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Frankreich;  Vereinigte  Staaten;  Spanien). 
Einschienen-Becherförderer.    X  *345. 
Eisen.    Rosten  von  E.    O.    II  »50. 

—  Der  Einfluß  wiederholter  Belastung  auf  die  Festig- 
keit des  E'b.    IV  138,  XXI  743. 

—  Handelspreise  von  1885  bis  1907.    O.    VII  *217. 

—  SchwerelbeHtiinmung  in  E.    0.    VIII  »249. 

—  Einteilung  des  schmiedbaren  E's.    VIII  277. 

—  Druckverteilung  im  E.  vor  einer  eindringenden 
Schneide.    X  »344. 

—  Xickelhestimmung  in  Gegenwart  von  E.    XI  372. 

—  Stickstoff  im  E.    0.    XII  *397. 

Zur  Geschichte  des  E's  in  Krain.    XIIT  428. 

—  Zur  Geschichte  des  E's.    XIII  428. 

—  Bestimmung   des  E's   in    Gegenwart   von  Titan. 

XIII  455. 

—  Holz  und  E.  als  Ausbaumaterial  in  Strecken-  und 
Abbaubetricben.  0.  von  Heinrich  Steffen.  XIV 
•471,  XVI  »554,  XVII  »587. 

—  RoBten  des  E's.    XXI  738. 

—  E.,  Kohlenstoff  und  Schwefel.    XXI  738. 
Reinigung  von  E.  mittels  Natriumdämpfen.  XXI  739. 

—  K.  und  Phosphor.    XXI  740. 

—  Härto  der  Gefügebestandteile  von  E.    XXI  740. 

—  Gediegenes  E.    XXVI  'Ml'). 

—  Bestimmung  des  E's  in  Eisenerzen.    XXVI  927. 

—  Bestimmung  von  E.bci  feuerfesten  Waren  l  *.  XII4KI». 
■  -  (s.a.  Meteori'isen  :  Knheisen  :  Schweißciseti ;  Fluß- 

eisi-n ;  Walzeisen.) 
Eisen-Aluminium-Legierungen.    MII  451. 
Eisenanstrich.    Vergleichende  Verbuche  mit  vr t*i -h i ••- 

denen  K  en.    XXVI  915. 
Eisenbahnbauten.    E.  in  Preuiien.    MX  67'i. 
Eiscnbahnbrtickc.    Line  neue  l.  ül.er  <1. -u  K!j.  in  Lei 

Kuhron.     XIV  48s. 
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Eisenbahnen.  Die  E. der  Erde  (1 902  bii  1906).  XXII  777. 

—  (s.  a.  Deutschland;  Vereinige  Staaten;  Preußen.) 
Eisenbahn-Güterverkehr.  Neuerungen  im  E.   XI  380. 

—  Verhüllung  (s.  a.  XV  500). 
Eisenbahnoberbau  (s.  Eisensehwelle). 
Eisenbahnschienen.  Lange E.  in  Frankreich.  XIII 447. 

—  (8.  a.  Eisensehwelle.) 
Eisenbahn-Verkehrsordnung  (s.  XV  500). 
Eisenbahnverwaltung.  Der  Etat  der  Königlich  Preußi- 

sehen  E.  für  das  Etats  jähr  1908.    IV  131. 

—  (e.  a.  8taat*-E.) 
Eisenbahnwagen  (s.  Güterwagen). 

Eisenbeton.    Eine  Bemerkung  über  den  E.    O.  von 
Dr.  Rohland.    V  156. 

—  E.  als  Ersatz  von  Panzerplatten  hei  Kriegsschiffen. 
VII  241,  XV  »520. 

—  Hohlkörper  aus  E.    XVII  »001. 
Eisenbeton-Ausschuß  (a.  XII  41.'»i. 
Eisenbleche.    Einfuhr  in  Italien.    IV  141. 
Eisenerzbrtkettierung  (s.  Brikettieren;  Erzbrikettie- 

rung). 

Eisenerze.    Metallischer  Gehalt  der  nordamerikani- 
sehen  E.    II  »05. 

—  K.  in  Frankreich.    XIV  486. 

—  Ein  Ausfuhrzoll   auf   französische  E.  •    Von  Dr. 
Trescher.    XXII  774.  (Berichtigung)  XXIV  861. 

—  E.  von  Natal.    XXVI  905. 

—  K.  in  Südafrika.    XXVI  90C. 

—  Bestimmung  des  Eisens  in  E"n.    XXVI  927. 

—  (s.  a.  I  33;    [Handelspreise]  VII  «217,    XII  419, 
XIII  434.) 

—  Ausfuhr  (8.  RuÜland). 

Eisenerzeugung   (b.  Schweden;  Roheisenerzeugung; 

Flußeisenerzeugung ;  Schwcißeiscnerzeugung). 
Eisenerzfrage.    Die  schwedische  E.    XVIII  041. 
Eisenerzgewinnung  (a.  Vereinigte  Staaten). 
Eisenerzlagerstätte.  E.  von Wahana (Kanada).  XIII434. 
Eisenerzschatze.    E.  Brasiliens.    I  34. 
Eisenerzverschiffungen  (s.  Oberer  See). 
Eisenerzversorgung.   Die  E.  der  uiederrheiniach-west- 

fälischen  Industrie.    XXI  742. 
Eisenerzvorkommen.    E.  im  Departement  Meurtbe- 

ot-Moeolle.    III  101. 

—  E.  und  ManganerzTorkommen  in  den  Karawanken. 
XII  419. 

—  Der  schwedische  Staat  und  die  nordschwedischen  E. 
XXII  786. 

Eisenfabrikate.    Handelspreise  (s.  VII  »217). 
Eisenfundstälte.  Aelteste  E.  in  Xicdersachaen.  XXVI 
897. 

Eiaengattierungen.    III  90. 

Eisengewinnung.    Die  Anfänge  der  böhmischen  E. 
XII  418. 

Eisengießerei.    Eisenlegierungen  in  der  E.  in.  II  42 1. 

—  (s.  a.  Uießerei.) 

Eisenguß.    E.  in  Motallforinen.    V  161. 
Eisenhütte  Düsseldorf.    Versammlung  vom  2.  Mai 

1908:  Ankündigung.    XIV  496. 
Eisenhütte  Südwest.  Hauptversammlung  vom  9.  Febr. 

l'JOM:  Ankündigung    III  112.  V  176. 

—  Da.:  Bericht.  VIII  275  <s.  a.  IX  289,  XXIV  «828». 

—  Vorstand« wähl.    XXII  792. 
Eisenhüttenbetrieb  («.  Treu  Den). 
Eisenhüttenlaboratorien.    Zur  Organisation  moderner 

I,.    ().  von  A.  W.ncrlius.    XX  *680,  XXII  »7<;7. 
Eisenhüttenlaboratorium.    Mitteilungen  aus  dem  E. 
IV  »128,  XI  »370,  XXIV  -vi:!. 

—  is.  n.  Laboratorium). 

Eisenhüttenwerke.    Neues   in   österreichischen  En. 

().   von   Dr.-Ing.   Tb.  Naske.    X  »325,    XI  *3«0, 

(Berichtigung)  XIV  4K7. 
Eisenindustrie.    Aus   der  ehinesischeti    E.    O.  von 

('.  Blauel.  1*1. 

—  Die  Entwicklung  der  schwedischen  E.   unter  der 
K;-gierung  Oskar»  IL     Von  Ott«  Vogel.     IX  310. 


Eisenindustrie.  Lohn-  und  Arbeitsverhältnisse  in  der 
belgischen  E.    XVIII  628. 

—  Japans  E.  und  Eisoneinfuhr.    Von  Dr.  Trescher. 

XXIV  855. 

—  (s.  a.  Deutschland;  Vereinigte  Staaten;  Handels- 
vertrag; Großindustrie;  Industrie.) 

Eisen-Kohlenstoff.    Einfluß  dos  Phosphors  auf  das 

8ystem  E.    XIII  450. 
Eisenkohlenstoffschmelzen.  Graphitausscheidung  in  F.. 

0.    VII  »225. 
Eisenkonstruktionen  (».  XVII  •  58 1 ). 
Eisenkunstguß.    Zur  Entwicklungsgeschichte  des  L  os. 

O.  von  Julius  Lasius.    XII  *385. 

—  Ds.    Besprechung  (s.  XII  41 7 1. 
Eisenlegierungen.    Ueher  E.   und  Metalle   für  die 

Stahlindustrie.    0.  von  Wilhelm  Venator.    II  41, 

III  82,  V  149,  VIII  255. 

—  Ds.    (Nächtig)  \I  379,  XXIV  861. 

—  (s.  a.  Legierungen.) 
Eisen-Mangan  (».  Mangan-Roheisen». 
Eisenmarkt.    Nachrichten  vom  E'e  (ausführliches  In- 
haltsverzeichnis s.  u.  V.).    I  37,    II  69,    III  104, 

IV  142,  V  174,  VI  214,  VII  246,  VIII  28»;,  IX 
315,  X  350.  XI  M83.  XII  421,  XIV  4SI,  XV  533. 
XVI  569,  XVII  007.  XVIII  «45.  XIX  677.  XX 
708,  XXI  748,  XXII  71)0,  XXIII  822.  XXIV  Wil. 

XXV  892. 

Eisen-Portlandzement.  Portlandzement  und  E.  O.  von 
Dr.  H.  Wedding.    VII  219. 

—  (s.  a.  XIV  484.) 

Eisenröhren.    Einfuhr  in  Italien.    IV  141. 

Eisenschwelle.  Die  E.  O.  von  Dr.-Ing.  Ii.  c.  A.  Haar- 
mann.    VI  »177. 

Eisensorten.  Fehlerquellen  bei  der  Bestimmung  des 
Phosphors  in  E.    XIII  455. 

Eisentitration.  Ueber  den  Einfluß  der  das  Eisen  be- 
gleitenden fremden  Metalle  auf  die  E.  nach  <'.  Rein- 
hardt.   ().  von  Kinder.    XV  508. 

Eisenverbrauch  (»■  Deutschland). 

Eisenwaren.    Fachausstellung  von  E.    XIV  487. 

Eisenwerke.    E.  der  Vereinigten  Staaten.    XXI  735. 

Elektrischer  Antrieb.  E.  oder  Dampf-A.  für  Rever- 
sierstraßen.    Z.  von  (W.)  Schömburg.    V  164. 

—  Kraftbedarf  von  Umkehrwalz« erken  mit  e'm  A. 
O.    XVII  »577. 

—  E.  A.  (von  Reversierwalz werken)  (s.  a.  XI  355, 
XVIII  »609). 

Elektrische« r)  Oefen  (Oren).  Der  Lash-Stahlpro/.eß 
und  der  e.  O.    XIII  443. 

—  Stahlformguß  aus  dem  e'n  O.  O.  von  Bernhard 
Osann.    XIX  »654. 

—  Ds.  Z.  von  Hermann  Röchling  und  V.  Engelhardt. 
XXV  885. 

—  Ds.  Z.  von  (R.)  Osann.    XXV  885. 

—  Der  e.  O.  von  Ischewski.  O.  von  B.  Neumann. 
XXI  '72ti. 

—  E.  (Versuchs-)  O.  zum  Schmelzen  von  Eisen.  XXI 
737. 

—  lieber  die  Fortschritte  in  der  Verwendung  großer 
e.  Oo.  zur  Fabrikation  von  Kalziumkarbid  und  hoch- 
prozentigem Ferrosilizium.  O.  von  Dr.-Ing.  Walter 
Conrad.    XXIII  »793.  XXIV  «836. 

—  Ds.    Besprechung    XXIV  841. 

—  Ds.    Z.  von  Dr.  Weil.    XXIV  84<i. 
Elektrische  Stadtschnellbahnen.  Wirtschaftlichkeit 

(s.  III  9it). 

Elektrische  Starkstromanlagen.  Sicherheitsvorschrif- 
ten.   VII  243. 
Elektrizität  (s.  Hicmen-E.). 
Elektrizitätsmonopol  <s.  III  H»0). 
Elektrizitätswerke  (s.  Deutschland). 
Elektrohängebahnen  <s.  IX  :hh)\. 
Energieverbrauch.  E.  vouRcversierwalzwcrken.  O.  von 
E.  Riecke.     XI  »5.H5. 

—  (s.  a.  Kraftbedarf.) 


ized  by 


vu 


England  (s.  a.  Großbritannien). 

—  E'e  Industrie.    <>.  von  Walter  Giesen.    VIII  263. 

—  Neuere  englische  Martinofen- Anlage.   XXIV  *859. 

—  Manganerze  (8.  XXV  880). 

Entschwefelung.  Ueber  die  E.  im  Heroolt- Verfahren. 
O.  von  Dr.-Ing.  Th.  Geilenkirchen.    XXV  873. 

Erdreich.    Eindringen  der  Hitze  in  da«  K.    I  32. 

Ermüdungsversuche.   (E.  an  Schienen.)    XXII  •  784. 

Ersparnisse.  E.  in  der  Gießerei.  Nach  einem  Vor- 
trage von  Dr.  R.  Moldenke  bearbeitet  von  O.  Höhl. 
XXIV  852. 

Erzaufbereitung.    Magnetische  E.    XXVI  »907. 
Erzbergbau.   Laßt  den  deutschen  E.  nicht  versumpfen! 

(Von  August  Kayßer.)    VI  210. 
Erzbrikettierung  (s.  XIII  435). 
Erzbrikettierungs-Kommission.   Sitzung  vom  7.  Dez. 

1907.    III  98. 

—  Sitzung  vom  11.  Mai  1907.    III  78. 

—  <s.  a.  X  321,  XIX  651. 

Erzdock.    Das  erste  eiserne  E.  an  den  großen  (nord- 

amerikanisihen)  Seen.    VII  «242. 
Erze  (s.  Fein-E.). 

Erzlagerstitten.  Die  E.  von  Cartagona  in  Spanien. 
XXVI  905. 

(h.  n.  Lagorstflüen  :  Xickelerzfunde.i 
Erzvorkommen.  Kohlen- und  E.  Dalmatiens.  \1I  419, 

(s.  a.  Mangan-Ii,;  Eisen-E.). 
Etat.    B.  der  Preußischen  Eisenliahnverwaltung.  IV  131- 
Exzenterpressc.    Die  Hütwohlsrhe  R.  zur  Herstellung 

vnii  Seli»iin)tte.stuineii   mit    hoher  Druckfestigkeit. 

Von  Fr.  Wernicke.    XX  »705. 

F. 

Fabrikmaschinen.    Eiyentumsvorhehalt.    III  S7. 

Fachausstellung,    F.  \on  Eisenwaren,    XIV  IST, 

FachvLTfinc.  \u«  Fn.  I  27,  II  fit).  1119s,  S  il  241, 
VIII  275,  X  342,  XI  .iT.'.,  XII  «4i:i,  MV  4*1, 
VV  f.23,  XVH  *  59h,  XV1IJ  637,  XIX  673,  XXI 
737,  XXII  »7*4.  XX  III  Sin,  XXIV  S.->9,  XXV  ssn. 

Farbenphotographie,    F.  in  der  Metallographic.  XIII 

—  Anwendung  tler  F.  in  der  Metallographie.  XXI  7,is, 
Färbung.    Ueber  selektive  F.    XXVI  925. 
Feinerze,    Ein  Verfahren,  um  F.  zusammenzusintern. 

Fcrroaluminium  (s,  III  s.n. 

Ferrobor  (s.  VIII  261). 

Fcrrochrom.    Analyse  von  F.    XIII  455. 

—  /.ur  Chromhestimmung  in  1'.     XIII  4.V'). 

-  Analyse    des    F's    mit   hohem    Kohlenstoff  gehaite. 
XXVI  926. 

—  («.  a.  V  151,  VIII  261.) 

Ferrolegierungen.  Direkte  Verbrennung  des  Kohlen- 
stoffs in  F.    O.    IV  «128. 

—  Neuer  Weg  zur  Herstellung  kohlenstoffarmer  F. 
O.  von  Dr.  H.  Neumann.    XI  *3')6. 

Ferromangan  (s.  II  43,  VIII  261). 

—  F.  als  Deaoxydationsmittel  (s.  XVII  593). 
Ferromangansilizium  («.  III  84,  VIII  261). 
Ferromolybdln  (s.  VIII  257,  261). 
Ferronickel  (s.  V  154,  VIII  261). 
Ferronickelchrom  (b.  V  !54». 
Ferronickelsilizium  <a.  VIII  260). 
Ferrophosphor.    Herstellung  von  F.    XXVI  91'.». 

—  (s.  a.  VIII  259,  261). 

Ferrosilizium.  Verwendung  elektrischer  Oeferi  zur 
Fabrikation  von  hochprozentigem  F.  O.  X  XI 1 1  *  T'.'H, 
XXIV  »836. 

-  Ds.    Besprechung.    XXIV  841. 

—  P.s.        vn  l>r,  Weil.    XXIV  -!'■■ 

—  <s.  a.  II  48.  VI H  261.) 

—  1'.  als  I>eso\ydntion*mittcl  (8.  XVII  593i. 
Fcrrotitan  k.  VHI  259.  261). 
r-errovanadium  's.  VIII  2,'.s.  -v.ii. 
Ferrowolfram  i  *.  VIII  2'.  5.  2'M,  \  1 


Festigkeit.  Der  Einfluß  wiederholter  Belastung  auf 
die  F.  des  Eisens.    IV  138,  XXI  743. 

—  8tahl  mit  hoher  F.    XVII  «598. 

—  Prüfung  der  F.  des  Eisens  (s.  XV  513). 
Feuerfeste  Masse  (s.  Hochfeuerfeste  M.). 
Feuerfestes  Material.    Chromeisenstein  als  f.  M.  O. 

X  *334. 

Feuerfeste  Steine.   Ueber  f.  8.   XIII  433. 
Feuerfeste  Winde.    Wirmeleitung  fr  W.    Z.  von 

A.  Römer.    XXV  883. 
Feuerfeste  Ziegel.    Druckfestigkeit  (s.  XII  414). 
Flaccus.    BegichtungBVorrichtung  System  F.  (s.  XIX 
*606). 

Flaschen  (s.  Kohlensinre-F.). 
Flohrsch.es  Verfahren  (s.  XX  682). 
Flußeisen.    Einfluß  von  Arbeit  und  Zeit  auf  die  Eigen- 
schaften des  F  a.    XVIII  637. 

—  Einfluß  der  Beanspruchung  und  des  Alters  auf  die 
Eigenschaften  des  F's.    XXVI  919. 

—  Praktische  Versuche  an  F.    XXVI  922. 
Flußeisenblöcke.    Wärmofen  für  F.    XVII  »602. 
Flußeisenerzeugung   (s.    Deutschland;  Frankreich: 

Stahlerzeugung). 
Förderanlage.    F.  für  Kokereibetriehe.    XXVI  *900. 

—  (*.  n.  XXIV  "S2SI. 
Formerei.    XIII  441,  XXVI  910, 

-  is.  a.  XIV  *4H7). 

Formmaschinen  is.  1  *9,  XXV  »si>:>.  XXVI  911. 
Formsand.    Zur  Prüfung  von  F.    Von  iE.i  Kruvnik. 
VI  '199. 

Frachtsitze  (s.  Rohstofftarif;  Ausnahmetarif). 
Fragekasten.   VIII  283,  XI  381,  XXV  891. 
Frankreich,    l's  Hochofenwerke  am  1.  Januar  1908. 
'  VH  g^i 

—  Lage  des  Steinkohlenbergbaues  in  F.  Von  Wil- 
helm   Vfiiator.     X  1142. 

-  Französisch-kanadischer  Handelsvertrag.  O.  XI  366. 

—  I'"s  Kohlengewinnung  im  Jahre  1907.    XI  374. 
--   l's  Ein-    und  Ausfuhr   im  Jahre   19ü7.  XI  H7,ri 

—  Fs  Roheisenerzeugung  im  Jahre  19H7.    XII  412. 

—  Lange  Eisenbahnschienen  in  F.    Xlll  447. 

—  Eisenerze  und  Kuhlen  in  F.  XIV  486. 

—  F's  Schweiß-  und  Flußcisonerzougung  im  Jahre 
l«Q7.    \v  ftg-T 

—  F's  k  rnftwagctiimhistrie  im  Vergleich  zur  deut- 
sch en,  Von  E.  Werner.  XVII  '.P4. 

—  Ein  Ausfuhr/oll  auf  französische  Eisenerze?  Von 
Dr.  Trescher.   XX  I  I  774,  .  licrichtigung i  XX  1 V  s»i  1 , 

—  .Manganerze  (s.  XXV  8 SO). 

—  (s.  a.  Meurthe-et-MoHello;  Schiffbau.) 
Frischen  (s.  Glüh-F.t. 

G. 

Gary.   Stadt  G.    VII  242. 

Gas.  Untersuchungen  über  die  in  den  Metallen  ent- 
haltenen O'e.    XIII  451. 

—  (B.  a.  Naturgas.  Kraftgas. i 
Gasanalysen  <s.  XXI  721,  XXVI  928). 

—  (a.  a.  Coometer.) 
Gaserzeuger  (s.  Generatoren i. 

Gaserzeuger- Anlagen.  Wichtige  Gesichtspunkte  für 
den  Hau  und  Betrieh  von  (1.  bei  Martinwerken. 
<).  von  (J.  Canaris.    XVI  537. 

Gashochöfen.    XXVI  »904. 

Gasleitungen.  Eine  einfache  Methode  zur  Reinigung 
von  ü.    XIII  432. 

—  (s.  a.  XVI  542.1 

Gasmaschinen  (s.  Braunkoblen-Groß-Ci.;  Zwillings- 

IIochofcngas-GeMiisemaSchine. ) 
(jasmoUircn-Fabrik  Deutz.  Gießereianlagen.  <  >.  XIV 

»459.  XV  *513.  XVI  *547. 
Gasprüfer  is.  Verlirentiungs-G,). 

r.a-.rrfrnkmmeter  1  >.r  1 .  vun  I  Ji  I  llnl-   \  '■■  ,  ■—- 

Gasreiniger,  (i.  S\*tem  St'i'ulehre  ih.  XXVI  ",'n:;. 
<  ..^rolirc    -.   IV  I2:i.. 
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Gasrohr-Richtmaschine  (s.  I  *19). 
Gaswäscher.   XV  *527. 
Gattierungen  (s.  Eisen-G.). 

Gayley.    G'schea  AVindtroeknungBverfabren.    TV  136, 

—  Da.    Z.    XIV  474. 
GeblSse.   XIII  441. 

—  (b.  a.  Qießerei-G.;  Hochofen-Turbinen-G.). 
Geblisemaschinen.    Ventil  für  G.    0.    XV  »518. 

—  (s.  a.  Zwillings-Hochofongas-G.) 
Gebrauchsmustereintragungen.    I  22,  II  56,  III  96, 

IV  138,  V  166,  VH  233,  VIII  271,  IX  306,  X  338, 
XI  373,  XII  408,  XIV  476,  XV  521,  XVI  560, 
XVIII  632,  XIX  671,  XX  701,  XXI  733,  XXII 
781,  XXIV  857. 
Gefüge.  Ueber  dsB  G.  der  Kohlenetnftlcgierungen. 
Von  <E.>  Kravnik.    II  67. 

—  (».  a.  XXVI  925.) 

—  (».  a.  Struktur.) 

Gcfügebestandteile.    Diu  Hiirto  der  G.  von  Kim-ii  und 
Stahl.     XXI  7407 

—  Di«  G.  des  Stahle«.     XXVI  925. 
Geldschränke.    Kinhruehaicherheit  der  feucrfe&teii  G. 

VI  212. 

Generatoren  ib.  IV  «113.  XXI  718). 
(h.  ii.  Oaacrzcuger- Anlagen. ' 

Generatorgasanlagen  ih.  XXI  721). 

Geologische  Landcsanstalt.     Kino  g.  K,  und  Berg- 
akademie in  China.  XXII  7*9. 

Georgia.    Bauxit  in  Zentral-Q.    XXVI  9"3. 

Georgsmarienhütte.    l'mkehr-Hlockw.tl/work  der  G. 
O.     XVIII  »609. 

Geschäftsberichte.    G.  von  Aktiengesellschaften  (s. 
u.  V.». 

Geschichte.    Zur  G.  de-;  Einens  in  Krain.    XIII  42^, 

—  Zur  G.  dca  Eisi-ua.  Xlfl  428. 

—  Znr  G.  de«  Hochofens.    Von  Dr.  phil.  Otto  Jo- 
hannen XXII  7S6. 

-  (s.  a.  EiaonkunatguO.) 

Gesehoßfabrik  Sieghurg.    KiihlTorriohtung  an  Glüh- 
öfen der  G.  S.     XIII  Ith. 

Geschütze  (a.  XI  *360». 

Gesellschaft  Scoria.    Krzhrikettierungsverfahren  der 

G.  8.  (a.  X  324). 
Gewerbegerichte.    Spruchpraxis  (a.  XV  505). 
Gewerbeordnung.    Novelle  zur  G.  (b.  XIV  4*3.  4S5t. 
Gichtgase,  Chemische  Zusammensetzung  (a.  VII  232). 

—  {».  a.  Hochofen-G.) 
Gichtverschluß  (b.  Hochofonbogichtung). 

Gießen.  Einfluß  auf  Lunkern  und  Reigern.  IV*  116. 
Gießerei.    Kraftanlagen  in  G'en.    V  16 1. 

—  Ein  einzig  dastehender  Entwurf  für  eine  G.  XIII  439. 

—  l*ebcr  Ursachen  des  Ausschusses  in  G'en.  XIII  440, 
XXVI  ü09. 

—  Zur   Verwendung    von    Metallkernen    in   der  G. 

XV  520. 

-  Ersparnisse  in  der  G.    Nach  einem  Vortrage  Ton 
Dr.  Ii.  Moldenke  bearbeitet  von  O.  Höhl.  XXI  V  852. 

—  (b.  b,  Kisen-G.;  Kohr-Ü.;  Kupolöfen;  Grauaiaon-G. ; 
Metall-ti.;  Röhren-G.l 

Gießereianlagen-    Die  ti.  der   GaBmotoren  •  Fabrik 
Deut/,    n.  y„n  K.  N,,.u;'it:^.     XIV  M.V;'.  XV  «513, 

XVI  'YG. 

—  XIII  439.  XXVI  1*09. 
GielSereibauten.    M  "UmHiorung  (a.  X  .136 1. 
Gießereibetrieb.    Preßluft  nn  li'e.    ().    I  «~8. 

•  D*.    Besprechung  is.  11  61  i. 
I'-      Z      V  166. 

—  Wi^-nwIiRtt  im  G.  XIII  4SI) 

—  Xlll  4ü>.  XXVI  :>o;i. 

-  im.  a.  II  6.(j 

GjcßcrcifiK hlci.tc.    Versammlung  deutscher  G.  vom 
7.  De/.  I'.»07.    II  6'».  XII  417. 

—  D*.  (s.  a.  I  *H.  XII  ♦.•(M.'.i. 
Gießereigeblase  ih.  II  63». 
Gießereikoks  i*.  Kokm. 


Gießerei-Mitteilungen.  II  64,  II  90,  V  161,  VI  «199, 

X  335,  XI  369,  XV  520,  XXII  780,  XXIV  852. 
Gießereiroheisen.    XIII  440. 

—  Handelspreise  für  G.  in  den  Jahren  1887  bis  1907. 
O.    XVII  *587. 

Gießhalle  (s.  IV  *115.  X  «329). 
Gießler,  Hermann.    Nachruf.    VIII  282. 
Gießpfannen.    Das  Ausmeasen  des  Inhalts  von  G. 
XXVI  909. 

Gießpfannen  -  Auskleidemaschine.  Eine  neue  G. 
Xlll  441. 

Glas.    Hohlkörper  aus  G.    XVII  *601. 
Glocken.    Gußeiserne  G.  Von  Otto  Vogel.  XXII  780. 
Glühfrischen,   l'eber  die  Theorie  des  G's.  XIII  442. 
Glühöfen.    Kühlvorrichtung  an  G.  der  Geschoßfabrik 

Siegburg.    XIII  448. 
Gobbe-Ghamraine.     Rekuperator,  System  G.  Von 

L.  UnckenhoU.    XXI  «744 
Gömör.  Magnesit-Vorkommen  im  Komitate  G.  XXVI 
iUU 

Goercke,  Gustav.   Xachrnf.    XV  *536. 
Graphit.    Künstlicher  (1.  uIh  Schmiermittel.    Ynii  |K.» 
Kravnik.     V  173. 

—  Die  Verwendu ng  von  G.  als  Schmiermittel.  XIII  438. 
Graphitausscheidung.    Zur  Kenntnis  der  G.  in  Kiscn- 

kiihleiiMtotf sehmel/.en  hohen  Kohleilrttoffgehalts.  (.). 
von   l)r    W    GM       VII  *^7T 

Grauciscngicßcrci.  O.  der  Skodawerke  i  n.  X  *  rt . t » > i - 
Grey  -  Walzwerk.    1'as  (l.  m  South  -  Bethlehem,  Vun 

Dr.-Ing.  "■  Petersen.     XII  ♦  'MtÜ. 
Griechenland.    Manganerze  ib.  XXV  ^SQI. 
Groß,  Wilhelm.    Nachruf.    XIV  488. 
Großbritannien  ib.  a.  England),    ü'h  Ein-  und  Aus- 

fuhr.    III  96.   IV  136."  VIII  275.  XII  410.  XVI 

562,  XXI  7,!6,  XXV  889. 

—  IT«  Hn.höfAn  Kn.1«  IftOT  VIII  9'i 

-  O'b  Kohlengewinnung  im  Jahre  1907.    XII  412. 
G'h  UoheUenerzeugung  im  Jahre  1!'Q7.    X  \' 1  5ii"> 

a.  XVII  6i)».i>. 

—  Maninstalilerzeugung  G'a  im  Jahre  1907.  XVIII  637. 

—  BeaeomerBtahlerzeugungG'aim Jahre  1907.  XXI735- 

—  Schweißeiaenerzeugung  G's  im  Jahre  1907.  XXI  737. 

—  (b.  a.  Patente;  Schiffbau.) 
Großgasmaschinen  (s.  Uraunkoblen-G.). 
Großindustrie.    Die  ArbeitcrpensionskaBsen  der  ti. 

XII  404. 
Grubenholz  (a.  Holz). 

Guß  (Güsse).  Der  unmittelbare  G.  vom  Hochofen, 
insbesondere  in  Kohrgießereien.  O.  von  Carl  Irres- 
borgor.    IV  122. 

—  Herateilung  dichter  G.  durch  desoxydierende  Zu- 
schläge. O.  von  Dr.  -  Ing.  Th.  Geilenkirchen. 
XVII  592. 

—  ib.  a.  Eiseu-Kunat-G. :  Veeder-G.;  Sonder-G.;  Stahl- 
form-(i.) 

Gußeisen.  Eine  volumetriacho  Studio  über  G.  Von 
C.  Geiger.    VIII  «268. 

—  Vorschriften  für  G.    VIII  276. 

—  Das  Anschweißen  von  G.  an  der  Innenseite  eines 
Stahringen.    Xlll  443. 

-  Uiiterwci-utn;  im    leiten   von   giilieiaernen  Geg«n- 
hWiiuliüi.  Xlll  Uli. 

Kelter  Titan  als  Zusatz  zum  O.  O.  von  Bernhard 

Keise  XX  «697 

-  Vcrwendiiii^    von    (t.    in    chemiwehen  Betrieben. 
\XI  T>7, 

—  tiiißeiaerne  Glocken.  Von  Otto  Vogel.  XXII  7*0. 
Apparat  zur  Bewtinimung  der  Querdehnung  an  <■. 

xxvi  '.c:i. 

-  Die  Zerreißprobe  bei  <t.    XXVI  921. 
Sr:.v\e:Vlb«-*riiuniiiiiL--'rtp|m rat  Iii'  Ii.     XXN  I 

-  S,-;ns  in  ■!<  n  lIcb  G'w  (a.  XV  "■!:>). 

—  Schlagveraiichc  an  <i.       XV  *">|6|. 
Gußputzcrei  i«.  XVI  *  "»47 1 . 

I  h.  a.  Putztiitclie). 
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Gußstahlbutte.   0.  der  Skodawerke  (b.  X  ♦327). 
Gußstück.    Modell  und  Gewicht  des  Q'e«.    X  :I37. 

—  Große  G'e.  0.  ton  C.  Irreeberger.  XXIII  *813, 
XXIV  ♦848. 

—  (».  a.  Halbatahl-G.) 

Gußwaren.    Prüfverfahren  für  0.    II  54. 
Güterbewegung  ia.  Deutschland). 
Güterverkehr  (8.  Eiaenbahn-G.). 
Güterwagen.     Bewährung   von    G.    neuer  Baaart. 
IX  314. 

H. 

Haber.  Da*  Qasrefraktomoter  von  Dr.  K.  H.  XXVI  928. 
Habels,  Alfred.    Nachruf.    XVIII  ♦642. 
Haftpflicht-  und  Versicherungsschutzverband,  Deut- 
scher.   Hauptversammlung.  I  31. 
Halbstahlgußstücke.    XIII  442. 
Handelsbeziehungen.    H.  Deutschlands  (a.  XV  500). 
Handelsbilanz  (b.  Deutschland). 

Handelspreise.  H.  von  Kohle  und  Eiaen  in  den 
Jahren  1885  bis  1907.    O.    VII  ♦217. 

—  H.  für  Gießereiroheisen  in  den  Jahren  1887  bis 
1907.    O.    XVII  ^587. 

Handels-Silizium.    Zur  Analrae  des  H's  und  der 

Silizium  Verbindungen.    XI  371. 
Handelstag  (s.  Deutscher  H.). 

Handelsvertrag.  Gedanken  über  den  französisch- 
kanadischen  H.  und  die  Handelsbeziehungen  Deutsch- 
lands zn  Kanada.    O.  von  Dr.  Treeeher.    XI  366. 

—  Folgen  der  H'e  fs.  I  28). 

Hängebahnen,    lieber  einige  neuere  H.    0.  von  M. 

Buhle.    IX  ♦299. 
Hantke,  Heinrich.   Nachruf.   IX  ♦319. 
Hanyang  Iron  and  Steel  Works  <».  I  *1). 
Hirten.    Barynmchlorid  zum  II.    XXVI  ♦915. 
Härteprüfung'.    Untersuchungen  über  H.  und  Harte. 

XIII  453. 

—  Neuer  Apparat  zur  H.    XIII  454. 
Hirteprüfungsmaschine.     II.    nach    der  Methode 

Schuchardt  und  Schütte.    XXVI  920. 
Härtetemperatur.    Apparat  zur  Ermittelung  der  H. 

xxvi  ♦giö. 

Hebemagnete  (*.  Last-H). 
Hebezeuge  (a.  XXIV  ♦828). 

Hebezeugtechnik.    Entwicklung   und  gegenwärtiger 

Stand  der  modernen  H.    XIII  486,  XXVI  908. 
Hegenscheidt,  Rudoir.    Todesanzeige.    VIII  28*. 

—  Nachruf.    0.    XI  ♦353. 

Helium.  Das  Vorkommen  von  H.  in  Naturgas. 
XIU  431. 

Hempelsche  Pipetten.    Einrichtung  zur  bequemeren 

Benutzung  H'r  P.    XXVI  928. 
HeYoult-Verfahren.    lieber  die  Entschwefelung  im  H. 

O.  von  Dr.-Ing.  Th.  Geilenkirchen.    XXV  873. 
Herrenhaus.    Berufung  (von  W.  Borchers   und  R. 

Krohn)  in  das  IL    Jl  72. 
Hildegardehütte  (s.  XI  ♦355). 

Hitze.    Eindringen  der  II.  brennender  Trümmer  in 

darunter  liegendes  Erdreich.    I  32. 
Hochfeuerfeste  Masse.     H.,   kieseUSurefrci«,  por- 

zellanlhnliche  M.  Von  Dr.  Ileinecke.  XIV  486. 
Hochofen  (Hochöfen).  Zink  im  H.  Von  O.  Höhl.  IV  137. 

—  Leistungen  der  nordamerikanischen  II.  Von  C. 
Geiger.    XI  878. 

—  Der  neue  H.  der  Shenango-Furtiace-CV  /.u  Sharps- 
ville.  l'a.     XIII  438. 

Ein  neuer  H.  in  den  Siidstaaton.    XI II  438. 

—  Ein  Koheisendurcbbrueh  an  einem  lt.  der  Noeicta 
Elba  zu  Porto-Ferraio.    XIII  43S. 

—  Anblatten  eines  H's  nach  14  Monate  Un^.m 
Dämpfen.  O.  von  8.  Surzvcki  und  W.  Jacob»<ui. 
XVHI  623. 

—  Zur  Geschichte  des  H's.  Von  Dr.  phil.  Ott»  Jo- 
hannsen.    XXII  78«. 

-  <s.  a.  Frankreich;  Großbritannien;  Gas-H.i 
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Hochofenanlage.  Die  neue  H.  der  Inland  Steel 
Company  zu  Indiana  Harbor,  Ind.    XIII  438. 

Hochofenbegichrung.  Ueber  neuere  H'en.  0.  von 
Oakar  Simmersbach.    XIX  ♦662,  XX  ♦693. 

Hochofenbodenstein.  Wassergekühlter  H.  Z.  von 
B.  Osann.    VI  200,  202. 

—  Ds.  Z.  von  Dr.  -  Ing.  h.  c.  Fritz  W.  Lürmann. 
VI  201. 

—  Da.    Z.  von  W.  Bosse.    XI  369. 
Hochofendiagramm.    Das  H.    O.  von  Carl  Brisker. 

XII  ♦391. 

Hochofengase.    Ueber  die  Ausnutzung  der  H.  Z.  von 

Wilh.  Schmidhammer.    IV  127. 
Hochofengas-Gebläsemaschine  (s.  Zwillings-H.-G.). 
Hochofengichtgase.    Reinigung  der  H.    XXVI  ♦903. 
Hochofenguß  (s.  Guß). 

Hochofenkoks.  Höchstgehalt  von  H.  au  Schwefel. 
XIX  674. 

—  (s.  a.  Koks.) 

Hochofenkommission.     H.  des  Vereins  deutscher 

Eisenhüttenleute  (s.  XIX  651). 
Hochofenschlacke.    Die  Herstellung  von  Bausteinen 

aus  H.    XIII  433. 

—  Verwertung  von  H.  für  Portlandzement.  XXI  788. 

—  (g.  a.  VII  219.) 

Hochofen  •  Turbinengeblase.    Ueber  II.   0.  von  P. 

Langer.    III  *7H. 
Hocbofenwerk.    H.  um  6  m  zu  heben.    XIX  ^674. 
Hochofenwerke.     Erzeugung    der    deutschen  (und 

luxemburgischen)  H.  (s.  Deutschland). 

—  (s.  a.  Frankreich). 
Hochschulen  (s.  Technische  Tl.). 

Hohlkörper.  H.  aus  Eisenbeton  oder  Glas.  XVII 
♦C01. 

Holz.    H.  und  Eiaen  als  Abbaumaterial  in  Strecken- 

und  Abbaubetrieben.    <>.   von   Heinrich  Steffen. 

XIV  *471,  XVI  ^554,  XVII  »587. 
Holzschwellen  (a.  Eisensehwelle). 
Hüttenerzeugnisse  (s.  Ungarn;  Deutschland). 
Hüttenwerke  (s.  Oberachleaien). 
Hütwohl.    H'sche  Exzenterpresse.    XX  ♦705. 
Hydraulische  Bindemittel.    Ein  Studienplan  für  die 

weitere  Erforschung  der  h'n  B.    0.  von  Dr.  Karl 

Zulkowski.    XX  690,  XXIII  810. 

I. 

Useder  Hütte.    Erzbrikettierungsverfahren  der  I.  H. 

(s.  X  322). 
Indien.    Manganerze  (s.  XXV  880). 
Industrie.    Außenhandelastelle   für  die  deutsche  I. 

V  173. 

—  Englands  I.    O.  von  Walter  Giesen.    VIII  26». 

—  Die  Eisenerzversorgung  der  niederrheinisch  -  west- 
fälischen I.    XXI  742. 

Industrielle  Rundschau  (ausführliches  Inhaltsver- 
zeichnis s.  u.  IV).    I  37,   II  09,  III  104,  IV  142. 

V  174,  VI  214,  VII  246,  VIII  286,  IX  315,  X  350, 
XI  383.  XII  421,  XIV  491.  XV  533,  XVI  574. 
XVII  607,  XVIII  645,  XIX  677,  XX  708.  XXI 
748,  XXII  790,  XXIII  822,  XXIV  861,  XXV  8!»2. 

Ingenieur.    I.  und  Techniker.    XII  415. 

—  (s.  a.  Verwaltungs-I'e.) 

Inland  Steel  Company.  Die  neue  Hochofenanlage 
der  I.  8.  C.  XIII  4Ü8. 

Institution  of  Civil  Engineers.    XVII  * 59H. 

Iron  and  Steel  Institute.  Andrew -Carnegie -Stipen- 
dium.   III  100  (s.  a.  VII  241). 

—  Hauptversammlungen  190H.    VII  241,  XII  41*. 

-  Frühjahrsversammlung  l'.»08;   Voranzeige.    NN"  III 
C40. 

-  Ds.    Bericht.    XXI  7117.   XXII   »Ts),   XXIII   - 1 '.» 

(s.  a.  xxi  *726.  xxii  *:;.:ti. 

-  Fahrt  tiHch  Kanada.     XX  7n7. 

— •  Arbeiten  der  Carne^ie-Stipcndiaton.  XXI 
-  it..  it.  American  I.  u.  S.  I  i 
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Ischewski.    Der  elektrische  Ofen  von  I.    O.  von  B. 
Naumann.    XXI  »726. 

—  Hh.  im.  a.  XXI  7.17  i. 

Italien.    Hinfuhr  für  Kiaenhlrche  ubw.  in  1.    IV  141. 
-  Italienische  Arbeiter   in   den  Vereinigten  Staaten, 

Japan.     Du1    tinan/ieHe    I . ? n; » ■    clor     Kaiserlichen  Jn- 
pan lachen  Stahlwerk«?.    XX  11  7*s. 

—  «Ts   Eisenindustrie    und   Eiseneinfubr.     Von  Dr. 
Treacher.      XXIV  855. 

—  Kopfererzeugung  (s.  XIV  480). 

—  Schiffbau  (8.  XVII  598). 
Jubilarfeier.    J.  bei  Krupp.    X  348. 

—  J.  der  Sächsischen  Maschinenfabrik.    XIV  488. 

K. 

Kaiser-Wilhelm-Kanai.    Erweiterung  doa  K.-W.-K's. 
V  170- 

Kaliher.  Die  Verwendung  schwedischer  K.   Von  (II.) 

Haedickc.    XXII  *7si?  im.  a.  1  "34T 
Kalk  -  Tonerde  -  Kiesclsäureniischungen.    l'eber  die 

Schmclzbarkeit  von  IL  O.  von  Dr.  Heinhold  Kieke. 

I  «16. 

Kalorimeter.   Jonker»-K.  (».  XII  414). 

Kalzium.    K.  als  Deaoxydationsmittcl  <s.  XVII  594). 

Kalziumkarbid.    Verwendung  elektrischer  Oefen  zur 

Fabrikation  von  K.  O.  von  Dr.-Ing.  Walter  Conrad. 

XXIII  »793,  XXIV  »836. 
■  Da.    Besprechung.    XXIV  841. 

—  P».     Z    von   |)r  "Weil.  \TTv~S4r.. 

Kanada.     K's    Koheiaenerztugung    im   Jahre  1907. 


—  Handelsbeziehungen  Deutschlands  zu  K.  O.  XI  366. 
l'nlirt  (den  I ri Ml  um)  Steel  Institutel  Marli  K.  XX  TOT. 
1>j,  ('dew  Verein*,  deutscher  Kisenhüttenleutci.  XX111 
824,  XX1V~86T 

—  Kupfererzeugung  (s.  XIV  480). 

—  Manganerze  (a.  XXV  878). 

—  (a.  a.  Wabana;  Bankhead). 

Kanal  (s.  Dortmund-Ema-K.;  Khein-Herne-K.;  Kaiser- 

Wilhelm-K. ). 
Kanalisierung  (b.  Moael-K.;  Saar-K.). 
Karawanken.    Eisen-  und  Manganerzvorkommen  in 

den  K.    XII  419. 
Karborundum  (a.  VIII  260,  261). 
Kelvin,  Lord.    Nachruf.    IV  141. 
Kerbschlagprobe.    Die  K.  im  MaterialprUfungsweson. 

(Von  Dr.-Ing.  h.  c.  Ehrensbergeri:  Itericlitigung. 

I  :*r>. 

Kerne.  Mischungen  für  K.  und  Kernbindemittol.  XI  369. 

—  (a.  a.  Metall-K.) 
Kernformmaschine.    XXVI  911. 
Kernmacherei  (*.  XV  »517). 
Kesselbleche  («.  XVIII  «37). 

Ketten.  Fortachritte  in  der  Herstellung  geschweißter 
Ketten.    VIII  »280. 

Kettentriebe.  Wie  sollen  Seil-  und  K.  mit  Küc.kwicht 

auf  die  Haltbarkeit  de»  Zugorganes  konstruiert 
sein?    ().  v«n  Ernst  Meckel.    XXIV  «H28. 

Kieselsaure.  Schmelzbarkeit  von  Kalk -Tmierdo  -  K.- 
Mischungen.   O.    I  *  H'.. 

■  Vertlüchtigung  von  K.  (s.  XII  *  4 1 3 >. 
Kicscbäu-cfrdc  ,M,t^e.    XI  v  4m:. 
Kintzle,  Fritz.    Nachruf.    <>.    XIV  m:>-. 

-  Hciset/.ung.    X  V  :>*<"•. 
Kleinbahnen  (*.  Deutschland). 
Kleingefüge  (s.  Struktur). 

Kleingefügelaboratoriutn.     Das   K.   der  Kgl.  Berg- 
akademie Herlin.    XVI  m;7. 
Knickfestigkeit.     Die   K.   gerader  .Stäbe.    XIII  453. 

Kobalt.   Niu-I!'  .1  i  ü  -ii  n  n    :-i  i  'A  uri  v..ti  K  .   XI  "-T- 

■  Trennung  von  K.  und  Nie  kel.    X.VVI  9.'7.  

K.  bei  «1er  Hixentitrution  ts.  XV  508». 


Kocheinsatz  (s.  Schnell-K.). 

Kohle.  Möglichkeit,  den  Aachengehalt  der  K'n  zu 
verringern,    1  32. 

Handelspreis  von  1885  bis  1907.    O.    VII  «217. 

—  Petroleum  unil  K.  in  Argentinien.     XIII  4:i0. 
Presse  /um   Urikettieren   von   k  XIII  4,'t.Y 

—  K'n  in  Frankreich.     XIV  48«. 

—  Aeiiderung  der  Ansnnhmetarife  für  K'n.  XIV  488. 
-  Is.  Ii.  Steinkohlen;  hignitkohle  I. 

Kohlcnbrikcttk-r  Anlage.  Die  K. in Bankhead! Kanada). 
XXVI  900. 

Kohlengewinnung  (a.  Deutschland;  Helgien;  Frank- 
reich; Ungarn;  Großbritannien). 

Koblensäureflaschen.  Ueber  die  Herateilung  von  K. 
nach  dem  F.hrliardtschen  Verfahren.  O.  von  C. 
Wadae.    XIX  «668. 

Kohlenstoff.  Die  direkte  Verbrennung  des  K'a  in 
Stahl  und  Ferrolegierungen.  O.  von  Dr.  B.  Xeu- 
nianr,  IV  «l'>* 

—  8eigerung  des  K'ea.    XV  530. 

-  Kiscn,  K.  und  Schwefel.     XXI  T.1*. 
Kohlcnstoffgehalt.     l-'.isen  kohlen  st  off  schmelzen  hohen 

K  s.    O.    VII  «225. 

—  Analyse  des  Forrochroma  mit  hohem  K'o.  XXVI  927. 
Kohlenstofflegierungen.   Gefüge  der  K.    II  67. 
Kohlentransport-Anlage.   K.  mit  Einachienen-Becher- 

fördorer  in  Völklingen.  Von  Q.  v.  Hanffstcngel. 
X  «346. 

Kohlenvorkommen.    K.   und    Erzvorkommen  Dal- 

mations.    XII  419. 
Kokereibetriebe.    Förderanlage  fflr  K.    XXVI  «900. 
Koks.     1'elier   das  Wii*scrriufn;ihmoveniiögei)  von  K. 
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—  |s.  ii.  Hin  hiifen-l\.,  Torl"-K.> 

Koksaufwand.   K.  hei  Kupolöfen.   O.   V  145,  VII  229. 
Koksherstellung  is.  CoiniclsvillcT] 
Koksöfen  i'h.  Koppcrs-K.i. 

Koksofenhafterie."  Kanchahsaiigevorrichtung  bei  der 

K.  der  Zeche  Manafeld.    XXVI  «901. 
Koksverbrauch.    K.  der  Kupolöfen.    0.    IX  «302. 
Kompressoren.    Ventil  für  K.    O.    XV  «518. 
Kongreß.  Internationaler  K.  für  Rettungslosen.   I  35. 

—  K.  für  gewerblichen  Rechtsschutz.    XIX  C78. 

—  (a.  a.  Schiffahrts-K.) 
Koppers-Koksöfen.    XXVI  900. 

Kraftanlagen,    lieber  K.  in  Gießereien.    Von  A.  D. 

Williams  jr.  Bearbeitet  von  (E.)  Kravnik.  V  IUI. 
Kraftbedarf.    K.  von  Fmkchrwalzwerken.    ().  XVII 

•577. 

—  is.  a.  Energieverbrauch.) 

Kraftbedarfs-Kommission.    K.  dea  Vereine  deutscher 

Eisenhüttenleute  (a.  XIX  651). 
Kraftgas.    Torfkoks  und  K.    XXVI  898. 

—  Erzeugung  von  K.  aus  Braunkohlenbriketts  XXVI 
902. 

Kraftwagen  (».  Automobile». 

Kraftwagenindustrie.  Frankreichs  K.  im  Vergleich 
zur  deutschen.    Von  E.  Werner.    XVII  604. 

Krain.  Zur  Geschichte  des  Eisens  in  K.  XIII  428. 

Kranhau  ih.  XXIV  «828). 
Krane  is.  Hchc/eugtcchnik). 
Krankenfürsorge.   0.   IX  289. 

Krankenkassen.    K.  und  Krankenfürsorge.    O.  von 

Moritz  Höker.    IX  2H9. 

Reorganisation  )h.  XV  502h 
Krankenversicherung.    Die  K.  im  Deutschen  Reiche 

von  1902  bis  1906      XIV  4s0~ 
Kristallisation.  K.  d-s  stuhle-,  X 1 1 1  IM.  XXIV  •  -  ■  ■ 
Krohn,  Dr.-Ing.  R.     Berufung  in  da«  Herrenhaus 

(a.  II  72). 
Krupp.    Jubilarfeier  bei  K.    X  .148. 

-  ArbeiterpensionHkasse  ts.  XII  404). 
KugeSdrui'kprohc.     Die  }  i  n  n  «■  1 1  -  '  h>-  K.  U- •  i  ivr  l'nter- 

-u'huni-  im;  >pt  /i.-il.-tiililct;.     \\\'l  \'  !>y 
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Kugelprüfungsmaschine  in,  XXI  *  745) 
Kühlvorrichtung.    K  an  (UPhöfen.    XIII  448. 
Kunstguß  ib.  Eibcii-K.). 
Kupfer.    K.  im  Jahre  1907.    XVI  563. 

—  K.  hei  der  Eiaentitration  (a.  XV  508). 

—  (b.  a.  Legierungen.) 

Kupfererzeugung.  K.  and  -Verbrauch  in  Deutsch- 
land.   XIV  480. 

■  K.  der  übrigen  Länder  je.  XIV  480). 
Kupolofen    i  Kupolöfen I.     Zur   Frage   dea  Koksauf- 
wundes    hui   K.     P.    von  Georg'  Hu^ok.     V  145, 

Vi  9.9«. 

Die  Filirichtungen  der  K.  und  <ii>-  Garantie  dea 
Kok-tverhrttuehe-'  derselben.  P.  von  Fritz  \V.  l.Qr- 
maniL  IX  «ang. 

—  Der  K.  in  der  Metallgießerei.    XV  520. 

—  Der  moderne  K.     O    tnn  Kurl  Schiel.    XVIII  fi>4. 
-  Maschinelle  Beschickung  für  K.    XXVI  *!>!!. 

—  («.  a.  Aushilfs-K.) 

Kupolofenbau.  Ueber  K.  und  Eiaengattierungen.  Von 
Vf.  J.  Keep.    Bearbeitet  von  F.  Hermann.  III  90. 

Kupolofenbetrieb.  K.  in  Amerika.  Von  Oskar  Levde. 
XXI  «727,  XXII  »771. 

L. 

Laboratorium  Das  metallurgische  und  das  cbemiaclie 
Ij.  in  dem  National  Phyaieal  Laboratory.  XXI  788, 
XXVI  926. 

--  in.  it.  Fisenbütten-I.. :  KleingefOge-F.) 

Lager  i*.  Calypsol-L.). 

Lagermetalle.    L.  für  Automobile.     Von  i  Kraynik. 

x  s.h:.. 

Lagerstätten.  Karte  der  nutzbaren  L.  Deutschlands. 
III  100. 

Lagerung.    L.  von  Steinkohlen.    XIII  430. 
Lake  Superior  (a.  Oberer  See). 
Langen.    L'sche  Glocke  («.  XIX  *662). 
Lash-Stahlprozcß.    Der  L.  und  der  elektrische  Ofen. 
XIII  443. 

Lasthebemngnete.    0.  von  M.  Hertel.    MV  Mi'.H. 

 Ua.  Will  «tun. 

Le  C.hatelier-Pyrometer.    XVI  5(i6. 

Legierungen,    i..  von  Linen  um!  Kupfer.    XIII  4.r>l, 

l"s.  r.  Fisen-F. :    Kohlenstoff-!,,:    Ferro-L.  ;  F.isen- 

Aluminium-L. ;  Mangan-Silizium- F.  > 
Ltgnitkohle.    Die  Westerwälder  L.    XXVI  900. 
Lippe-Wasserstraße  (b.  I  30). 

Literaturangaben  (b.  1.  Bucherschau  u.  lila:  2.  Zeit- 
sebriftenschau  u.  III  b). 

Lochmaschine.    iL.  vn  Thomas,!     XI 11  44!*. 

I  nhnverhflltnisse  F.  und  A  rheitsvcrhiiUn isse  in  der 

belgischen  Eisenindustrie.     XVIII  ii^!S. 

Foreley.    Kheindampfer  F.  ih.  XXIV  si.l  i. 

Löten.    L.  von  gußeiBerncn  Gegenständen.   XIII  443. 

Lunkern.  Ueber  den  Einfluß  des  Gießens  auf  L.  und 
Seigern.  Eine  experimentelle  Studie  an  Wachs- 
blöcken.  (Nach  IL  M.  Howe  und  Bradley  Stough- 
ton  bearbeitet)  von  Dr.-Ing.  O.  Petersen.    IV  *Ü6. 

—  L.  und  Beigem  bei  Stahlhlückcn.    XXVI  913. 
Luxemburg.    Steinkolileiiformation  im  Großherzogtum 

1.     XXVI  H9tT 

—  Eisenindustrie  (8.  IV  139). 

—  (s.  a.  Deutschland:  a)  Erzeugung  der  Hochofen- 
werke;  b)  Ein-  und  Auafahr;  c)  Erzeugung  der 
Eitien-  und  Stahlindustrie;  d)  Flußeisenerzeugung: 
e)  Eisenverbranch ;  f)  Gewinnung  der  Bergwerke 
und  Hatten.) 

M. 

Made  in  Germany.  .M.  i.  G.  —  Xot  British.«  XIV  48t;. 
Magnesit.    Düsen  aua  M.    XXVI  004. 
Magnesit  -  Vorkommen.     M.  im   Komitate  Gömür. 
XXVI  904. 

Magnesium.  M.  als  Desoxydationsmittel  is.  XVII  593). 
Magnete  (a.  Last-Hebe-M.). 
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Mangan.     Nickcllicatinimuiig    in   Gegenwart    vnn  M. 
M  372. 

Manganbestimmung.  M.  mit  Ammonpersulfat.  XXVI 
927. 

Manganerz-Bergbau.    M.  in  der  Bukowina.    O.  von 

Dr.-Ing.  Theodor  Naake.    XVI  »543 
Manganerze.    Zur  Deckung  des  Bedarfc»  an  M'n. 
O.  »on  Wilhelm  Venator.    XXV  876. 

—  (».  a.  1  33.  Xll  419F 

Manganerzlagerstätten.  M.  im  Bihargebirge  (Ungarn). 

.\\ VI  j,W(.  ~  ' 

Manganerzvorkommen.    Eisen-  und  M.  in  den  Kara- 

wanken      Xll   41  l 

—  M.  vnn  Cind*n  Real      XVI  ftt;.V 
Mangaiiroheisen,    Die  Konwtitmiun  von  M.    XIII  4.VJ, 

—  XXVI  017 

Mangan-Silizium-Fegierung,    X\VI  '.UM. 
Mangantitration.    M.  im  Stuhl.    XIII  4o7>. 
Mansteld.    Kiiurliabsaiigevorriclitmig   hei   dir  K"k  — 

ofenbatterie  der  Zeche  M.    XXVI  »901. 
Martensit  (s.  XXVI  925). 

Martinofen  (Martinöfen).    Neuerungen  an  M.  Von 
Dr.-Ing.  Petersen.    V  »170,  VIII  »277. 

—  I».  a.  Sicinens-M.) 

Martinofen-Anlage*  Neuere  englische  M.  XXIV  *859. 
Martinstahl-Erzeugung  (s.  Vereinigte  Staaten:  Groß- 
britannien). 

Martinwerke.    Gaserzeuger  -  Anlagen   bei   M'n.  O. 

XVI  537. 
Maschinen  (h,  Fabrikmaschinenj. 
Maschinenbau  -  Studierende.    Praktische  Ausbildung 

(s.  XXI  742). 
Maschinenfabrik.    M.  der  Skodawerke  (a.  X  *32C). 
Maschinenindustrie.    Vcrbandsbüdung    in    der  M. 

XII  416. 

—  Die  deutsche  M.  im  Jahre  1907  (a.  XI  375). 
Maschinen(kraft).  M.  gegenüber  Menschenkraft.  I  33. 
Materialprüfung  (s.  XIII  452,  XXVI  919). 
Materialprüfungsanstalt.    Die  Tätigkeit  der  M.  an 

der  Königl.  Technischen  Hochschule  in  Stockholm 

im  .fahre  l'.tt)7.     XXI  »745.  

Materialprüfungswesen.     Die  Kerhschlagprohe  im  M. 
(A  on  Dr.-Ing.  h.  c.  Fhrensberger) :  Berichtigung. 

i_ai.  :  

Mazedonien.    Mineralschätze  M's.    I  33. 

Mc  Haffie.    Stablgußstüeke  nach  dem  Verfahren  von 

Mc  H.    XIII  445. 
Mechanische  Behandlung.  H.  B.  des  Stahls.  XXIII 

819. 

Menschenkraft.    Maschinen  gegenüber  M.    I  33. 

Metalle  M.  für  die  Stahlindustrie.    O.  von  Wilhelm 

Venator.    II  41.  III  82.  V  149.  VIII  250. 

—  Ds.  (Nachtrag)     XI  3  TU,  XXIV  861. 

—  Siedepunkte  der  iL  Von  (Th.)  Dieckmann.  V  173. 

—  Untersuchungen  über  die  in  den  M'n  enthaltenen 
Gase.    XIII  451. 

—  Einfluß  der  fremden  M.  auf  die  Eisentitration.  O. 
XV  50«. 

—  Prüfung  der   M.   durch   wiederholte  Biegungen. 

xxvi  «;>9o 

—  is.  a.  Lager-M.) 

Metallformen.    Eisenguß  in  M.    V  1 61. 
Metallgießerei.    Der  Kupolofen  in  der  M.    XV  520. 

—  M.  der  Skodawerke  <s.  X  * 330). 

-  M.  der  Gasmotoren-Fabrik  Deutz  <«.  XVI  549). 
Metallischer  Gehalt.    Ueber  den  abnehmenden  m.  G. 

der  nordamerikanischcti  Fisonorze.    II  *H5. 
Metallkernc.  Zur  Verwendung  von  M'n  in  der  (iießerei. 
XV  520. 

Metallogtaphie.    Ueber  die  Anwendung  der  Furniere- 
sehen  Farbenpliotographie  tu  der  M.     XIII  |.'i4. 

-  Anwendung   der   Farhenphotogruphie    in    Ut  M. 
XXI  738. 

Meteoreisen.    Temperatur  von  M.    XIII  i'U. 

-  Fl  Inca.  ein  neu.  *  M.    XXVI  «im:». 
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Meurthe-et-Moselle.  Eisenerzvorkommen  im  Departe- 
ment M.    III  101. 

Mexico.    Kupfererzeugung  (s.  XIV  480). 

Mikroskopie  («.  XIII  454,  XXVI  925). 

Mikroskopische  Untersuchung.  M.  U.  von  gehärtetem 
übereutektischem  Stahl.    XXI  738. 

Mineralschätze.    M.  Mazedoniern*.    I  33. 

Minssen,  Heinrich.    Nachruf.    XVII  605. 

Modell.    M.  des  Gußstückes.    X  337. 

—  Me.    XIII  440,  XXVI  910. 

—  (b.  a.  II  03.) 

Modellhaus.  Eine  ungewöhnliche  Bauart  eines  M'es. 
XIII  440. 

Modcllschrcinerei  m.  XVI  *.'j49>. 
Modell  Verwaltung.    \\V1  9  in. 

Modernisierung.    M,  altor  Ailingen.     yun  I'.  Freytag. 

\  rt;ni. 

Molybdän.  Bestimmung  von  M.  usw.  in  Stahl.  O. 
XXIV  H53. 

—  (g.  a.  XI  359.) 
-  (a.  a.  Ferro- M.) 

Mond- Verfahren  (b.  V  154). 

Moselkanalisierung.  Verhandlungen  über  die  M. 
und  Saarkanalisierung.    IV  139. 

München.    Ausstellung  ,M,  1908".    XXIII  821. 

Museum.  Deutsches  M.  von  Meisterwerken  der  Natur- 
wissenschaft uml  Technik.    I  31. 

N. 

Nachrichten  vom  Eisenmarkte  Is.  u.  Eisenmarkt). 


Nachrufe.    Karl  Zulkowski. 

III 

102. 

—  Lord  Kfilrin     IV  141 
Hermann  («ieliler.  VIII 

882. 

Heinrich  Hantke      IX  V> 

19. 

—  Wilhelm  Brlndel.    IX  *: 

120. 

Rudolf  HegensHieidt.  I> 

XI 

•353. 

Fritz  Kint/Ii'.     XIV*  45; 

;.  xv 

.vir,. 

—  Wilhelm  Grob.  XIV  48H. 

—  Henry  Cliftnn  S..rhy.     XV  530. 
(iiMtuv  (luer.-ke.     X  V  '.VtH. 

—  Heinrich  Minaaan.    XVII  605. 

—  Alfrud  Huheta      Will  *  t.4 ^ 


—  Wilhelm  Willikens.    XX  »712. 

— ■  Geheimer  Bergrat  Profoasor  Dr.  Hermann  Wetzling, 
\\1  «713. 

—  Alfred  Trappen.    XXV  »895. 
Natal.    Eisenerzo  von  N.    XXVI  906. 

Natrium.  N.  als  Desoxydationsmittel  (s.  XVII  593). 
Natriumdämpfe.    Reinigung  von    Eisen   und  Stahl 

mittel»  X.    XXI  739. 
Naturgas.    Das  Vorkommen  von  Helium   in  X.  und 

die  Zusammensetzung  von  X.    XIII  431. 


rseunau.     v  eines  ( f  i-k<-m  äi r siui d h.-s  nir 
deutscher  Hisenhiitterilcuto  («.  XIX  •  ', 

neu  verein 

50,  t>52t. 

Nickel.     Die    Bcstini inung    des    \  's  im 

X  lekelstilhl. 

1 1.  von  Dr.  1 1.  ürunek,    X  :r:i. 

—  \.  im  Jahr.»  1907      XVI  5t>3 

—  Die  Bestimmung   von   Nickel  usw. 

in  Suhl.  (1. 

XXIV  H53. 

\  duun  r n«.  Ii-    1  »riti nun n n_-  de*  S 

XXVI  927. 

Kobalt  uml  X.  XXVI 


-  X.  hei  der  Eisentitratiun  (s.  XV  50*>t. 

—  ib.  a.  V  154,  VIII  261t. 
Nickelbestimmung.    N.  im  Stnhl.    XI  370. 

—  N.  in  Gegenwart   beliebiger  Mengen   vor  Kobalt, 
Eisen  und  Mangan.     XI  >S72. 

Nickelerzfunde.    XIII  43.V 
Nickellegierungen  | s   VIII  2'i"i. 
Nickclmheisen      XXVI  917. 

Nickelstahl.  Hcstiininutic;  des  Nickel» im  X.  i>.  X  331. 
Niederrhein.     Die   Kisfncrzvcrworgung    der  ninder- 

rheiiiinoh-wcsll'»liseli(  m    Icdn-ti  ■  .  X  X  1  742. 

—  in,  a.  Rheinland. I 

Niedersachsen.    Aeltcstc  Eisenfund»tfittc  in  N.  XXVI 

«97. 


Nordamerika  (s.  a.  Amerika,  Vereinigte  Staaten). 

—  Metallischer  Gehalt  der  nordamerikanischen  Eisen- 
erze.   II  «65. 

—  Leistungen  der  nordamerikanischen  Hochöfen.  Von 
C.  Geiger.    XI  378. 

Nord-Ostsee-Kanal  (».  Kaiser-Wilhelm-Kanal). 
Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins  deutscher  Eisen- 

und  Stahlindustrieller  (s.  u.  Verein  usw.). 
North-East  Coast  Institution  of  Engineers  and  Ship- 

builders.    XVIII  637. 

o. 

Oberbau.    Eisenbahn-O.  (s.  Eisenschwelle). 

Oberer  See.    Eisenerzverschiffungeii  vom  O.  H.  I  27, 

Xll  410. 

—  ih.  a.  VII  242.  > 


Obersehlesien.    Statistik  der  Oberschlesischen  B< 
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und  Hüttenwerke  für  dun  Jahr  191)7,     XVI  II  >'.:tt'i, 

Ofen  (Oefcnl  ih.  Kai[..,l-i ). ;  Martin-t ). :  Holl-»  i.  :  Elek- 
trischer <». ;  Ti.-f-t ». :  Glüh-Q.;  » 'alorex-Si  hmiede-O.; 
Wiirm-O. ;    SieuieiiM-Martin-i ;    Koppcrs-Kok*-*  i,  i. 

Ofenhalle.    ').  eine*  Stahlwerks  is.  IV  *  1 14). 

Orsatapparat.     Verbesserter  <  >.    \X\1  92N. 

Oskar  II.  (».  Schweden). 

Oesterreich.  Neues  in  österreichischen  Eisenhütten- 
werken. O.  von  Dr.-lng.  Th.  Naske.  X  «325,  XI 
•360,  (Berichtigung)  XIV  487. 

—  Manganerze  (s.  XXV  882). 

—  (s.  a.  Patente;  Patentanmeldungen.) 


Pakhoi.    Bergbauliche    Pnrernehmutig-n   im  Hinter- 

lande  von  P.  iChinai.     XIII  434. 
Panzermaterial  is.  XI 

Panzerplatten.    Kiscnbotmi   als  Ersatz   von  P.  VII 

241,  XV  ggjC 
Parn  trichter  is.  XIX  *663). 

Patentamt.    Vergleichende  Statistik  des  Kaiserlichen 
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für 


Jahr  1907.    XVI11  631. 


Patentanmeldungen.  Deutsche  P.  I  22,  II  ;">''..  III 
95.  IV   l:S3,    V  Pili,    VI  202.    VII  233,    VIII  27~ü 

IX  X  :i37.  XI  372.  XII  4»7,  XIV  47/.,  XV 
521,    XVI  :».V.>     XVIII  632,    XIX  1171.    XX  7i>lT 

XXI  73:t,  XX.1I  781,  XXIII  817,  XXIV  857, 
XXV  sm;, 

—  Ooeterreichischo  P.  V  166,  VI  202.  VII  233,  VIII 
271,  X  338,  XII  40S,  XIV  476,  XV11I  633,  XIX 
071,  XXI  783,  XXIII  817,  XXV  886. 

Patente.  Bericht  Ober  in-  und  ausländische  P.  1  «22, 
II  »5*1,  III  95,  IV  »133,  V  «166,  VI  «202,  VII 
•233.  VIII  »271.  IX  «305,  X  «337.  XI  »372.  XII 
•407,  XIV  »475,  XV  »521,  XVI  »559,  XVII 
«596,  XVIII  »631.  XIX  »671,  XX  » 701.  XXI 
«733,  XXII  »7*1,  XXIII  S17,  XXIV  »857,  XXV 

-  Kritische  P.  1  Xummernverzeichnis  w.  u.  IV.).  IV  135, 
XVI  '.vi.  Will  633.  XX  * 702T 

-  Deutsche  Ken  hs | ■.  I Klassen-  und  Nuiiuinriivcr- 
zeichnis  s.  Li.  IV.i.  1  II  IV  '133.  V 
*Pi7.   VI  '203,    VII  «234,   VIII  »272,    IX  »;to«., 

X  XI  »373  Xll  '40s,  XIV  '47';,  XV  ♦  .y.'i, 
XVI  «5i;0,    XVII    «591»,    XIX    *II71,    XX  «701, 

XXII  *7k5.  XXIV  *H57.  VXV  *8S6.  

—  Französische  P.  (Nummernverzeichnis  h.  u.  I V.K 
XVI  «561,  XVIII  633. 

—  Österreichische  P.  (Nummernverzeichnis  s.  u.  IV. 1. 
IV  135,  XVI II  633. 

I'.  der  Ver.  stii.itvi;  von  Amerika.  V  «ICH,  XII 
«409,  XIV  «477.  XVI  «562,  XVIII  «634.  XX 
*7o>,  \\l  *T34,  X.VV  *SW.  

Pa.tcnIkümrni;.M»ll.  I'.  -J..-y  /.■.:nlra.M:rliiiüili  -  I  >vut^i  ii«T 
Industrieller  <h.  XV  525». 

Pennsylvania-Eisenbahn.  Neue  Sehietien-Eieferufigs- 
hedingungen.    XXV  '890. 

—  (s.  u.  XXVI  925|. 
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Pensionskassen  i.a.  Arbeitcr-P.t. 

Pensinnsversicherung.   P.  der  l'rivatheamten  is.  I  32). 
Peru.     Vanadiumerze  in  P.     XVI  5>;.r>,  WVI  906. 
Petroleum.    P.  und  Kohle-  in  Argentinien,    XIII  490. 
Phosphate.    P.  der  ThomaHschlacke.    XIX  *(i7f>. 
Phosphor.     Finrlutl    den  l's    auf    das  System  Eisen- 
Knl.U>nstoff  XITI  l.'il) 

-  Einige  Fehlerquellen  bei  der  Bestimmung  den  l'w 
in   Kiüf nunrtun  und  Stahl.     XIII  4,r>.ri. 

-  Wird  durch  die  Entfernung  von  P.  die  Seigerung 
tk-fl  Kohk-a?t'>ttV!<  vermindert :  XV  53'.', 

 Kiimhi  und  I'.    XXI  740. 

—  (b.  a.  Ferro- P.). 

Phosphorbestimmung,  l'eher  die  I*.  im  Siahl.  <  >.  von 
Dr.  M.  Frank  und  Pr.  F.  Willv  Hiiiririi-i-ii.    IX  2D.V 
Phosphormangan       VIII  259,  2t;  1). 
Photographie  (s.  Farben-!'.). 

Physikalische  Eigenschaften.  I'.  F.  deM  StuhU.  XXIII 
RIO. 

Pieper.  TO.  Geburtstagsfeier  von  Patentanwalt  Carl 
P     XXV  s*l 

Pipette  (s.  Verbrennung*- 1 '. ;  1 1 «»in  ] te- 1  m r h > ■  l'.l. 

Portlandzement.  I'.  und  Eisen-!',  o.  von  Dr.  H.  Wed- 
ding.   VII  219. 

—  Verwertung  vun  Hochofenschlacke  fOr  P.  XXI  738. 

—  ts.  a.  XIV  484.  485.  XX  690.  XXIII  8IO.I 

Porzellanähnlichc  Masse.  XIV  486. 

Präzisionsarbeit.    Schwedische  P.    I  *34  (g.  a.  XXII 

•786). 

Preßluft,  lieber  Verwendung  Ton  P.  im  Oieöerei- 
hfttrinh^.     O.  Ton  Otto  S.  Hehmidt.     I  *B 

-  Da.    Besprechung  {».  II  61). 

—  da.  /.  von   F..  Mehner.  V  Pili. 

Preßluftmeißel  (s.  I  *12,  II  62). 
Prcßluftstampfer  (s.  I  *12,  II  62,  XIV  468). 
Preuflcn.    Bergwerks-    iini  Eisenhütten betrieb    in  1'. 
wflhrend  des  Jahres  1906.    III  »7. 

—  Kiseubiibnliimten  in  P.     XIX  676, 

—  Eisenbahnen  19.  XV  498). 

—  Btcinkoblengewinnung  (s.  XXI  751). 

—  (H.a.  Doktoringenieur-Promotionen;  Eisenbahnver- 
waltung ;  Staatseisenbahnverwaltung.  I 

Privatbeamte.    Pensionqversirlnrung  der  P'n  (s.  I  32). 
Promotionen  Im.  Puktormgenieur- 1'.), 
Prüfverfahren.    I'-  für  tiuLiwnren.    II  54, 
Put/tische.    P.  mit  *fauhahsaiigiing.    XXVI  910. 
Pyrometer.     Elektrineh.es  P.   von  William  II.  Bristol. 
New  York,  und  da»  Fe  Cliatelier-I'vrometer.  XVI 

Stift 

Pyrometrische  Einrichtungen.  P.  E.  der  GeschUtz- 
fabriken  in  Woolwich.    XXI  737. 

Q. 

Quebecbrücke.     Bericht  aber    den  Zusammensturz 

der  q.    XV  527. 
Querdehnung.     Apparat   zur  Bestimmung   der  tj.  an 

t.ui,i'i4Pii  XXVI  ;e'i 

Querverband.  Q.  bei  zusammengesetzten  Stützen  aus 
Walzeisen.    Von  K.  Turlej.    XXIII  Sil. 

R. 

Kaduschewitz.  Erzhrikottierungsverfaliren  von  K. 
(b.  X  3251. 

Rauchabsaugevorrichtung.  R.  bei  der  Kok.«ofen- 
batterie  der  Zeehe  Mansfeld.    XXVI  *90l. 

Referate  und  kleinere  Mitteilungen.  I  *:i2,  II  'ti.-i, 
III  iiiQ.  IV  i:tti.  v  itii.  vi  1 1.>.  vii  -jn.  vin 
•  277.  IX  .ilü.  X  ♦344.  XI  37>,  XII  llv  \l\ 
•486,  XV  »526,  XVI  565,  XVII  *fiOO,  XVIII 
•640,  XIX  »674.  XX  »704,  XXI  «742,  XXII  »7*6, 
XXIII  821,  XXIV  •  851t,  XXV  »890. 

Regeneratoren  (s.  XXI  717,  721). 

Reichspatente  (s.  Patente.  Petiuehe 

Reinhardt.    Eiaomitration  naeh  K.    O.    XV  508. 


Rekuperator.    RM   3vatem  üobbe - Chantraine.  Von 

E.  Fnekmiholt.     X'XI  «TTTT 
Rertungswcscn.    Konkret!  für  H.    I  35. 
Reversierstraßen.    Elektrischer  oder  Dampf- Antrieb 

für  K.    /.  von  (W.i  flehomlmrg.     V  Dil, 
Rcvcrsicrwalzwerk.  Knergieverhrauch  von  R'on.  <).  von 

E.  Rierke.     XI  ♦  355. 

—  ('s.  a.  l'itikehrwalzwerk.) 

Rhein.  Eisenhahttbrüeke  über  den  R.    XIV  488. 

Rheindampfer.    Ein  neuer  R,    XXIV  861. 
Rheinhäfen  (a.  Ruhrhäfen ). 
Rhein-Herne-Kanal  (*.  1  :m\. 

Rheinland.    Eisenindustrie  ih.  IV  13'J.  XXI  742). 
Rheiii-VC'eser-Kanal  is.  IV  1.H1M. 

Richtlliascriinen.  1  eher  K.  für  Rubre,  (.),  you  <  url 

Wadas  I  *I9 

Riemenelektrizität.     R.  als  Brandstifterin.     VI  211. 
Roheisen.     Vorsehriften  für  R.     II  f>4. 

—  He.hnma   für   Ann  Einkauf  gnn  R  nnr-h   Aar  Ana- 
lyse     XIII  4  40. 

Handelspreise  |  ».  V  1 1  21  7  i. 
Einkauf  naeh  Analyse  is,  XVI  5521. 
--  (*.  a.  Mangan-K.;  ( iktlerei-K. ;  Ntrkel-K.i 

Roheisendurchbruch.    Hin  Ii.  an  einem  HiMilinl'mi  der 
Sneit-ta  Elba  ru  Pnrtn-Fermio  MIT  438 

Roheisenerzeugung.    K.  (der  Ver.  Staaten,  Deutsch- 
land h  und  tt roUliritannienwi  im  .)  ahre  1  '»07.  X  V  1 1  6<H'i. 

—  (8.  a.  Deutschland;  Ver.  Staaten;  Kanada:  Frank- 
reich;  Großbritannien.» 

Rohetsenmischer.    K.  für  Röhretigiili  ts.  XXV  '^'..'»j. 
Rohre      Kiehtmasehiiieii  für  R      (  ).     I  »ID. 
Röhren  (s.  Eisen.-K.;  Ilf>hlkörper>. 
Röhrengießereien.    Neuerungen  in  K.    <).  voti(>skar 

>immerrd'm'li.    \XV  "iHL 
Rohrgießereien.    Hochofengup  in  R.    IV  122. 
Rohstofftarif.    Die  Erweiterung  des  R'es.    I  36. 
Rollöfen.    Die  ersten  R.    Von  Otto  Vogel.    XI  380. 
Rosten.    Untersuchungen   über   das   K.   von  Eisen. 

«>.  von  A.  Schleichet  und  (i.  Sehultz.  II  »50. 

—  Das  R,  dos  Eisens.    XXI  738. 
Kostschutz.    XXVI  915. 

Ruhrhäfen.    Die  K.  im  letzten  Jahrzehnt.    XIV  481, 

X  V  sä«. 

r^nbrort.  EisBiihahiihriie ke  h«i  R  XIV  488 

Rußland.  Ausfuhr  von  Eisenerzen  aus  R.  XXII  7*4. 

Manganerze  (s.  XXV  882). 

Saarkanalisicrung.    IV  E'.D. 

Sächsische  M~ä^cTTlnenfäbrTk.    Juhilnrfeier  '1er  S'n  M. 
XIV  488. 

Sack.    18'Bches  Träger-Fniversalwalzwork.    XVII  605. 
Sandmacherei  (s.  XIV  »461). 
Sankey.    Apparat  von  H.    XXVI  *920. 
Sauerstoff.  Schmelzen  mit  S.  Von  Rud.  Kunz.  VII  244. 
Schamottesteine.  Herstellung  von  S.  mit  hoher  Druck- 

festigkeit     XX  *705.  

Schienen.  Alte  8.  XXII  786,  (Berichtigung)  XXI V  861. 

—  Ermüdungsversuche  an  .S.  (s.  XXII  *784l. 

—  (s.  a.  EiHensehwelle;  Eisenbahn-S. ;  Htahl-S.) 
Schienenblöcke.     Entfernung    des    Kopfes  von  S'n. 

XIII  453. 

Schienenbrüche.     Zur    Frage   der  S.   in  Amerika. 
VI  212 

Schienenfrage.    Zur  S.  in  Amerika.    XXVI  925. 
Schienen-Lieferungsbedingungen.    Die  neuen  (s.  der 

Peniisvivania-Eisenbahn.    XXV  VHPU. 
Schienenwalzwerke.  Aus  der  l'ni\^  amerikanisrher 

S.    XXI  74:t 

Schiffahrts  -  Kongreß.    Internationaler  S.    XVII  fuio. 
Schiffbau.    Die  Entwicklung  des  S"es  im  Jahre  1DD". 
XVII  59S. 

—  Sirh.-rh.  itMfuktoreti  im  s.  \  \  VI  D2II. 

—  a.  u.  V.  Xnebrii  tuen   vom   EUenniHrktc  -Indu- 
strielle KuniPeliau. ) 


XIV 


Schiffbau-Ausstellung.  Deutsche  s,  Berlin  Hwa,  III 
112,  XIV  i*T. 

—  Dh      ()      XXIV  «»25. 
Schiffsbleche  <*.  XVIII  639». 
Schlacke  (a.  Hochofen-8.;  Thomaa-S.i. 
Schlackcnzement  (a.  VII  219,  XIV  484). 
Schlagfestigkeit.    .Muli  der  *■    XWl  um, 
Schlagversuche,    s,  au  (itilieisen        XV  MM. 
Schmelzbarkeit.    S.  von  Kalk  -  Tonerde  -  Kicselsiiuro- 

iniachungen.    O.  1*1. 
■Schmel/.en.  S.  mit  ■Miüerntofl  Von  Kuü.  Kuru,  VII  244. 

—  XXVI  ■III 

Schmiedbares  Eisen.    F.inteilung.    VI  11  2.7. 
Schmiedbarer  Guß.    Darstellung  iles  a'n  <  Fe».  XIII 
442,  XXVI  912. 

—  1h.  a.  XIX  661). 

-  ih.  a.  Ternperguli.i 
Schmiedeöfen  (>,  <.'alure\-S.i. 

Schmiermittel.  Kiinatlicher  < irnphit  als  s.  Von  iK.i 
Kraynik.     V   1  7:i. 

—  Die  Verwendung  von  Orapbit  als  S.    XIII  438. 
Schnellbahnen  im.  Stadt-S.). 

Schnelldrehstahl.    Die   Kölln  des  Chroms  und  de« 

Wolfram*  bei  S'cll.  XXI  7)U. 

Schnellkocheinsatz.  XI  *372. 

Schrottplatz  ta.  IV  1 13t. 

Schuchardt    und    Schütte.  Hartcprttfungamaacbine 

Methode  S.  und  S.  XXVI  il'JO. 

Schulreform.     Fortführung  der  S.     Iii  102. 
Schumacher,   Dr.    S'»  F.rzbrikettierungs  -  Verfuhren 

(a.  X  321). 

Schwarzblecherzeugung  <s.  Vereinigte  Staaten!. 

Schwebebahnen  <».  Hängebahnen  i, 

Schweden.     Srhwedisebe  Präzisionsarbeit.     1  *34. 

—  Dil-  F.ntwieklung  der  schwedischen  Kisenindustrie 
unter  der  Regierung  Oskars  II.     Von  Otto  Vogel. 

IX  310. —    

—  S'm  F.isencr/.cugune;  l'^'Hi  und  l'.mT.     XIV  480. 

-  Die  schwedische  Eisener/frage.    XXIII  »41. 

-  Die  Verwundung   der  -ch wcdiselien  Kaliber.  Vtm 
.11. t  Hacdicke.     XXII  '7sf,, 

-  Di  r   srliwedische  Staat    tintl  die  norditph  wodinchen 
F.iscncrzvorkonunen.  XXII  78s. 

Schwefel.  Wird  durch  die  FjUtfernniig  von  S,  die 
Seigerung  [Ich  KohlenstotfeH  vermi  Udert  r  XV  ..ISO. 
Ilöclftgehalt  von  Hoeliofcnkoks  an  S.    XIX  'm-F 

-  l'.isen.  Kohlenstoff  und  S.     XXI  1'Ä*~. 

IH,  it.  KnUchwofclung.  I 

Schwefelhestimmung.    S.   in   Eisen   und  S.    u.  von 

II.  Kinder      VI  11  '241t. 

Sch wefelhesiim mungsapparat.    Neuerung  am  8.  für 

liulieiscn  u ritt  Stuhl.  X  X  \  1  ',>27. 

Schwciflciscncrzcugung  j».  Frankreich ;  (irotdiri- 
tannien  >. 

Schweiüeisenpakete.    XVarmt.fen  für  S.    XVII  *i;m2. 
Schweifen  is,  Xlll  H'.M. 
Schwellen  ih.  I ■lisenschwTdle  i. 

Seh  wellcn-BearbciUingsmasehinc.  Xeiu-S.  O.  \  "l.V.t. 
Schwinden,    S.  dt-s  i  i  n  ludnen«  is.  XV  "rill). 

Scoria   IH.   i  iescil-chaft  S,|. 

Seigcrn.     Fmthi1.,  des  GielSens  auf  8.    IV  *116. 

-  l.unk.-rn   und   -y  hei  Stahl  hliicken.      XXVI  Hl:<. 
Seigerung.  Wird  durch  die  Kntfernung  von  Schwefel 

und  Phosphor  die  S.  de»  Kohlenstoffes  vermindert '? 
XV  Mit     

Si'iltrif  hf  Wie  mll-n  S    und  Kettentriebe  mit  ttiVk- 

aicht  auf  die  Haltbarkeit  des  Zugorganes  kon- 
«trniert  Hein!'   ( )    viin  Ernst  Heekel.     XXIV  «s?S. 

Sepulchre.    üasreiniger  System  S.  {*.  XXVI  * 00:t i. 

Servaes  (A.j.    1'>.  Geburtstag  ts.  II  71.  IV  141). 

Shcnango  -  1  nrnacc  -  ( "o.    Her  nette  l|. t>n  1 1 .  ■  i-  >. 

MW  4HH. 

Sr licrliciisvorschriften.  S.  für  den  ltetrieb  elek- 
triacher  r<tarkntr"iiiaiilagen.    VII  24'1. 

-  I)s.  im.  a.  XV  50*i), 


Siedepunkte.    S   der  Metalle,     V  173. 

Siederohr-Kichtmaschinen  i*.  I  ••2iu. 

Siemens  -  Martinofen.    Die  Wärmetechnik  des  8'a. 

().  Ton  F.  Moyer.  XXI  •717,  XXII  * 756,  XXIII  802. 
Silicochrom  (s.  VIII  2<>i). 
Silicospiegel  (a.  III  84). 
Silizium  («.  XI  356). 

—  (a.  a.  Uandela-S.;  Manjran-8,-Legierung.) 
Siliziumkarbid  (a.  VIII  2(50). 

Sintern  (».  Feinerzo). 

Sitten.    Wider  die  guten  S.?    XXI  745. 

Skodawerke,  Akt.-Ges.  in  Pilsen,  o.  X  «325,  XI  *3«0, 

(llerichtigunp)  XIV  487. 
Societe  des  Ingenieurs  civils  de  France.  Vortrag: 

Lage  den  Steinkohlenbergbaues  in  Frankreich.  Von 

Wilhelm  Venator.    X  342. 
Sonderguß.    XIII  441. 
Sorby,  Henry  Clifton.    Nachruf.    XV  530. 
South-Bethlehem.  Das  Grey-W'alzwerk  in  8.  X1I*399. 
Sozialpolitik  (a.  I  29). 

Spanien.  Ein-  und  Ausfuhr  S'n  im  Jahre  1907. 
XXI  737. 

—  Die  Krilageratätton  toii  Cartagena  in  S.    XXVI  «05. 

—  Kupfererzeugung  (a.  XIV  4H0t. 

Spezialstahl.  Die  Brinellache  Kugeldruckprobe  bei 
der  Untersuchung  Ton  8'en.    XXVI  920. 

—  (h.  a.  VIII  262). 
Spiegeleisen  !■>.  II  4:ti. 

Staatscisenbahiuer  waltung.     De  r  HetrtidiHki>ef1i/ient 

der  l-reiitiinelien  S.  XVI  .V.7. 

Stabe.    Die  Knickfeatigkeit  gerader  S.    XIII  4 T>H. 
Stadt  Gary.     VII  242 
Stadtschnellhahnen  («.  III  \>0). 

Stahl.  Direkte  Verbrennung  den  Knulenhtütfr«  in  S. 
(  t.     IV  *  12S. 

—  SchwefelbcBtimmung  in  8.    O.    VIII  *249. 

-  I'liosphorbe-timtnmig  itn  S.  IX  2'.'.r>. 
Niekelbc-itiiTimiuig  im  S.     XI  :!70. 

-  l',lektr»d>tiM  lies  Heizen  von  S.     XIII  4  4*. 

--  Kristallisation   utnl   Struktur  des   S't-H,     Xlll  451, 

XXIV  »mjn, 

—  Äungantitratiun  im  S.     XIII  455. 

—  Fehlerquellen  bei  der  HeHtinnnung  de*  rhosphnrn 
in  S.  Xlll  45.0. 

-  AlkalimetriaeheWolframl  (Htimmungini S.  Xlll  456. 

—  Die  Verwendung  von  S.  mit  bober  Festigkeit. 
XVII  V.98. 

—  Mikroskopische  Unterwuehung  Ton  gehartetcni  tther- 

eutekUHdle.n  S.  XXI  738. 

—  Keimtrum;  von  S.  tnittoW  Xatriumdampfen.  XXI  739. 

—  Hftrie  der  « iefii^ebeHtandteile  von  S.    XXI  74n, 

—  Feder  die  |'h_\  rjikalinclien  1'igeTinehnften  >\a  S  h  in 
lie/ltdllin^  /.Ii  Heiner  llieehniiin  hen  1  leim ud  lu  II g. 
V.m  F   K.  Fithbort.     XXIII  snt. 

lieHtimmung  von  Wt.dfram  ti"W.  in  S  M,  XXIV  sy.\. 
 1  nttTM-hirdi:  im  S.  \  X  \  I  "17. 

-  Die  (iefilgeheatand teile  des  S'es.    XXVI  '.t25. 

-  Sehw.  lell»estiiniiiuri^^a|i|i,-it)\r  l'tlr  S.     XXVI  '.e27. 

-  I  ii-!-tebi.iii^skiiwteii  im,   XIX  tlf'.f'i. 

—  Unterwtielt.ine;  t|en  Stahlei.  ih.  XXVI  '.'191. 

—  (s.  a.  Laah-8tfthlpro7.eU ;  Srbnelldreh-S.:  Chrom-S. ; 
Vanadium-S. ;  Spezial-S.i. 

Stahlblöcke  («.  Lunkern;  Blileke;  FluBeiaen  -  Itlöcke). 
Stahlerzeugung.    Dae  Verfahreu   von  ("hüte   zur  S. 
Xlll  445. 

I*.   a.    Vereinigte    Staaten;    Flußeiwenerxeiigung ; 

Ii  n  iL'bri  t.ilinlen.  i 

StahlformRießerei  i».  IV  »II«,  XXVI  913>. 
Stahlformguß.    8.  aus  dem  elektrischen  Ofen.  O.  von 
Bernhard  Osann.    XIX  '«54. 

—  Dh.  Z.  toii  Hermann  KTirliling  und  V.  Engelhardt. 

XXV  H8,i. 

I>4.  '/..  von  iH.)  Osann.    XXV  88">. 
Stahlgußstücke.    Deutsche  8.    II  •ti5. 

S.  nach  dem  Verfahren  von  Mc  Haftie.    Xlll  44.ri. 


Stahlindustrie.  Eisenlegierungen  und  Metalle  für 
die  S,  (1,  von  Wilhelm  Venator.  II  41.  III  83." 
V   149,  VIII  255. 

—  Da.  (Nachtrag).    XI  879,  («.  a.  XXIV  661). 

—  '8.   ti.  Deutschland;  Luxemburg.) 
Stahlschienen.     Festigkeit   uml   Haltbarkeit   von  S. 

X  X  Vf  <>-?•> 

—  (a.  a.  Schienen.) 

Stahl  und  Eisen.  Zeitschrift  .8.  u.  E.»  ib.  XIX  650). 
Stahl-Verkaufshaus.  S  der  <  .'aniegie  Steel  l  'o.  XIII  429. 
Stahlwerke.     S.  der   Vereinigten  Staaten.     XXI  ~ rt 5 . 

l>i>-   linanziclle  Lage  der  Kaiserlichen  Japanischen 

IL  XXII  7s* 


Stah  1  Werksanlagen.    Die  neuen  S.  der  Westfälischen 

Stahlwerke  in  Bochum.  Li.  IV  «113. 

-  8.  der  Skodawerke  (s.  X  *327(. 
Starkstromanlagen.    Sicherheitsvorschriften  für  elek- 
trische S  VII  -243. 


—  Os.  i*.  a.  XV  .X»;.  XIX  052 >. 
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mischer Produkte  Akt.-Oes.  Siehende  Ver- 
kohlungsrotorte  für  Torf  mit  innerem  (ins- 
abzugsschaebt  von  jalousicartigom  Aufbau. 
VII  235. 

187  379.  Heinrich  Koppers.    Liegender  Koksofen,  bei 

dem  die  Verbrennungsluft  behufs  Vorwärmung 
um  den  längs  der  Ofenbatterie  verlaufenden 
Abiiitzekanal  herumgeführt  und  unmittelbar 
aus  der  l'mmantelung  des  Abiiitzekanal«  auf 
die  Einzelöfen  verteilt  wird.    VIII  273. 

187  942.  Heinrich  Koppers.  Koksofen  mit  senkrechten, 

einzeln  beHammten  Heizzügen  und  diese  oben 
verbindendem,   durchgebendem  Längskanal. 

X  338. 

188  182.  Heinrich  Koppers.     Verfahren  zur  gefahr- 

losen Beseitigung  der  während  des  Gar- 
stehens, Enticerens  und  lleschickens  von 
Koksöfen  mit  Gewinnung  der  Nebenerzeug- 
nisse entstehenden  minderwertigen  Gase  und 
Dämpfe  durch  deren  Fortführung  in  eine 
Ksso.    VIII  27 i. 

188  275.  Dr.  C.Otto  &  Comp.  G.  m.  b.  11.  Geteilter 
Stampf kastenboden  für  Koksöfen.    XVH  590. 

188  476.  Heinrich  Koppers.  Vorrichtung  zum  Ent- 
fernen der  Ausscheidungen  von  Graphit  und 
dergl.  in  Yerkokungskammern  oberhalb  der 
Kohlenfüllung.    IX  307. 

188  650.  C.  Bisranter  und   A.  Hope.    Liegender  Ke- 

generativofeu    mit    senkrechten  Ueizzügen. 

XI  374. 

189  148.  Heinrich  Koppers.    Koksofen  mit  Zugumkebr 

und  in  der  Längsrichtung  der  Einzelöfcn 
unter  der  Ofensohlo  angelegton  ciiirüumigen 
Lufterhitzern.    X  3:r.t. 

189  325.  Heinrich  Koppers.  Liegender  Koksofen  mit 
Zugumkebr  und  Vorwärmung  der  Verbren- 
nuiigsluft,  bei  dem  abwechselnd  den  gerad- 
zahligen und  den  nngerad/ahligen  lleiz/.ügen 
Gas  und  Luft  zugeführt  werden  und  die  ver- 
brannten Gaao  in  entsprechendem  Wechsel 
in  den  ungeradzahligen  be/.w.  geradzahligen 
Zügen  abfallen.    IX  3f>7. 

191*29.  Simon-Ciirvos  Bye-l'roduct  Coko  Oven  Con- 
struetiou  and  Working  Company,  Limited. 
Liegender  Koksofen  mit  einzeln  bebeizbaren 
senkrechten  Heizzügeu.    XVII  .V.iO. 

191  877.  Franz  M.  guin  Ä  Co.  Akt.-Gcs.  Fahrbare 
Absiebe-  und  Verlade  Vorrichtung  für  Koks, 
bei  welcher  der  gelöschte  Koks  durch  eine 
Fördervorrichtung  zu  der  Absiebevorriehtung 
geschafft  wird.    XXV  880. 
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Klasse  12.  Chemische  Apparate  und  Prozesse. 

184  038.  Robert  Scheibe.  Vorrichtung  zum  Abscheiden 
von  festen  oder  flüssigen  Bestandteilen  aua 
gasförmigen  Körpern.    I  24. 

184  039.  Henry  Noel  Potter.  Verfahren  und  Vorrich- 
tung zum  Reinigen  von  Oasen.    I  24. 

1*4  600.  Danneberg  &  (juandt.  Mit  innen  angeord- 
neten gegen  die  Wandung  geneigten  Rippen 
versehene  Vorrichtung  zum  Entstäuben  der 
Luft  und  andern  Oasen.    IV  i:i4. 

1 84  842.  Arthur  Wilhelmi.  Vorrichtung  zur  Behand- 
lung von  Gason  und  Flüssigkeiten  im  Gegen- 
ström  unter  Anwendung  von  übereinander 
angeordneten  Schalen.    VI  135. 

184  893.  Rcinhold  Schedenberg.  Einsatxkörper  und 
deren  Aufhau  in  Reaktionstürmen,  Wärme- 
austauschapparaten  und  ähnlichen  Einrich- 
tungen.   IV  134. 

187  366.  Louis  Schwarz  &  Co.  Ausbildung  der  durch 
Patent  174  176  geschützten  Gasreinigungs- 
vorrichtung.    XVI  560. 

187  72i».  Emil  Bartbelmeß.  Vorrichtung  zum  Reinigen 
von  Stauhluft  oder  Oasen  nach  Art  der  Des- 
integratoren mit  WaBsereinapritzung.  XI  374. 

1 89  329.  Oottfricd  Zacbocke.  Vorrichtung  zur  Heini- 
gung  von  Oasen  unter  Benutzung  eines  mit 
Schraubenkanal  ausgestatteten  Zylindern. 
X  340. 

IS!»  473.  JuliiiB  Plzak.  Sättigungskasten  zur  Darstel- 
lung von  Ammoniaksalzcn.    XXII  7H2. 

Klasse  18.  Eisenerzeugung. 
183  047.  Adalbert  Nath.    Beschickungsvorrichtung  für 
Schachtöfen.    I  23. 

183  314.  F.  J.  Fritz.    Verfahren  zum  Vergießen  von 

Roheisen  erster  Schmelzung  zu  Gußwaren. 
VI  203. 

184  160.  Victor  Dofaya.    Verfahren  und  Vorrichtung 

zur  Verwertung  der  bei  Erzeugung  von  Luft- 
gas  in  Oaserzeugern  entstehenden  Hitze.  I  24. 

184  316.  Elektrostahl-Gesellachaft  m.  h.  H.  Verfahren 
zur  Herstellung  von  Eisen  und  Stahl  auf 
elektrometallurgischein  Wege.    I  22. 

184  478.  Henri  Jean  Baptiste  I'icaud.  Verfahren  der 
Herstellung  von  Stahl  in  der  Bessemerbirne 
oder  im  Talbotofon  unter  Anwendung  von 
Flußspat  oder  dergl.  als  Flußmittel  für  den 
Kalkzuschlag  und  mit  vor  der  Entkohlung 
stattfindender  Entpbospborung.    1  23. 

184  902.  Ludwig  Koch.  Doppolter  Oichtverschluß  mit 
Langenschon  (Hocken  für  Schachtöfen,  bei 
welchem  beide  Olocken  in  eine  gemeinsame 
Wassorrinne  eintauchen.    IV  135. 

184  903.  Firma  Ludwig  Stuckeribolz.  Beschickungs- 
vorrichtung für  Martin-  und  Blockwärmöfen. 

IV  134. 

184  904.  J.  Eduard  Goldscbmid     Oaskanalofen  zum 

sich  steigernden  Erhitzen  von  Stabeisen,  das 
seiner  Längsrichtung  nach  den  Ofen  durch- 
wandert. IV  133. 
1«5  104.  David  Baker.  Vorrichtung  an  Gicht  Ver- 
schlüssen für  Hochöfen  oder  dergl.  zum 
gleichmäßigen     Verteilen     des  Gichtgutes. 

V  167. 

185  l*-">-  Oncar  Morczinck  und  Peter  Mach«.  Hoch- 

ofeu windform   mit   auswechselbarem  Mund- 
stück, welches  in  sich  geschlossen  ist.  VI  204. 
185  602.  Dr.  Jean   Wiess.    Verfahren  zur  Ueberfiih- 
rung  von  erdigen,  pulverigen  und  feinkörnigen 
Erzen  und   Hüttenerzeugnissen   in   eine  zur 
Verhüttung  brauchbare    Form    durch  Ver- 
koken   eines    Gemische»    von  verkokbaren 
Stoffen,  Feinerz  oder  dergl.  und  Kalk,  Kalk- 
stein oder  dergl.    VI  204. 


185  857.  Benrather  Maschinenfabrik  Act.-Oee.  Pfannen- 

lagerung für  Hoheisenwagen.    VI  204. 

186  53».  Mary  August»  Hunter  geb.  Webb.  Vorfahren 

zur  Umwandlung  von  Gnßeiaenblöcken  in 
Stahl  oder  Schmiedeisen.    VII  234. 

186  572.  Wilhelm  Bansen.  Hochofenwindform.  VII 234. 

186  573.  Emil  Kratochvil.  Verfahren  zum  Entgeh  we- 
feln  von  Robeisen  mittels  Hochofenschlacke 
o.  dergl.    VIII  272. 

186  588.  Centralstelle  für  wissenschaftlich-technische 
Untersuchungen  O.  m.  b.  H.  Schmelzfluß 
für  das  Härten  und  Oltthen  von  Eisen  und 
Stahl.    VIII  272. 

186  887.  Oottlieb  Hammesfahr.  Zange  zum  An- 
wärmen und  Härten  mehrerer  Werkstücke. 
VIII  272. 

186  970.  Fried.   Krupp   Akt.-Oes.    Um    einen  wage- 

rechten  Zapfen  schwingende  Blockzauge  mit 
einer  festen  und  einer  gleitenden,  mittels 
Schraube  und  Mutter  passend  einstellbaren 
Klaue.    VII  835. 

187  034.  Westman  Proccss  Company.    Verfahren  zum 

Reduzieren  eines  Gemisches  von  Eisenerz 
und  wenig  festem  Reduktionsstoff  mit  Hilfe 
eines  heißen  reduzierenden  tiasee.    VII  236. 

187  509.  Paul  Thomas  und  Marjuss  Bojomski.  Ver- 
fahren zum  Beschicken  von  Hochöfen.  VIII  273. 

187  792.  John  Webster  Dougherty.  Verfahren  zur 
schnelleren  Herbeiführung  eines  normalen 
Betriebes  beim  Anblasen  von  Hochöfen. 
VIII  274. 

187  793.  Adalbert  Nath.  Schachtofen -Beschickungs- 
vorrichtung mit  einem  mehrteiligen  Förder- 
geffili,  dessen  einer  Teil  von  einem  Fahr- 
oder Hängegestell  getragen  und  heim  Ent- 
leeren nicht  bewegt  wird.    XII  408. 

187  842.  Robert  Abbott  Hadheld.  Verfahren  zur  Her- 
stellung von  Eisenbahn-  und  Straßenbahn- 
schienen.   XI  373. 

187  961.  Michael  Woinmoistor.    Vorfahren  und  Vor- 

richtung zum  PreßhÄrton  von  Sensen  und 
ähnlichen  Werkstücken  unter  gleichzeitiger 
Herstellung  der  Höhlung,  Richtung  und  Stel- 
lung des  Blattes  und  unter  Verwendung  eines 
elastischen  Prcöteiles.    X  33S. 

188  192.  Adolf  Wiecke.    Verfahren  nebst  Schachtofen 

zum  Anwärmen  von  Scheibenrädern  oder 
ähnlichen  Drebungskörpern..   IX  306. 

189  338.  Valentin  Landaberg.  Verfahren  zum  »{einigen 

oder  Anreichern  minderwertiger  Eisenerze 
unter  Gewinnung  von  Nebenerzeugnissen. 
X  340. 

189  339.  Standard  Horse  Xail  Company.  Verfahren 
zur  Herstellung  von  kleinen  ungehärteten, 
blanken  und  zugfesteu  Eisengegonständen 
(Hufnägeln  o.  dorgl.t.    X  339. 

189  340.  Muhl  &  Co.  0.  tu.  b.  H.  Ununterbrochen 
arbeitender  Glühofen  mit  geneigter  Ot'cnsohlo 
für  zylindrische  GlübgcfäUe,  die  durch  ihre 
Schwere  hinabrollett.    X  340. 

189  870.  Fellner  &  Ziegler.  Verfahren  zum  Zusammen- 
ballen feinkörniger  oder  staubförmiger  Erze 
in  einem  mit  Kohlenstaubfeuerung  betrie- 
benen schräglicgondon  Drehrohrnfen  unter 
Einführung  eines  Sintern,  ittels  in  Stuub- 
form.    XV  522. 

I8ÜS71.  Eisen-  und  Stahlwerk  Hoe,eh  Akt.-Ges.  Ver- 
fahren zur  Herstellung  von  Flußeiseti  und 
Flußstahl  im  Herdofen  unter  Entfernung  der 
Schlacke  von  dem  Mctallbade  außerhalb  •!<-*. 
Ofens  vor  dem  Fcrtigfriscben.    XIV  4 T 

l'.)0  16!>.  J.  Eduard  Ooldscbmid.  Verfahren  und  i  »l'.  n- 
anlage  zum  Zusammenballen  mulmiger  Li-eii- 
eize.    XXV  ssj. 
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190  170.  Alexander  Faddeeff  und  Hermann  Katter- 
feld.  Verfahreu  zum  Feinen  oder  Frischen 
von  flüssigem  Roheisen  mittels  flüssiger 
Oxydationsmittel  (geschmolzenen  Eisenorz, 
geschmolzener   Hammerschlag    oder  dergl. 

XV  522. 

190  171.  Benrather   Maschinenfabrik   Act.-Gea.  Mit 

einem    Blockzangenkran   verbundene  Hilfs- 
hobevonrichtung  für  Tieföfendeckel.  XVII  597. 
11(0  691.  William    Sauntry    Metals   Company.  Ver- 
fahren   zur    Herstellung    sehnigen  Stahls. 

XVI  561. 

190881.  Egon  Sauerland.  Verfahren  zur  Herstellung 
eines  Schrauben-  und  Mutterneisens.  XIV  477. 

191  302.  Carl  Debuch  jr.    Verfahren,  die  Oxydation 

von  Eisen-  und  Stahldraht  sowie  von  anderem 
Walzeisen  durch  Abkühlen  unmittelbar  nach 
dem  Walzen  zu  verhindern.  XJX  671. 
191  660.  Benrather  Maschinenfabrik  Act. -Oes.  Fahr- 
bare Deekelverschiobevorrichtung  für  Tief- 
Öfendeckel.    XV  521. 


Eisenbahnbau. 
Eisenbahnschiene  mit  aus- 


Klasse 19. 

184  118.  Stuart  R.  Fry. 

wecbselbarer  Laufschiene.    I  24. 

l!»l  857.  Job.  Winter.  Unterlag« platte  mit  beider- 
seitigen Haken  auf  der  Ober-  und  Unterseite 
zur  Befestigung  von  Schienen  aof  eisernen 
Schwellen.    XX  701. 

Klasse  21.    Elektrische  Apparate. 

184  88».  Emil  Bier.  Verfahren  zur  elektrischen 
SchweiBung  von  Kesselschüssen,  Kohren  und 
ähnlichen  Werkstücken  mittels  in  ihnen  er- 
zeugter Induktiouaströme.    II  56. 

187  089.  Basilius  von  lscbewski.  Elektrischer  Ofen, 
dessen  Wandungen  innen  mit  Leitern  zweiter 
Klasse  ausgekleidet  sind.    VII  236. 

1*7  100.  Ceiitralstelle  für  wissenschaftlich-technische 
Untersuchungen,  G.  m.  b.  H.  Elektrischer 
Induktionsofen  mit  ringförmigem  Schmelz- 
raum.   VII  236. 

18H  202.  Societc  Anonyme  des  Procedes  Oin  pour  )a 
Metallurgie  eieetrin,ue.  Elektrischer  Induk- 
tionsschmelzofen.    X  340. 

Klasse  24.  Feuerungsanlagen. 

1 8;t  915.  Wilhelm  Schmidt.  Generator  zur  Erzeugung 
teerfreien  Gases  aus  bituminösen  Kohlen  mit 
Verbrennung  der  tecrhaltigen  Gase  in  einem 
Keduktionsschacht.    I  24. 

184  7  (3.  Oskar  Bender  und  Fritz  Heiliger.  Zwei- 
teiliger Koststab  mit  einem  Kanal  zur  Zu- 
leitung von  flüssigem  Brennstoff  oder  von 
Luft  in  die  Feuerung.    IV  134. 

IM  7»i'j.  Heinrich  Koppers.  Fcuerungsanlage  für 
Dampfkessel  mit  Koksofen-,  Schwel-  oder 
ähnlichen  (iasen,  die  vorher  nach  Art  des 
Bunsenbrenners  mit  der  PrimArluft  gemischt 
und  entleuchtet  sind.    V  167. 

184  770.  Georges  Mareonnet.  Gaserzeuger,  dem  Brenn- 
stotl'pulvcr  in  Vermischung  mit  Luft  zur  Ver- 
brennung zugeführt  wird  und  aus  dem  das 
erzeugte  Gas  zwecks  Reduktion  durch  einon 
mit  glühendem  Koks  angefüllten  Schacht  ge- 
leitet wird.    IV  I  :;.">. 

1n*i  ■J'.'.i.  t'arl  Menzel.  Gaswechselvurrkiitung  für  Ke- 
gcncriitiviifen  mit  besonderer  Ahsperrvorrich- 
tiin«,'  für  die  Gas/iileitung  innerhalb  der  Urn- 
s.-haltglocke.     VI  204. 

1*5551.  Alexnnder  Simonet.  Generatoranlage  für 
Schmelzofen,  hei  der  ein  Teil  der  k-.hlcti- 
säurehaltigen  <  ifenahgase  in  die  Generatoren 
eingeführt  wird.     VI  20  1. 

1*0  275.  Emil  Bouss...     Warulcrrost.     XII  40s, 


186  861.  Deutsche  Bauke-Gas-Gesellechaft  m.  b.  H. 

Sauggaserzeuger,  bei  dem  die  Destillations- 
gase mittels  einer  besonderen  Saugkraft  zur 
weiteren  Verwendung  abgeführt  werden. 
VII  235. 

187  151.  Axel    Hermansen.     Vemchlu Ostern   für  die 

Stirn-  und  Rückmauer,  insbesondere  bei  Re- 
generatoren, die  zwei  Sätze  einander  recht- 
winklig kreuzender  Kan&le  aufweisen.  VII  236. 

187  455.  Emil  Grundmann.    Rostanlage,  bestehend  aus 

einem  festen  Schrägrost  und  einem  unmittel- 
bar unter  ihm  liegenden  Schieberost.  VIII  273. 

188  058.  Wenzel  Wasko.    Koststab,  bestehend  aus  auf 

eine  Schiene  gereihten  Platten.    XI  .174. 

188  447.  Heinlich  Siewers.    Gaserzeuger  mit  Einfüh- 

rung von  Luft  in  eine  im  oberen  Teile  des 
Schachtes  befindliche  BrennstofTschicbt  und 
Fortleitung  der  bei  der  Verbrennung  gebil- 
deton Gase  in  den  unteren  Schach  träum,  der 
von  diesen  Gasen  von  unten  nach  oben  durch- 
strömt wird.    IX  307. 

189  353.  Albert    Fischer.     Gasgenerator    mit  ring- 

förmigem, unter  dem  Schachte  angeordnetem 
Verteilungskanal  für  die  VergaBungsluft  oder 
das  Dampfluftgemisch.    X  340. 

189  354.  Eugen  Kreß.  Verfahren  zur  ununterbrochenen 

Herstellung  von  Wassergas.    X  340. 

190  660.  Oskar  Zahn.    Gaserzeuger,   in  welchen  die 

zur  Vergasung  notwendige  Luft  durch  mehrere 
in  den  Brennstoff  hineinragende  Auslässo  ein- 
geführt wird.    XXII  782. 

191  239.  Firma    Julius    l'intsch.     Gasfeuerung  mit 

Sauggaserzeuger  für  Dampfkessel  und  ähn- 
liche Wärmeaustauschvorrichtungen  für  un- 
mittelbare Verwertung  der  aus  dem  Oas- 
erzeuger tretenden  heilten  Gase.    XIV  477. 

191  355.  Hormann  Wiegand.  Bewoglicher  Treppen- 
rost, bestehend  aus  einer  endlosen,  über  drei 
Leitrollen  geführten  Kostkette.     XVII  596. 

191  556.  Felix  Ebeling.  Wanderrost,  bestehend  aus 
einzelnen  gleichartigen,  je  auf  zwei  (juer- 
stangen  gereihten  Gliedern.    XXV  880. 

191  557.  Felix  Ebeling.  Wanderrost  nach  Patent 
1!)1  556.    XXV  886. 

191673.  Friedrich  Saterdag.    Gaserzeuger.  XXV  886. 

Klasse  31.    Gießerei  und  Formerei. 

183  716.  Eisengießerei- Aktiengesellschaft  vormals  Key- 

ling  &  Thomas.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Gioßformen  mittels  eines  den  Formsand 
in  Gestalt  eines  den  Formkasten  frei  über- 
ragenden Hügels  anhäufenden,  abnehmbaren 
Füllrahmens.    I  23. 

184  122.  Georg  Müller.    Kippbarer  Tiegelschmelzofen. 

I  24. 

184  168.  James  Brooks.  Form- oder  Kornmasse.  1157. 

184  109.  Hermann  Trappe.  Verfahren  und  Vorrich- 
tung zum  Nachrunden  und  Fertigstellen  von 
über  einem  Modell  hergestollten  Formen, 
/..  B.  für  Rohrformstücke.    II  57. 

184  638.  Georg  Kietkötter.  Kippbarer  Tiegelofen  mit 
feststehendem  Windkasten,  bei  welchem  die 
Abdichtung  zwischen  Ofen  und  Windkasteti 
durch  das  Eigengewicht  des  Ofens  erfolgt.  II  57. 

184  715.  Otto  Ullrich  und  Wilhelm  Ehrhardt.  Form- 
maschine mit  auf  Rollen  gelagerter  Wende- 
platte.   IV  134. 

184  9*1.  Berliner   Formpuder    Werke    Fritz  Kripko. 

Aus  Stärkemehl  und  einem  Füllstoff  be- 
stehendes Fonnpulver.    I  24. 

185  0.!2.  Gustav  Adolf  Ocrtzen.    Verfahren  zum  Ein- 

bringen und  Fcsipressi'ii  des  Sandes  in  den 
Formkasten.    XVI  5<i0. 
1*5  Um;.  Robert    Lindemann.     Doppel  wandiger  vier- 
seitiger Ticgclhchmelzofen.     V  H17. 
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185  107.  8ören  Peter  Nielsen  und  Petter  Eriksson. 

Vorrichtung    zur   Herstellung    Ton  Kernen 
mittele   eines   hin   und   her   gehenden,  den 
Sand  absatzweise  in  und  durch  eine  Kern- 
patrune pressenden  Kolbens.    V  167. 
185  108.  Eisenhütte   Heerdt   F.    Haaenkamp  &  Cie. 

ZahnräderformmaBrhine  mit  einem  sich  mit 
dem  Modellarm  drehenden  und  durch  des»en 
Drehung  bewegten  Zeigerwerk.    V  16«. 

185  110.  Oscar  Potter.  Vorrichtung,  um  Stahlbarren  in 
fortlaufendem  Strange  in  kettenartig  über  Lauf- 
räder geneigt  geführten,  eine  zusammenhän- 
gende Kinne  bildenden  Formen  zu  gießen.  I V 1 34. 

185112.  Ludwig  Szajko.    KernstUtze  mit  Lochungen 
in  den  Endplatten  zwecks  Abzuges  der 
GutS  entstehenden  Oase.    V  108. 

186113.  Dr.  Hugo  Fürth.    Verfahren  zum  Roinig 
von  Gußstücken  durch  Säure.    II  57. 

185  5*29.  Georg  Maller.  Tiegelschmelzofen  mit  ge- 
teiltem Vorwärmoraum  zur  Einfuhrung  der 
Gebläseluft  teils  unter  den  Kost  und  teils  in 
den  llrennschacht.    XXIV  858. 

185  669.  Duisburger  Maschinenbau-Akt. -Ges.  vormals 
Bechern  &  Keetman.  Strippervorrichtung 
für  Blockformen,  bei  der  der  Oußblock  durch 
Abstreifen  der  Form  selbsttätig  ausgestoßen 
wird.    XXIV  858. 

185  807.  Wilhelm  Großmann  und  Ernst  Theis.  Vor- 
richtung zum  zentriBchen  Anziehen  der  zum 
Anpressen  der  Formkasten  in  Formmascbinen- 
rahmen  dienenden  Druckschrauben.  XXIV  «58. 

185  965.  Ernst  Hillebrand.    Vorherd  für  Schmelzofen. 

XII  408. 

186  653.  Adolf  HofTmann.   Verfahren  und  Vorrichtung 

zur  Herstellung  von  dichten  Hohlblöcken 
durch  Gießen  und  Pressen  des  Hohlblocke« 
in  einer  sich  verjüngenden  Form.  VIII  272. 
186  665.  Krefelder  Stahlwerk,  Art-Oes.  Blockform 
zur  Herstellung  von  dichten  Stahlgußblßcken 
mittels  mechanischer  Pressung.    VIII  272. 

186  TH2.  Thyssen  &.  Comp.   Diagrammtafel  zur  Uebor- 

wachung  und  Steuerung  zweier  getrennt  ge- 
steuerter Preßkolben  bei  zur  Erzeugung  von 
dichten  Blöcken  in  konischer  Form  dienenden 
Pressen.    XI  378. 

187  219.  William    Speirs  Simpson.     Verfahren  «um 

Reinigen  von  Metallen  durch  Absaugen  der 
sich  entwickelnden  Gase.    VII  2:tli. 
187  314.  Julius  Hommeltonberg.    Tiegeluntersat/  für 
Tiegelofen  mit  Rost.    VIII  272. 

187  407.  Max  Roth.    Verfahren  zur  Herstellung  von 

durch  PräzisionsBchliff  zu  bearbeitenden  Gleit- 
Hächen  an  Maschinenteilen  für  hin  und  her 
gehende  Bewegung.    VIII  273. 

188  195.  Krefolder  Suhlwerk  Act.-Ges.  Vorrichtung 

zur  Herstellung  von  dichten  Stahlgußblöcken 
durch  mechanische  Pressung  in  oder  durch 
Blockformen.  IX  306. 
188  282.  Carl  John.  Zerlegbarer  Formkasten  mitge- 
teilten, durch  Einaatzatücke  nach  Bedarf  zu 
verlängernden  Stirn-  undSeitcnwäuden.  IX  307. 
188  283.  Alfred  Gutmann  Akt.-Ges.  für  Maschinenbau. 

Vorrichtung  zum  Ablassen  von  Kohlenstaub 
aus  dem  Sammelbehälter  in  die  Mischtrommel 
von  Formsandaufhereitiingsanlagcn.    IX  300. 
188  608.  Josef  Kudlicz.   Geneigte,  oben  breitere  Form 

für  den  Guß  von  Stahlblöcken.    IX  :<07. 
1M8  911.  Christian  Debus  und  Josef  Debtis.  Vorrich- 
tung zum  sicheren  Heben  von  Tiegeln  au« 
Tiegelscbachtöfen.    X  .'U9. 
190  089.  Gewerkschaft  Deutscher  Kaiser.  Vorfahren 
zur   Herstellung    von   dichreu  Hohlldöckcn 
mittels  eines  Börnes.    XXV  «87. 
190  090.  Fritz  Rutishauser  und  Paul  Fritz*,  he.  Form- 
XIV  477. 


190  224.  Carl  Twer  jr.     Flammofen  zum  Schmelzen 

von  Metallen  und  Legierungen,  dessen  Herd 
um  wagerechte,  anter  seinem  einen  Ende 
sit/.ende  Zapfen  kippbar  ist.    XXV  887. 

191  157.  Eduard  Zimmer.  Modell-  oder  Formenpulver. 

XV  521. 

191211.  Emil  Pfaff.  Verfahren  und  Formmaschine 
zum  Ausheben  von  Gußmodellen  mit  winklig 
zueinander  stehendon  Flächenteilen  aus  der 
Form.    XXII  782. 

Klasse  40.  Hüttenwesen. 

185  505.  FUip  John  Borgendal.  Einrichtung  zur  Erzie- 

lungeiner guten  Mischung  von  Brenngas  u.  Ver- 
brennnngsluft  an  mit  GaB  bebeizten  Kanalöfen 
zum  Brennen  von  Erzbriketts  u.dergl.,  bei  denen 
die  gebrannten  Briketts  die  über  sie  hinweg- 
streichende Verbrennungsluft  erhitzen.  VI  203. 
187  414.  F.  Brandenburg  und  Dr.  A.  Wiens.  Verfahren 
zum  Raffinieren  von  Metallen  durch  metallisches 
Kalzium.    VIII  273. 

187  457.  Tb.  Goldschmidt,  Offene  Handelsgesellschaft. 

Verfahren  zur  Gewinnung  von  Metallen  in 
hocherhitztem  flüssigem  Zustande  unter  Bil- 
dung leichtflüssiger  Schlacke  aus  Metallsauer- 
Btoff-,  Metallschwefel-  oder  Metallhalogenver- 
bindungen oder  Gomengen  dieser  Stoffe  mit 
Keduktionsstoff  nach  Art  des  Aluminiumther- 
mite.   VIII  273. 

188  020.  Maschinenbau  -  Anstalt  Humboldt.  Mechani- 

scher Röstofen  mit  röhrenförmigen  Röst- 
kanälen.   XI  374. 

189  404.  Eugen  Asaar  Grönwall.    Verfahren  and  Vor- 

richtung zum  Erhitzen,  Schmelzen  oder  Redu- 
zieren von  Erzen  und  dergl.  8toffen.  XXIV  857. 

Klasse  49.    Mechanische  Metallbearbeitung. 

183  831.  August  Scharwäcbter  und  Ewald  Scharwächter. 
Sägenhaumaschine.    I  24. 

163  889.  Hermann  Hartmann.  Vorrichtung  zum  Halten 
dosObergesenkes  in  der  richtigen  Arbeitsteilung 
zum  Untergesenke  bei  von  der  Hand  auszu- 
führenden Preß-  und  Schmiedearbeiten.  I  23. 

183  890.  Societe   Generale    du    Laminnge  Annulaire 

pour  la  Fabrication  de  Chaines  sans  Soudure 
(Societe  Anonyme!  Vorrichtung  zum  Halten 
von  in  Bearbeitung  befindlichen  Ketten.    I  23. 

184  754.  Friedr.  Carl  vom  Bruck.    Vorrichtung  zum 

Lochen  von  Flacbstäben.    V  167. 

186  027.  Heinr.  Reissig  Schieberbahn  für  die  Steuerung 

von  Luftdruckbämmerii.    VIII  272. 
180  028.  Franz  Dahl.    Vorrichtung  zum  Zu-  und  Ab- 
führen   des    Preßgutes    in   und   aus  einer 
Schmiedepresse.    VII  234. 

186  237.  Hermann  Boye.    Einrichtung  zur  Abgabe  von 

Einzelschlägen  und  zur  Erzielung  sofortiger 
Unterbrechung  der  Bärbewegung  bei  Feder- 
hammern  mit  beschleunigter  Auf-  und  Ab- 
wärtsbewegung des  Hammerbäres.    XI  373. 

180  28(3.  Albert  Piat.  Hydraulische  Maschine  zum 
Nieten,  Stanzen,  Abscheren  mit  selbsttätiger 
Zurückfithrung  des  Arbeitskolbens.    V]  205. 

HO  8(>2.  Ilaniel  ei  Lueg.  Druckerzeuger  für  hydrau- 
lische Pressen  und  Scheren.    XIX.  671. 

187  059.  Jünkerather  Gewerkschaft.  Umkehrvorrich- 

tung zur  Aendcrung  der  HcWfgungM-irhtuug 
de*  Laufgewichtes  bei  II  ebelsägen.    VII  2.'t0. 

1KH  023.  Josef  Hobrtimnn.  liichthahn  für  Univeisul- 
ei-eti.  welche  unmittelbar  hinter  der  \V;il.'i  u- 
stralie  in  der  Richtung  des  /ms  der  Wi. Um- 
kommenden Stahes  angeordnet  i-t.    \\  U  .VT, 

Uv*  870.  Saarbrücker  Hobe/etigfnhrik  K uu I  man u  .V 
Weinberg.  KiemcitfulUverk.  I».m  \»-U|  l.-r 
Antrieb  des  Hämmerbar*  \:>u  .  U,  m  Tmt-  .-di-r 
Handhebel  «i»  eingeleitet  wird.     X  Xt\K 
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189  025.  Alois  Gorzabek.   Niederhalter  für  Blech«  und 

Prntileiaen  mit  geradem  Niederhaltehebel  und 

Einstellspindel.    X  339. 
1  89  122.  Gustav  Brinkmann  &  Co..  G.  m.  b.  H.  Steuerung 

für  Dampf-  oder  Preßlufthämmer.    X  839. 
1  Hfl  146.  Alfred  Leelerc.  Foile  mit  kreisbogenförmigen 

Zahnen.    X  339. 
191  221.  l'okorny  &  Wittekind,  Maschinenbau-Akt.-Ges. 

PneumatiHcher  ISchlagnieter.    XXV  887. 
191  222.  Gustav  Leincke.   Vorrichtung  zum  Scbwoißon 

und  zur  endgültigen  Formgebung  Ton  PuHer- 

kreuzen.    XIV  477. 
l'.tl  416.  Franz  Dahl.  Aushebevorriehtung  für  Schmiede- 

pressen  und  dergl.    XXV  887. 
191  528.  Christoph  Wurster.   Schweißpulver  für  Stahl. 

XV  r,22. 

Klasse  50.  Zerkleinerungsmaschinen. 

185  121.  Christian  Üielow.  Kollergang  mit  in  Kurbeln 
gelagerten  Läuforn.    V  168. 

Nr.  Britische  Patente. 

604.  James  Ashtan  Fletscher.  Schmelzofen.  XX  702. 
1  615.  Thomas  Twynam.   Anreicherung  von  tonigen 

Eisenerzen.    XV11I  633. 
13  979.  Sherard  Osborn  Cowper-Coles.  Verbesserung 
von  Stahl,  insbesondere  für  Schneidwerkzeuge 
und  Geschosse.    XVIII  634. 
19  493.  William  Richard  Hodgkinson.  Koblungsver- 
fahren  für  EiHen  und  weichen  Stahl.    IV  135. 

19  547.  Marcus     Ruthenburg.  Zementierverfahren. 

XVI  561. 

20  452.  Charles  Henry  Kelsall.    Verfahren  zur  Her- 

stellung von  hochprozentigem  Manganstahl. 
IV  135. 

23  293.  William  Galbraith.  Bessemerverfahren.  IV 185. 

25  112.  Frank  William  Ilarhord.  Vorfahren,  Gebläse- 
luft zu  trocknen.    XVI  561. 

25  304.  Joseph  Rauch.  Eisenlegierung  von  großer 
Harte.    XV III  633. 

Sr.        Französische  Patente. 

370  644.  M.  Henry  William  Coupe  Annable  und  The 
Ferro  Alloys  Syndikat.  Herstellung  von 
kohlenstoffarmem  Ferrochrom.    XVI  561. 

376  827.  Vereinigte  Maschinenfabrik  Augsburg  und 
Maschinenbaugesellschaft  Nürnberg  A.-G.  Go- 
bläseanlage  für  Stahlwerke.    XVI  561. 

378  763.  l'aul  Schmidt  und  Adolf  Desgraz.  Blockgleit- 

bahn für  Wärmöfen.    XVI  561. 

379  188.  Firma  Schneider  &  Co.    Stahllegierungen  für 

Panzerplatten  und  andere  Zwecke.   XVIII  633. 
379  466.  Jacobu»  Jan  Willem  Ilemlrick  van  der  Toorn. 

Verfahren  der  Gewinnung  von  titnnfreiem 
Eisen  aus  titanhaltigen  Eisenerzen  und  -sanden. 
XV III  633. 

3H1  091.  Walter  Rübel.  Verfahron  zur  Herstellung 
von  Stahllegierungeii.    XVI II  633. 

382  013.  Rene  Hourtcy  und  Jacques  Plant/.  Vorfahren 
zur  Herstellung  nahtloser  Rohre.    XV1I1  633. 

37a  244.  Heinrich  Krautschneider.  Vorrichtung  zum 
Anlassen  Ton  Werkzeugen.    XVI  5».  1. 

Nr.      Oesterreichische  Patente. 

30  057.  Josef  Gängl  von  Ehrcnwerth.    Verfahren  zur 

Urzeugung  von  Roheisen  mit  jungen,  nicht 
kokbaren  mineralischen  Brennstoffen.  IV  135. 

31  644.  Otto  Thiel.    Verfahren  zur  direkten  Krzcu- 

gung  von  schmiedbarem  Kisen  aus  F.rzen. 
Will  633. 

\r.  Patente  der  Vereinigten  Staaten. 

xo7  027.  I'n«l  T.  Herouli.  Stahlmischverfal.ren. 
XII  409. 


820  485.  Byron  E.  Elfred.  Verfahren,  den  Brennwert 
von  Gichtgas  zu  verbessern.    XX  7t)2. 

825  634.  C.  W.  Brav.  Verfahren  zum  Walzen  von 
Schwarzbleeh.    XVI  562. 

825  657.  Julian  Kennedy.  Universalwalzwerk.  XX  703. 

831  031.  Emil  Bier  und  Adolf  Huffmann.  Verfahren 

zur  Herstellung  dichter  Hohlhlöcke.   XX  702. 

832  948.  Ralph  Baggalcv.    Roheisen-  und  Stahlgewin- 

nung aus  eisenhaltigen  Schlacken.    V  168. 

833  357.  Leonard  Waldo.  Elektrischer  Induktionsofen. 

XII  409. 

833  406.  Arthur  J.  Mason.  Verhüttungsverfahren,  ins- 
besondere für  Eisenerze.    XII  409. 

833  467.  David  Lamond  und  David  D.  Lamond.  Vor- 

richtung zum  Reinigen  und  Wiedorerhitzcn 
von  Hochofengasen.    XII  409. 

834  656.  George  H.  Benjamin.    Verfahren  zur  Erzeu- 

gung von  Roheisen  oder  von  Stahl  aus  Eisen- 
erzen.   XIV  477. 

835  232.  Frank  E.  Bacbman.  Sinterverfahren  für  fein- 

körnige Erze.    V  168. 
835  847.  Louis  Boutillier.    Gaserzeuger.    XX  702. 

835  923.  George  W.  Vanderslice.  Gaswechselventil  für 

Regenerativöfen.    XX  703. 

836  567.  Albert  de  Dion  und  Georges  Bouton.  Xickel- 

stabl.    XX  702. 

836  826.  Frank  Pcttit.    Gichtgasreiniger.    XX  703. 

837  104.  Edwin  Norton.    Blechwalzwerk.    XX  703. 
837  191.  William  F.  Carr  und  John  1'.  Mc  Limans. 

Herdofen.    XXI  734. 
841  279.  Charles  Sp.  Szokely.    Verfahren  zur  Herstel- 
lung von  Gußstücken  aus  Gußeisen  oder  Stahl. 

XX  702. 

847  273.  Nathaniel  Terrv  ßacon.  Trockenverfahren  für 

Gebläseluft.    XXI  734. 
860  723.  Addison  H.  Beale  und  Elwood  F.  Mc.  Dowell. 

Feuerfeste  Masse  für  die  Brennerköpfe  von 

Herdöfen.    XX  703. 
851  167.  l'aul   Louis  Toussain  Heroult.  Stahlgewin- 

nungeverfahren.    XXI  734. 

853  433.  J.  G.  Bergquist.  .Sinterofen  für  mulmige  Erze. 

XXI  734. 

854  126.  Robert   C.  Totten.     Herstellung    eines  für 

Schalenguß  und  schmiedbaren  Guß  geeigneten 
Gußeisens.    XXI  734. 
854  527.  Emil    l'allacsek.    Vorbereitung   von  Eisen- 
erzen für  die  Verhüttung.    XXV  888. 

857  285.  Johnson  Hughes.    Anwilrmofen  für  Blöcke, 

Knüppel  usw.    XXV  888. 

858  326.  Frederick  M.  Beckel.    Verfahren,  Stahl  von 

Gasen  und  anderen  Unreinheiten  zu  befreien. 

XXV  MKS. 

858  949.  Georges  D.  Bulmer.  Eisengewinnungsofen. 

XXV  888. 

859  572.  Samuel  McDonald.  Gewinnung  von  Roheisen 

und  Stahl.    XXI  734. 

860  865.  John  M.   Hartmann.     Ventilsitz  für  Wind- 

erhitzer.   XXV  888. 
860  922.  Horaco  W.  Lash.     Vorfahren,  Eisenoxyde 
im  Herdofen  zu  Metall  zu  reduzieren.  XVIII 
634. 

864  795.  Arthur  G.  Mc.  Ree.  Beschickungsverfahren 
für  Hochöfen  mit  mechanischer  Beschickung. 
XVIII  634. 

866  562.  Ercderick  M.  Becket.  Verfahren  zur  Her- 
stellung von  Forrovanailiiim.    XVIII  634. 

*67  244.  Warren  R.  fliftou.  Einrichtung  an  Hochöfen 
zur  Milderung  von  Explosionen.    XXV  «8*. 

8»',7  i,42.  James  < 'hurchward.   Spezialstahl.   XVIII  634. 

Ktisi  t",jo.  Joneph  Misko.  Verfahren  zum  Reinigen  de» 
Eisens  von  liasen.  Schwefel,  Phosphor  usw. 
XVIII  634. 

86«  ss-j.  George  II.  N'euhcrth.  Verfahren,  Gießpfannen 
mit  einem  besonderen  Ausguß  zu  versehen. 
XVIII  634. 
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V.  Nachrichten  vom  Eisenmarkte  —  Industrielle  Rundschau. 


Abflußrohr- Verkaufsstelle  (a.  Deutsche  A.). 
Actiengesellschaft   für   Federstahl  -  Industrie,  vorm. 

A.  Hirsch  &  Co.,  Cassel.    XX  709. 
Actien-GeselUchaft  für  Verzinkerei  und  Eiscnkonatruk- 

tion  Torrn.  Jacob  Hilgers  in  Rheinbrohl  a.  Rh. 

XX  709. 

Actien  •  Gesellschaft  „Neptun",  Schiffswerft  und  Ma- 
schinenfabrik in  Rostock  —  Howaldtawerke  in  Kiel 
—  Eiderwerft,  Aktien-Gesellschaft  in  Tönning.  Zu- 
sammenschluß,  vi  215,  xi  aas. 

Aktien-Gesellschaft  Buderussche  Eisenwerke  zu  Wetz- 
lar.   XJI  422. 

Aktiengesellschaft  Christinenhütte  zu  Christinenhatto 
bei  Meggen  in  Westf.  VIII 

Aktien-Gesellschaft  Eisenwerk  Kraft  in  StoUenhngcn- 
Kratzwieck.    XX  Iü£L 

Aktiengesellschaft  Franz  Möguin  &  Co.  zu  Dillingen- 
Saar.    XV  533. 

Aktien-Gesellschaft  für  Eisenindustrie  und  Brückenbau 
vormals    Johann   Caspar    Harkort    in  Duisburg. 

XVIII  fiUL 

Aktiengesellschaft  für  Feld-  und  Kleinbahnen  -  Bedarf 
vormals  Orenstein  &  Koppel,  Berlin.    XXIV  863. 

Aktiengesellschaft  für  Hüttenbetrieb,  Duisburg-Mei- 
derich.   XXV  823. 

Aktien-Gesellschaft  Jhieder  Hütte  in  Groß-Jlsede  und 
Aktien  -  Gesellschaft  Peiner  Walzwerk  in  Feine. 

XXIII  ä2k 

Aktien  -  Gesellschaft  Neußer  Eisenwerk  vorm.  Rud. 

Daclen  zu  Heerdt  bei  Düsseldorf.    XXIV  ßüa. 
Altenhundemer  Walz-  und  Hammerwerk,  G.  m.  b.  IL 

(s.  VI  215). 

Aluminium.    Preisgestaltung  des  A'b.    V  175. 
Amerika.  Vom  amerikanischen  Eisenmarkte.  XXV  892. 

—  { s.  a.  Vereinigte  Staaten  von  A.). 
Auafuhrvergütungen  (Rheinisch -Westfälisches  Kohlen- 

Svndikat).    V  Hl» 

Bandeisenwalzwcrke  (s.  Vereinigung  Rheinisch -West- 
fälischer II.). 

Baumann,  Albert,  Aue  irn  Erzgebirge.    XIX  fiJJL 

Belgien.    Kokspreise  in  B.    IX  316. 

-  Elektrostahlofen  in  ß.    XI  383. 

Benrather  Maschinenfabrik,  Actiengesellschaft  zu  Ren- 
rath.   XVI  574. 

Bergwerksgesellscbaft  Dahlbusrh  zu  Dahlhusch  -  Rott- 
hausen.   XIV  Ifii. 

BergwerkHkriee.  Die  B.  in  Bilbao.  Von  Wilhelm 
Venator.    IX  317. 

Berlin  - Anhaltische  Maschinenbau- Actien-Gcsellachaft 
zu  Berlin.    XVIII  GAß. 

Bethlehem  Steel  Corporation,  South  Bethlehem,  Pa. 

XIX  ÜÜL 

Bielefelder  Maschinenfabrik  vorm.  Dürkopp  &  Co.  in 

Bielefeld.    VIII  28JL 
Bilbao.    Bergwerkskrise  in  B.    IX  317. 
Blechwalzwerk  Schulz  Knaudt,  Actien-Gesellscbaft  zu 

Essen.    X  3.M. 
Böhler,  Gebr.,  &  Co.,  Aktiengesellschaft,  Berlin.  XX Ii 

791. 

BobrniaHchinen  für  Transvaal.    XVI  576. 
Braunkohlenindustrie.  Die  rheinische  B.  im  Jahre  1907. 

XXIV  86L 

Breslauer  Actien-Oesellschaft  für  Eisenbahn- YVagenhau 
und  Maschinen-Bau-Anstalt  Breslau.    XVI  äLL 

Brieden  Verfahren  zur  Herstellung  nahtloser  Kobre 
(a.  VII  24*1. 

Brückenbau  Flender,  Actien -Gesellschaft  zu  Benrath. 
XII  422. 

Buderussche  Eisenwerke  (s.  Aktien-Gesellschaft  B.  E.t. 
Chile.    Eisenbüttonbetriob  in  C.  <s.  XII  424). 
ChristinenhQtte  (s.  Aktiengesellschaft  C.i. 


Concordiahütte  vorm.  Gebr.  Lossen,  Actien-Gesellschaft 

in  Bendorf  am  Rhein.    XVIII  üAIL 
Creuzot-Werke  (s.  XII  424). 
DahlbuBch  (s.  Bergwerksgesellschaft  D.). 
Deutsche   Abflußrohr -Verkaufsstelle,  G.  m.  b.  IL.  in 

Frankfurt  a.  M.    I  38. 
Deutsche    Drahtwalzwerke,    Aktien  •  Gesellschaft  in 

Düsseldorf.    1  38,  III  UML 

—  Geschäftslage.    IX  31^  XXII  790. 

—  Preisfeststellung.    XIV  491. 

Deutsches  Gußröhrensyndikat,  A.  -  G.,  Cöln  a.  Rh. 
Verlängerung.    I  38, 

Deutsche  Waggon  -  Leibanstalt,  Aktiengesellschaft  zu 
Berlin.    X  3JLL 

Deutsch  -  Oesterreichische  Manneemannröhren -Werke 
in  Wien  —  Röhrenwalzwerk  Schönbrunn,  Aktien- 
gesellschaft in  Schöiibrunn.  Vereinigung.  XXIII 823. 

Deutsch  -  Oesterreichische  Manncamannröhren  -Werko 
(e.  V  170). 

Donetzbecken.  Zusammenschluß  der  Eiaen-  und  Stahl- 
werke des  D'b.    XII  424. 

Donnorsmarckhütte,  Oberschlesische  Eisen-  und  Kohlen- 
werke, Aktiengesellschaft  in  Zabrze.    XX  710. 

Dortmund  (Oberbergamtsbezirk)  (s.  Staatlicher  Stein- 
koblenfolderbesitzt. 

Drahtwalzwerke  (s.  Deutsche  D.). 

Dürener  Metallwerke,  Act.-Gea.  in  Düren  (Rheinland). 
XII  423. 

Düsseldorfer    Emaillierwerk    Wortmann    &  Elbers 

is.  XXIV  H63). 
Düsseldorfer  Maschinenbau  -  Actiengesellschaft  vorm. 

J.  Losenhausen,  Düsseldorf.    XV  5 3 3. 
Düsseldorfer    Röhren-    and    Eisenwalzwerke  (vorm. 

Poensgen)  in  Düsseldorf-Oberbilk.    XIX  «78. 
Düsseldorf  -  Ratinger  Köhrenkesselfabrik  vorm.  Dürr 

&  Co.,  Ratingen.    XXI11  83JL 
Eidcrwerft,  Aktien-Gesellschaft  in  Tönning  (s.  Actien- 

Gesellschaft  .Neptun"  usw.). 
Eisenbahnbautou.  E.  in  den  deutschen  Schutzgebieten. 

XII  421^  XX  Züfi. 
Eisenerz-Ausfuhr.    Zur  E.  aus  Ungarn.    III  100. 
Eisenerze.    Verschiffungen  schwedischer  E.    III  1 10. 

—  Treis«  der  E.  vom  Oberen  See.    XII  4JLL 
Eisengießereien  (s.  Verein  deutscher  E.). 
Eisenhüttenwerk  Thale,  Aktien-Gesellschaft,  Thale  am 

Harz.    XIX  «7JL 
Eisenhütte  Silesia,  Aktien -Gesellschaft,  Paruachowitz 

(O.-s.i.  xiv  494,  xxiv  afia. 

Eisenindustrie.  Die  Geschäftslage  der  österreichischen 
E.  im  Jahre  1907.    II  GS. 

—  Aus  der  indischen  E.    II  7JL 

—  Die  Lage  der  österreichischen  E.    IX  31B. 

—  Aus  Kußlands  E.    XII  42J,  XIV  49Jl 

—  Db.  (6  a.  Union  Metallurgiqne  Kusse). 
Eisenlegierungen.    Preise  für  E.  und  Metalle.  XIX 

678,  XX  lüü. 
Eisenmarkt.    Vom  englischen  E'e.    III  10S. 

—  Vom  schwedischen  E'e.    VI  215. 

—  Vom  amerikanischen  E'e.    XXV  89'J. 

—  (s.  a.  Kobeisengeschäft;  Roheisenmarkt.) 
Eisenwerk  Kraft  (s.  Aktien-Gesellschaft  E.  K.). 
Klektrostabloi'en  in  Belgien.    XI  3N3. 
Eloktrostahlwerk  in  SchatTbausen  (Schweiz).    X  X.  1 1  *9l. 
Kugland.    Vom  englischen  Eiseninarkte.    III  10H. 

—  Vom  englischen  Kobcisenmarkte.  VII  'J4t',,  XI 
3*3,  XV  Ö33,  XXI  74*,  XXIII  *22.  \VV  SH2. 

—  Englische  Eisen-  und  Stahlwerke  im  Jahre  r.«ü7. 

xv  sjll 

—  |s.  a.  Kolicisengcscliüft ;  Knlieisernnarkt  ;  (iroliliri- 
tannien). 

Erzgruben  für  den  ungariteben  Staat.    X  X  III  vi  t. 
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Famatina-Developmont-Corporation.    IX  BliL 
Feinblechwalzwerke  (s.  Vereinigung  von  F'n). 
Fischer,  Georg,  in  Schaphausen  (b.  XXII  79 1>. 
(ianz   &   <'o.,    Eisengießerei   und  Maechincnfabriks- 

Actien-Goaellschaft,  Budapest.    XX  710. 
Gasmotoren- Fabrik  Deutz.  Aktien-Gesellschaft.  Cöln- 

Deutz.    Versand  der  fünfzigtausendsten  Maschine. 

XXI  IÄ2. 

Gelsonkirchener  Bergwerks-Actien-Gesellschaft,  Rhein- 
elbe bei  Gelsenkircben.    XIV  4fl4. 

Gelsenkirchener  Gußstahl-  und  Eisenwerke  vormals 
Hunscheid  &  Co.  zu  Gelaenkircben.    I  RSL 

Gesellschaft  für  Elektrostahlanla#en  mit  beschränkter 
Haftung,  Borlin-Nonnendamm.    V  l'fi- 

Gewcrkacbaft  des  Steinkohlenbergwerks  „(traf  Bis- 
marck" zu  Gelsenkircben  -  Bismarck.    XXII  791  - 

Gewerkschaft  Wittelsbach,  Holtfeld  in  Bayern.  Grün- 
dung.   XII  122. 

Graf  Bismarck  (s.  Gewerkschaft  des  Steinkohlenberg- 
werks G.  B.) 

Gröndal-KjelHn-Co.  (a.  V  176». 

Großbritannien.  Vierteljahre«  -  Marktbericht.  Von 
ILRonnebock.    III  107^  XVI  £122. 

—  (s.  a.  England). 

Gußröhrensyndikat  (s.  Deutsches  G.). 

Haftpflichtverband  der  deutschen  Eisen-  und  Stahl- 
industrie, V.  a.  0.    IX  318,  XXV  821. 

HaUeache  Maschinenfabrik  und  Eisengießeroi,  Halle 
a.  d.  Saale.    XI  Mi. 

Hannoversche  Waggonfabrik,  Aktien  -  Gesellschaft  in 
Ricklingen  bei  Hannover.    XIV  49JL 

Harzer  Werke  zu  Hübeland  und  Zorge,  Aktiengesell- 
schaft zu  Blankenburg  am  Harz.    II  7_L 

Hein,  Lehmann  &  Co.,  Actiengesellschaft  in  Berlin- 
Heinickendorf  und  Düsseldorf-Oberbilk.  XVIII  tüL. 

Hohenzollernhütte,  Koer,  Koenig  &  Co.,  A.-G.  in  Emden. 

XII  12a. 

Howaldtswerke  in  Kiel  (s.  Actien  -  Gesellschaft  »Nep- 
tun* usw.). 

llsedor  Hütte  (s.  Aktien-Gesellschaft  L  H.). 
Indien.    Aus  der  indischen  Eisenindustrie.    II  70. 
Kaltwalzwerke  <s.  Syndikat  der  K.i. 
Kaukaaien.  Vom  kaukasischen  Manganerzmarkte.  XX 

708.  XXIII  822,  XXIV  8Ü2. 
Kohlengruben  für  den  ungarischen  Staat.   XXIII  821. 
Kohlenpreise  (s.  XXI  748). 

Kohlen-Syndikat  (s.  Rheinisch -Westfälisches  K.I. 
Kokspreise.    K.  in  Belgien.    IX  HIB. 
Kölner  Borgwerks-Verein  zu  Altenessen.    XVI  574. 
Kolonien,  Deutsche  (s.  Schutzgebiete). 
Königin-Marienhütte,  Actiengesellschaft  zu  Cainsdorf. 
XII  12iL 

Königshulder  Stahl-  und  Eisenwaren-Fabrik  (s.  Oher- 
schlesische  Eisenindustrie). 

Koppel,  Arthur,  Aktiengesellschaft,  Berlin.   XXIII  S23. 

Körting,  (lehr.,  Aktiengesellschaft,  Linden  bei  Han- 
nover.   XXIII  H?3 

Krefcldcr  Stahlwerk.  Aktiengesellschaft  in  Krefeld. 
XVII  M± 

Lackawanna  Steel  Conipanv.    XII  4 '28. 

Luxemburg  is.  Rohciscnmarkt). 

Manganerz.  Ausfuhr  von  M.  über  Rio  de  Janeiro. 
V  17B 

Manganerzmarkt.    Vom  kaukasischen  M'e.    XX  7US. 

XXIII  822,  XXIV  K(>2. 
Mansfeldsche    Kupferschiefer   bauende  Gewerkschaft 

zu  Kisleben.  Xl\  liliL 
MaBi'hiueul'abrik     Buckau,     Actien  -  Gesellschaft  zu 

Magdeburg.  XXII  UiL 
Maschinen-  und  Arniaturenfabrik  vorm.  t '.  Louis  Struhe, 

Aktiengesellschaft  in  Magdeburg- Buckau.  XVIII 

f,47. 

Mathildenhfitte  zu  Bad  Harzburg.     Will  647 
M'-guin,  Franz.  \  <  o.  i».  AkticngeselUehaft  F.  M.  \  C.i. 


Metalle.    Preise  für  Eisenlegierungen  und  M.  XIX 

678,  XX  709. 
Metallurgische  Gesellschaft,  A.-G.  zu  Frankfurt  a.  M, 

XV  äiliL 

Milowicer  Eisenwerk,  Friedensbütte.    XVIII  647. 
Morse  Iron  Works.    VII  21&. 

Xähmascbinen-Fahrik  und  Eisengießerei,  A.-G.,  vorm. 

IL  Koch  &  Co.,  Bielefeld.    XV  fiSÄ. 
„X'eptun"  («.  Actien-Gesellschaft  >'.). 
Neußer  Eisenwerk  (s.  Aktien-Gesellschaft  X.  F.). 
Norddeutsche   Hütte,    Aktien  -  Gesellschaft,  Bremen. 

III  Iii. 

Oberer  See.  Preise  der  Eisenerze  vom  O'en  S.  XII  421 . 
Oberschlesien.    Vieteljahros  -  Marktbericht.    III  105. 

XVI  4LL 

( Mierschlesische  Eisenbahn- Bedarfs- Actien-Oosellschaft, 

Friedenshütte.    XVIII  647. 
Oborschlesische  Eisenindustrie,  Aktien-Gesellschaft  für 

Bergbau  und  Hüttenbetrieb  in  Gleiwitz.    X  3S1. 

xv  aaa. 

Oberschlesische  Eisenindustrie,  Aktien-Gesellschaft  für 
Bergbau  und  Hüttenbetrieb  in  Gleiwitz  Kiinigs- 
hulder  Stahl-  und  Eisenwaren  -  Fabrik,  Akt.  -Ges. 
in   Königshuld,    Kreis    Oppeln.  Verschmelzung. 

V  174. 

Oberachleeische  StablwerksgesellBchaft  zu  Berlin.  Preis- 
erhöhung.   IV  143. 

—  Geschäftslage.    XI  3S2. 

Oesterreich.  Die  Geschäftslage  der  österreichischen 
Eisenindustrio  im  Jahre  1907.    II  ßJL 

—  Die  Lage  der  österreichischen  Eisenindustrie.  IX3IH. 
Oesterreichisch  -  Alpine     Montangesellschaft,  Wien. 

XVII  fifüL 

Oestorreicbischc  Berg-  und  Hüttenwerks-Gesellschaft 

in  Wien.    XIX  fiia. 
Peiner  Walzwerk  (s.  Aktiengesellschaft  Jlseder  Hütte). 
Pfalzische  Chamotte-  und  Thonwerke,   A.-G.,  Grün- 

atadt.    XVI  äü. 
Poldihütto.  Tiegelgußstahl-Fabrik,  Wien.  XXIV 
Prossed  Steel  (  ar  Company,  Pittsburg,  Pa.    XI  3K4. 
Preß-  und  Walzwerk-Aktiengesellschaft  in  Düaseldorf- 

Hcisholz.    XXV  SM. 
Preußen.    Betrieb  der  staatlichen  Bergwerke,  Hütten 

und  Salinen  in  P.  während  des  Etatejahres  1906. 

III  LUL 

—  (a.  a.  Staatlicher  Steinkohlenfelderbevitz.) 
Rheinische  Bergbau-  und  Hüttenwesen- Action-Gesell- 

rchaft  zu  Duisburg-Hochfeld.    XXII  791. 
Rheinische  Braunkohlenindustrio.    Die  r.  B.  im  Jahre 

1907.    XXIV  SfiL. 
Rheinische  <  'hamotte-  und  Dinas- Werke,  Köln  a.  Ith. 

XX  IÜL 

Rheinische  Metallwaren-  u.  Maschinenfabrik  in  Düssel- 
dorf.   VI  2UL 

Rheinische  Stahlwerke  zu  Duisburg-Meidcrich.  Kapi- 
talserhohung.    XXI  7*»2. 

Rheinisch  -  Westfälisches  Kohlen  •  Syndikat  zu  Fssen 
a.  d.  Ruhr.  Beriebt  über  die  Geschäftslage  und  den 
Versand  (Zecheiibesitzerversammlungen).  III  I OS, 
VII  2U±  X  1100.  XIV  492,  XVIII  645,  XXIII  S22. 

—  Verbrauchsstatistik.    XIV  4H8. 

—  Jahresbericht  für  1907.    XXI  Üä, 

—  Hauptversammlung  der  Aktionäre.    XXIII  K22. 
-  («.  a.  Ausfuhrvergütungen.) 

Rheinland- West  Talen.  Vierteljahres-Marktbericht.  Von 

Dr.  W.  Beniner.    III  104^  XVI  569. 
Rio  de  Janeiro.    Ausfuhr    von   Manganerz   über  R. 

V  LÜL 

Rolieiseiigescbäft.  Die  Lage  des  R'es  (in  Deutsch- 
land). 1  i(7.  II  (J9.  IV  H2,  V|  2LL  VIII  2Hjs 
IX  3lfj.    X  :i*K    XII   42K    XIV   49K    XVI  i>lL 

XVIII  (U^  XX  70s,  XXII  79o,  XXIV  JüLL 

—  Ds.  nn  Lngland).  I  87,  II  6Jj  i*.  a.  III  10M.  IV 
142,  VI  214,  VIII  2s.,.  IX  X  H50.  XII  421. 
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XIV  491,  XVI  574,  XVIII  645,  XX  708,  XXII 
790,  XXIV  861. 

—  Da.  (in  den  Vereinigten  Staaten).    VIII  286. 
Robeisenmarkt.    Vom  R'o  (in  Luxemburg).    V  174. 

—  Da.  (in  England).    V  174. 

—  Vom  englischen  R"e.    VII  246,  XI  383,  XV  533, 

XXI  748,  XXIII  8-22  («.  a.  Rohoisengeachäft). 
Roheisen-Syndikat,  Luxemburger  (s.  V  174). 
Roheiten-  Syndikat,  Rhoiniach  -  Westfälische*  (s.  I  37, 

IV  142): 

Rohre,  kalt  gezogene  (s.  Verband). 
Rohrenwalzwerk    Schöobrunn    (s.    Deutsch  -  Oeater- 

reichiache  usw.). 
Robrlicferangen.    R.  fttr  Wien.    XII  421. 
Russische  Eisenindustrie,  Aktiengesellschaft  in  Berlin. 

VII  248. 

Rußland.    Aua  Rs  Eisenindustrie.    XII  424,  XIV  495. 

—  De.  (s.  a.  Donetzbecken;  Union  Metallurgique  Russe). 

—  (s.  a.  Kaukaaion). 
Saarkoblenpreiae.    XXI  748. 

Sägen-Industrie.    Aus  dor  8.  und  Maachinenmcsser-I. 

VIII  287. 

SchalThausen  (Schweiz).    Ein  ElektroBtahlwerk  in  S. 

XXII  791. 

Scharrersche  Werke  für  Eisenindustrie  (*.  V  176). 
Schiffbau.    Die  Lage  des  Ses.    XVII  607. 

—  (a.  a.  u.  I.  Sachverzeichnis.) 
Schulz  Knaudt  (s.  Blechwalzwerk  S.  K.). 
Schutzgebiete.   Eieenbahnbautcn  in  den  deutschen  S'n. 

XII  421,  XX  708. 

Schwarzblech-Vereinigung,  G.  m.  b.  H.,  Cöln  am  Rhein. 
Beitritt  des  Altenhundemer  Wal/.-  und  Hammer- 
werkes.   VI  215. 
(s.  a.  V  174). 

Schweden.  Verschiffungen  schwedischer  Eisonerze. 
III  110. 

—  Vom  schwedischen  Eisenmarkte.    VI  215. 
Schweißeigenwerke  (s.   Vereinigung    der  Rheinisch- 

Westfälischen  S.). 
Siegener  Eisonbabnbedarf,  A.-O.  in  Dreis- Tiefenhach 

(Sieg).    IX  318. 
Siegerländer  Eisenstoinveroin,  G.  m.  b.  H.,  Siegen. 

Geschäftslage.    VI  215. 

—  Geschäftsbericht  für  1907.    XIV  493. 
Siegorländor  Industrie.    Geschäftsgang  und  Lage  im 

Jahre  1907.    XXV  892. 
Skodawerke,  Aktiengesellschaft  in  Pilsen.    XIX  680. 
Societe  Anonyme  Beige   des  Töleries   de  Konstanti- 

nowska  (Rußland).    IV  143. 
Sociöte  Anonyme  des  Haute- Fourneaux,   Forces  et 

Acieries  du  Chili,  Paris.    XII  424. 
Societe  Anonyme   des  Usines  du  Phenix   (s.  SociöV* 

Metallurgique  de  Sambre-et-Mos.«lle). 
Societe  Anonyme  Metallurgique  d'Esperance-Longdoz 

in  Lattich.    II  71. 
Societe'  Anonyme  Metallurgique  Dnieprovienne  du  Midi 

de  la  Russie  -  8oeiete  Metallurgique  Russo-Belgu. 

Verschmelzung.    XI  384. 
Societe  des  Mineraia  de  Fer  de  Krivoi-Rog  (Rußland). 

I  88 

Societe  Metallurgique  de  Sambre-et-Moselle  Soci-'te 
Anonyme  des  Usines  du  l'h<  nix.  Verschmelzung. 

V  176. 

Societe  Metallurgique  Rubso  -  Beige,  St.  Petersburg. 
I  39. 

—  (h.  a.  Societe  Anonyme  Metallurgique  Dnieprovienne.) 
Spanien  (*.  Bilbao). 

Staatlicher  Steiukohlenfelderhesitz.  Weitere  Aufscblie- 
üung  de»  s.  S'es  im  Oborbergamttil>e;rirk  Dort- 
mund.   V  174. 

Stablformgußverband ,  Düsseldorf.  Preisfeststellung. 
XIV  491. 

Stahl-  und  Eisenwerk  DahlhauNeti.  Aktiengesellschaft 
in  Dahlhausen  a.  d.  Ruhr.    III  III. 


Suhl-  und  Walzwerk  Rendsburg,  AktiengeseUschaft 

in  Rendsburg.    VI  216. 
Stahlwerke  Rieb.  Lindenberg,   Aktiengesellschaft  in 

Reinscheid.    Elektrostahl-  Verfahren.    V  176. 
8tablwerk  Krieger,  Aktiengesellschaft  zu  Düsseldorf. 

XX  710. 

Stahlwerk  Mannheim  in  Rheinau  bei  Mannheim.  VI  1 248. 
Stahlwerks- Verband,  Aktiengesellschaft  zu  Düsseldorf. 
Abschluß  mit  den  bayrischen  Staatabahnen.  III  108. 

—  Versand-Bericht.  IV  143,  VIII  286,  XII  421. 
XVIII  645,  XXI  748,  XXV  892. 

—  Bericht  über  die  Geschäftslage  (Hauptversamm- 
lungen). IV  143, 1X316,  XU  421,  XJX677,  XXII  790. 

—  Trägerprois.    VII  '246. 

Stein-  und  Ton-Industrie-Gesellscbaft  .  Brohl  thal*  in 

Burgbrohl.    II  71. 
Stettiner  Maschinenbau-Actien-Gesellschaft  „Vulcan", 

Stettin-Bredow.    XIX  679. 
Syndikat  der  Kaltwalzwerke.    Gründung.    VII  287. 
Tempergießereien  (s.  Verein  deutscher  T.). 
Transvaal.    Bohrmaschinen  für  T.    XVI  576. 
Ungarn.    Zur  Eisenerz-Ausfuhr  aus  U.    III  HO. 

—  Kohlen-  und  Erzgruben  für  den  ungarischen  Staat. 
XXIII  824. 

Union  Metallurgique  Russe.    XX  711. 

—  (a.  a.  Rußland.) 

United  States  Stool  Corporation.  Vierteljahres- Aus- 
weis.   VII  246,  XX  708. 

—  Jahresbericht.    XVI  575. 

—  (s.  a.  u.  I.  Sachverzeichnis.) 

Usines  Metallurgiques  de  Russie  (s.  XII  424). 

Verband  für  kaltgezogene  Rohre,  G.  in.  b.  H.  zu  Düssel- 
dorf.   Gründung.    VIU  287. 

Verein  deutscher  Eisengießereien.  Bad i sehe  Gruppe: 
Preisfestsetzung.    II  6i». 

—  Bayerische  Gruppe:  Preisfestsetzung.    IV  143. 

—  Hannoversche,  Elb-  und  Harzgruppe:  Preisfest- 
setzung.   VII  246. 

—  Harzgruppe  :  Preisfestsetzung.    I  38  (s.  a.  Vn  246). 

—  Mitteldeutsch-Sächsische  Gruppe:  Preisfestsetzung. 
1  88. 

—  Ds. :  Gründung.    XII  421. 

—  Niederrheinisch-Westfälische  Gruppe  für  Bau-  und 
Maschinonguß  :  Gründung u.  Preisfestsetzung.  V174. 

-  Südwestdeutsch-Luxemburgische  Gruppe  für  Bau- 

und  Maschincnguß :  Preisfextsetzu ng.    VI  215. 
Verein  deutscher  Tempergieliereien.  Preisfestsetzung. 
VII  246. 

Verein  deutscberWorkzeugmoschinenfabriken  zu  D  Ossel- 
dorf.    Geschäftslage.    III  109,  XIV  49 1. 

Verein  für  den  Verkauf  von  Siegerländer  Roheisen, 
G.  m.  b.  IL,  Siegen.    Spiegoleisenpreis.    I  38. 

—  BetriebseiiiNchränkung.    II  t>9. 

Vereinigte  Könige-  und  Laurahütte,  Aktiengesellschaft 
für  Bergbau  und  Hüttenlietrieb  zu  Rerlin.  IX  318. 

Voreinigte  Staaten  von  Amerika.  Vierteljahres-Markt- 
bericht.    III  10s,  XVI  57:!. 

—  (s.  a.  United  States  Steel  Corporation;  Roheiseu- 
geschäft ;  <  »berer  See.) 

Vereinigte  Wuuperthalor  Eisenhütten  Dr.  Tenge-Spics, 
Aktiengesellschaft  in  Barmen.    II  71. 

Vereinigung  der  Rheinisch- Westfälischen  Schweißeisen- 
werke,  Hagen  i.  W.    Preisermäßigung.    III  ION. 

Vereinigung  Rheinisch  -  Westfälischer  Biuideiscii  Walz- 
werke, Schlebusch  -  Manfort.  Preisvereinbanmg. 
I  :ts,  XIV  491. 

—  Beschäftigung  der  Werke.    VII  246. 
Vereinigung  von  Keinblcchwalzwcrkeii.  Geschäftslage. 

V  174. 

Vierteljahrcs-Marktbericht :  Rheinland-Westfalen.  V,,n 
Dr.  W.  Reumer.     III  104.  XVI 

—  Dh.:  <»)>ers.  hlesien.    III  H»5,  XVI  "-71. 

—  Di*.:  tirolil.ritnnnien.     Ven  II.  K-niH-f  k.    Itl  In:, 

xvi  :>:■>. 
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Viertoijahres -Marktbericht:    Vereinigte  Staaten  toii 

Amerika.    III  108,  XVI  573. 
Waggon-Fabrik  A.-G..  Uerdingen  (Rhein).    I  38. 
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FÜR  DAS  DEUTSCHE  EISENHÜTTENWESEN. 


Nr.  1. 


1.  Januar  1908. 


28.  Jahrgang. 


Aus  der  chinesischen  Eisenindustrie. 


Von  C.  Blauel,  früher  Oberingenieur  der  Hanyang  Iron  and  Steel  Works. 

(Nachdruck  Terboicn.) 

grüßten  der  eisenerzeugenden  Länder  der  Erde 
verschifft  wurden,  und  daß  das  Eisen  trotz 
des  Zolles  von  etwa  17  J(>  f.  d.  Tonne  und  des 
weiten  Wasserweges  (600  Seemeilen  Fluß-  und 
6600  Seemeilen  Seeweg),  der  fast  den  halben 


Ii    j  ie  Tatsache,*  daß  in  den  letzten  Monaten 
*   zum    erstenmal    mehrere  Schiffsladungen 
Roheisen  aus  dem  Innern  Chinas  nach  den  Ver- 
einigten Staaten  zum  Versand  gelangten  und 
dort  dm  Wettbewerb  mit  dem  anerkannt  reinen 


Abbildung  1.    (iodrimtansicht  der  Hanyang  Iron  and  Stoel  Works. 

Aufgenommen  wahrend  de»  Bau«  191)6. 


amerikanischen  Material  verkauft  wurden,  gibt  mir 
Veranlassung,  nachstehend  ein  BIM  von  der  Ent- 
wicklung der  neueren  Eisenindustrie  in  China  und 
ihren  Aussichten  für  die  Zukunft  zu  entwerfen. 

Auffallend  erscheint,  daß  von  einem  Lande, 
das  bisher  fast  ganzlich  auf  die  Einfuhr 
fremden  Eisenmateriales  angewiesen  war,  jetzt 
erwähnenswerte    Mengen    Roheisen    nacli  dem 


•  „Tbe  Iron  Age",  24.  Okt.  It»07,  S.  1158. 

r.M 


Erdball  umspannt,  mit  Vorteil  verkauft  werden 
konnte.  Wenn  es  auch  einer  Hochkonjunktur 
bedurfte,  um  den  Verkauf  unter  diesen  erschwe- 
renden Bedingungen  abzuschließen,  so  zeugt  der- 
selbe immerhin  für  die  (riito  des  Materiales  und 
dient  nebenher  als  sprechendes  Beispiel  für  die 
Billigkeit  des  Wasserweges. 

Das  fragliche  Roheisen  (Gießereiroheisen  und 
Stahleisen  i  wurde  von  den  Hanyang  Iron 
and   Steel  Works  hergestellt,  demjenigen 

i 
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Hüttenwerk  in  China,  das  bisher  als  einziges  die  letzteren  beiden  mit  gemeinsamer  Antriebs- 
von  Bedeutung  genannt  zu  werden  verdient.  maschiue.  Dazu  kam  eine  Eisengießerei,  Schmiede 
Das  Werk  (siehe  Abbild.  1)  liegt  an  der  Mün-  mit  Eisenkonstruktionswerkstätte,  mechanische 
düng  des  Hanflusses  in  den  Yangtse,  das  rechte  Werkstätte,  Schrauben-  und  Nietenfabrik  und 
Han-  und  linke  Yangtse-Ufer  berührend,  dicht     eine  Fabrik  fiir  feuerfeste  Steine.* 

Der  Aufbau  dieses  Werkes  nahm  bis  zur 
vollständigen  Inbetriebsetzung  5  bis  6  Jahre  in 


bei  der  Stadt  Hankow,  dem  größten  und  zu- 
kunftsreichsten Handelsplatz  an  der  imposanten 
Binnenwasserstraße  des  fernen  Ostens  (vergl.     Anspruch.   Letztere  wurde  von  Ingenieuren  und 
die  Karte  Abbild.  2).    Die  Entfernung  von  der     Meistern  eines  großen  belgischen  Werkes  aus- 


See  beträgt  etwa  1200  km. 


geführt,  das  zu  jener  Zeit  mit  den  Hanyang 


Abbildung  2.    Karte  von  Mittel-China. 


Die  Entstehung  des  Werkes  rührt  aus  dem 
Jahre  1891,  als  zunächst  englische  Ingenieure  die 
von  Chang-Chi-tung,  dem  damals  neuernann- 
ten Gouverneur  der  Provinz  Hupeh,  meist  In 
England  gekauften  Teile  in  Hanyang  aufstellten. 
Es  handelte  sieh  bei  der  Anlage  im  großen  und 
ganzen  um 

2  Hochöfen  von  je  50  t  Tagesproduktion  mit 
je  2  Cowpern, 

20  zu  je  4  zusainnienjrruppierten  Puddelöfen  mit 
2  Dampfhämmern  und  einer  Luppenstraße. 

2  Bessemerkonverter  fiir  je  .">  t  Chargen- 
gewicht, 

1  bas.  Martinofen  fiir  12  t  Chargengewicht, 
eine  760er  Block-  und  Schienen -Reversier- 

straße  mit  3  Gerüsten  und 
eine   350 er  Feineisentrio-  und  Mittelblech- 
duostraße, 


Iron  and  Steel  Works  in  geschäftlicher  Verbin- 
dung stand.  Etwa  Chinesen  ließ  man  zur 
vorherigen  Ausbildung  nach  Belgien  kommen  und 
diese  traten  nach  einem  Jahre  mit  den  aus- 
reisenden Europäern  ihre  Heimfahrt  wieder  an. 

Die  Hochofenanlage  (Abbild.  3i  ist  seit 
1HD4  in  Betrieb,  jedoch  mit  verschiedenen  Unter- 
brechungen, auch  arbeitete  in  den  ersten  Jahren 
größtenteils  nur  ein  Hochofen.  Die  Tagespro- 
duktion wurde  durch  Vergrößerung  der  Cowpcr- 
anlage  sowie  durch  nachträgliche  Verbesserungen 
auf  70  bis  100  t  f.  d.  Ofen,  je,  nach  der  Art  d.  s 
zu  erblasenden  Roheisens  erhöht. 

Das  Puddelwerk  erfreute  sich  nur  einer 
kurzen  Betriebszeit  und  wurde  wegen  des  mit 
hohem  Kohlen  verbrauch  verbundenen  unvorteil- 
haften Arbeitens  bald  wieder  stillgesetzt. 

•  Näheres  in  „Stahl  und  Kiwn"  1B»Ü  Nr.  4  8.  141. 
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Abbildung  3.    Hochofenanlage  in  Hanvang. 
link»  Staulwerkslialle. 

\Bfgi-nommcn  Im  Mai  1907. 

'  D  ie  Konverteranlage  (  Abb.  4),  die  das  Rob- 
eisen indirekt  -  also  in  Kupolöfen  umgeschmolzen 

—  erhielt,  erblies  seit  Ende  der  90  er  Jahre  haupt- 
sächlich Stahl  für  die  Schienen  der  1200  km  langen 
Hankow  — Peking-Bahn,  die  1900  bis  1905  zum 
großen  Teil  aus  Schienen  der  Hanyang  Iron  and 
Steel  Works  erbaut  wurde.  Nebenher  lieferten  die 
Konverter  und  der  Martinofen,  der  mit  etwa 
30  °/o  Roheiseneinsatz  arbeitete,  Material  für  die 
Fein-  und  Mittclblechstraßen. 

Die  Gesamtproduktion  an  brauchbaren  Walz- 
werksfabrikaten  hat  damals  wohl  kaum 
15  000  bis  20000  t  im  Jahr  überschritten  und 
blieb  in  den  meisten  Jahren  erheblich  hinter 
diesen  Zahlen  zurück. 

Die  Einrichtungen  des  Werkes,  verbunden 
mit  der  Verwendung  schlechter  Koks  und  Kohlen, 
waren  nicht  dazu  angetan,  trotz  der  hohen  Eisen- 
preise einen  Gewinn  zu  erzielen,  dazu  kam  dann 
vor  allem  die  Mißwirtschaft  der  chinesischen  Be- 
amten, die  aus  guten  Gründen  den  europaischen 
Ingenieuren  niemals  einen  näheren  Einblick  in 
ihre  Buchführung  und  die  Finanzverhaltnisse  des 
Werke«  gewahrten.  Daß  bei  einer  solchen  Arbeits- 
weise die  Gelder  öfters  ausgingen,  kann  nicht 
wundernehmen.  Es  sei  jedoch  hier  den  Chinesen 
zur  Ehre  gesagt,  daß  trotz  häufigen  Geldmangels 
die  Auszahlung  der  Gehälter  an  Europaer.  soviel 
bekannt,  nicht  nachteilig  beeinflußt  wurde. 

Bei  Gelegenheit  einer  solchen  Geldllaue 
schlössen  die  Werke  noch  vor  dem  Jahre  1900 

—  der  Gouverneur  hatte  vom  I.  Juni  ls9»>  ab 
die  Werke  au  ein  chinesisches  Konsortium  ver- 
pachtet —  mit  den  Japanischen  Eisen-  und  Stahl- 
werken in  Wakamatsu  gegen  Anraten  der  In- 
genieure einen  Vertrag  auf  30  Jahre,  im  Jahre 
100  000  t  der  besten  phosphorarinen  Magnet- 
eisenerze von  den  der  Hütte  gehörigen  Erz- 
lagern zum  Preise  von  etwa  »i  •  i  f.  i.  Tenne 
frei  Verladestation  zu  liefern.    Dieser  Vertrat.' 


stellte  die  ganze  Existenz  des  Bessemerwerkes 
in  Frage,  da  ein  Teil  der  übrigen  praktisch  er- 
reichbaren Hauptmenge  der  Erze  zu  viel  Phos- 
phor (0,1  bis  0,25  °/o»  enthielt,  um  ein  Roh- 
eisen, das  den  Anforderungen  für  die  Weiter- 
verarbeitung im  Bessemerkonverter  genügte,  mit 
Sicherheit  in  größeren  Mengen  herstellen  zu 
können.  Zu  berücksichtigen  ist  hierbei  noch  der 
Umstand,  daß  auch  ein  großer  Teil  des  Koks 
geringe  Mengen  Phosphor  enthielt. 

Im  Jahre  1 904  gingen  die  Werke  fast  voll- 
standig  in  den  Besitz  des  Eisenbahndirektors 
Shcng-ku  ng-pao,  des  Hauptbeteiligten  an 
dem  vorerwähnten  Konsortium,  über.  Um  nun 
die  Anlagen  für  die  Verarbeitung  aller  Magnet- 
und  Roteisenerze  des  Tajeh-Bezirkes  geeignet  zu 
machen,  beschloß  man,  unter  Flüssigmachung 
des  nötigen  Geldes,  ein  Martinwerk  und  eine 
große  Walzwerksanlage,  mit  zeitgemäßen  Ein- 
richtungen versehen,  a.  fzustellen. 

Die  Zahl  der  Hochöfen  und  Martinöfen  sollte 
dann  spater,  wenn  die  Anlage  sich  als  gewinn- 
bringend erweisen  würde,  dem  Bedarf  ent- 
sprechend vermehrt  werden.  Die  von  Sheng- 
kung-pao  eingesetzte  neue  Generaldirektion  be- 
reiste mit  europaischen  Sachverstandigen  die 
Vereinigten  Staaten  und  hauptsachlich  England 
und  Deutschland,  um  dort  an  Hand  des  Ge- 
sehenen die  Teile  zu  den  Neuanlagen  zu  kaufen. 

Vor  Schilderung  des  nun  folgenden  l"m-  und 
Neubaues  sei  hier  noch  kurz  auf  die  Roh- 
materialienbeschaflung  eingegangen.  Die  Eisen- 
erze des  Tajeh-Bezirkes,  etwa  100  km 
südöstlich  von  Hankow  auf  der  rechten  Seite 
des  Yangtsc  gelegen ,  sind  hauptsachlich  Rot- 
eisen- und  Magneteisensteine  von  nachstehender 
durchschnittlicher  Zusammensetzung: 

58    bis  «8   «b  Fe  0,04  bia  0,25  °0  P 

3,7,,  SiOt  0,05   „    0,1    „  8 

1     ,      2    „  Ah  Oi  0,05   ,    0,25  „  Ca 
0,2  B      0,4  „  Mu 


Abbildung  4.    Stahl-  und  Walzwerkaanlage, 
oben  recbtl  Stahlwerk. 
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Nebenher  findet  sich  Brauneisenstein  mit 
einein  Mangangehalt  von  6  bis  9  °/o.  Das  Vor- 
kommen der  beiden  Hnupterzc,  soweit  es  zu- 
tage tritt,  wird  auf  über  100  Millionen  Tonnen 
geschätzt.  Die  Erze  lagern  in  einem  unter- 
brochenen Höhenzuge  von  etwa  12  km  Lange. 
Der  Gang  fallt  steil  geneigt  ein  mit  einer  mitt- 
leren Mächtigkeit  von  etwa  75  m  (vergl.  Ab- 
bildung oi.  Es  läßt  sich  annehmen,  daß  der 
Erzgang  dort,  wo  er  nicht  zutage  tritt,  nicht 
unterbrochen,  sondern  nur  üherschoben  ist,  und 
daß  ein  unterirdischer  Zusammenhang  besteht, 
so  daß  man  hier  noch  unschätzbare  Erzvorrate 
vermutet.  Auf  der  phosphorärmeren  Seite  ist 
das  Erzlager  im  Kontakt  mit  Kalkstein,  der 
in  ungeheuren  Mengen  als  fast  reiner  kohlen- 


Abbildnng  5.    Vorstehender  Erzgang  Tieh-sban 
im  Tajeh  -  Bezirk. 

Analyse:    8iOt  3,4  °/o,    AWO,  0,68  °/o,   Fe  65,52  °/», 
Mn  0,22  °/o,  P  0,1 4  o/o,  S  0,12  o/0,  <'u  0,065  °/o. 


saurer  Kalk  dort  und  im  ganzen  umgebenden 
Gebirge  lagert.  In  dieser  Gegend  liegt  jeden- 
falls eines  der  Zukunftszentren  der  chinesischen 
Eisenindustrie,  da  sich  zu  dorn  ungeheuren  Erz- 
und  Kalkreichtum  noch  das  Vorkommen  guter 
Kohle  gesellt,  die,  zum  Verkoken  geeignet,  in 
abbauwürdiger  Menge  und  in  geringer  Teufe, 
nur  etwa  30  bis  40  km  von  dem  Erzlager  ent- 
fernt, lagert. 

Das  neue  chinesische  Berggesetz,  das  An- 
fang November  in  Peking  veröffentlicht  wurde, 
gestattet  das  selbständige  Arbeiten  ausländischen 
Kapitals  in  der  Gewinnung  der  Mineralien  nicht 
mehr,  sondern  es  dürfen  sich  Ausländer  nur  mu  h 
als  Aktionäre  chinesischer  Gesellschaften  be- 
teiligen. Sollte  dieses  Gesetz  vom  Auslände  nicht 
angefochten  werden,  so  wird  ein  Aufblühen  der 
chinesischen  Eisenindustrie  trotz  der  glänzenden 
Grundlagen  wohl  noch  recht  lange  auf  sich 
warten   lassen;   denn   zunächst   wird   es  einer 


wesentlichen  Aenderung  im  chinesischen  Rech- 
nungswesen bedürfen,  um  Kapitalien  für  Hütten- 
wcrksanlagen,  auch  unter  günstigen  Grundbedin- 
gungen, Gewinn  zu  versprechen. 

Die  Erzlager  sind  durch  eine  25  km  lange 
Normalspurbahn,  deren  Schienen  und  rollendes 
Material  deutschen  Ursprunges  sind,  mit  einer 
am  Vangtse  gelegenen  Verladestation  verbunden. 
Der  Transport  der  Erze  und  des  Kalksteines 
von  der  Ladestation  der  Erzlager  bis  zu  den 
Werken  erfolgt  in  Leichtern,  die  von  eigenen 
kräftigen  Dampfern  geschleppt  werden.  Die 
Entfernung  beträgt  etwa  120  km.  Die  Erze 
nach  Japan  werden  direkt  in  Seedampfern  be- 
fördert. Das  Ein-  und  Ausladen  besorgen  Kulis, 
deren  niedrige  Löhne  —  0.25  J$  i.  d.  Schicht  — 
größere  Verladevorrichtungen  bisher  überflüssig 
machten. 

Die  Werke  verhütteten  in  den  ersten  Jahren 
ihres  Bestehens  Kaiping-Koks  (Kaiping  nordöst- 
lich von  Tientsin),  einen  Koks  von  guter  Qualität, 
beim  Anblasen  sogar  einige  Tausend  Tonnen 
westfälischen  Koks,  und  gingen  später  zu  dem 
der  eigenen  Gruben  bei  Man-gan-hsan  (Provinz 
Hupen)  und  Ping-hsiang  (Provinz  Kiang-si)  über. 
Nebenher  wurde  noch  der  nach  chinesischer  Art 
fabrizierte  sogenannte  Native-Koks  verwendet,  ein 
größtenteils  schlechtes  aschenreiches  Material, 
das  aus  der  Provinz  Hunan  angeliefert  wurde. 

Heute  sind  die  Kohlengruben  bei  Ping-hsiang. 
nach  Inbetriebnahme  von  Kohlenwäschen  und  Er- 
schließen guter  Kohlenflöze,  unter  deutscher  Lei- 
tung soweit  gediehen,  daß  ein  fester  Koks  mit 
etwa  12  bis  15°/o  durchschnittlichem  Aschen- 
gehalt und  0,8  %  Schwefel  hergestellt  wird ; 
die  Erzeugung  ist  groß  genug,  um  die  Hochöfen 
in  Hanyang  ausschließlich  mit  Ping-hsiang-Koks 
zu  betreiben.  Ping-hsiang  liegt  im  Westen  der 
Provinz  Kiangsi  dicht  an  der  Grenze  der  Provinz 
Hunan.  Koks  und  Kohlen  rollen  zunächst  auf 
einer  Normalspurbahn  von  etwa  100  km  Länge 
bis  zum  Siang-Fluß,  dort  findet  die  Verladung' 
durch  Kulis  in  flachgehende  Leichter  oder  in 
Dschonken  statt.  Die  Leichter  werden  von  eigenen 
Schleppbooten  den  Fluß  hinunter  durch  den  Tung- 
ting-See  in  den  Vangtse  und  diesen  abwärts  bis 
zur  Hütte  gefahren,  während  die  Dschonken 
die  Strecke  mittels  Segel  und  Ruder  zurücklegen. 

Ein  großer  Nachteil  für  die  Kosten  des 
Brennmateriales  besteht  in  der  weiten  Ent- 
fernung der  Gruben  vom  Hochofenwerk.  Der 
Transport  nimmt  infolge  der  Länge  des  Wasser- 
weges von  mehr  als  400  km  sehr  viel  Zeit  in 
Anspruch.  Das  Durchfahren  der  Provinz  Hunan 
hat  überdies  noch  eine  Preiserhöhung  des  Koks 
durch  Zollabgaben  zur  Folge.  Zur  Gaserzeugung 
eignen  sich  die  Ping-hsiang-Kohlen  nicht  in  dem 
Maße  wie  die  japanischen.  Die  letzteren  werden 
bevorzugt,  solange  sie  im  Preise  nicht,  viel  höher 
stehen  als  die  der  eigenen  Gruben. 
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Die  Kosten  der  Rohmaterialien,  die  früher 
erheblich  höher  waren,  betragen: 

f.  d.  Tonn« 
frei  Hochofen 

Er/.e  etwa   3 

Kalkstein  etwa   2 

Koks    25  bin  90 

Ping-haiang-Kohle  etwa      .   .  18 

jedoch  werden  diese  Preise  voraussichtlich  in 
nächster  Zeit  durch  erhöhten  Verbrauch  weiter 
herabsinken. 

Bei  dem  Umbau  und  der  Vergrößerung  der 
Eigen-  und  Stahlwerke  war  naturgemäß  der  Plan 
einer  Verlegung  des  Hüttenwerkes  bezw.  der 
Neuanlagen  dicht  zu  den  Erzlagern  in  Erwägung 
gezogen  worden,  doch  unterblieb  die  Verlegung 
aus  sonstigen  stichhaltigen  Gründen.  Man  plante, 
wie  oben  erwähnt,  zunächst  die  Anlage  eines  zur 
Verarbeitung  des  Roheisens  geeigneten  Martin- 
werkes, und  die  Vergrößerung  und  Modernisierung 
der  Walzwerksanlage  und  kaufte  zu  diesem 
Zweck  in  den  Jahren  1«J04  bis  11)06  in  Eng- 
land und  Deutschland  drei  Martinöfen  für  je 
30  t  Cbargengröße.  einen  gasgeheizten  Mischer 
von  150  t  Fassung,  mit  Generatoranlage,  zwei 
Gieß-Laufkrane  (50  und  35  1 1  mit  Hilfskatzen  (20 
und  15  t).  eine  Stripperanlage,  Roheisenpfannen- 
wagen,  Gießpfannen,  Kokillenwagen.  Lokomotiven 
usw..  ferner  drei  große  Reversier- Walzenstraßen 
mit  elektrisch  angetriebenen  Schleppern  und  Roll- 
gangen (Einzelantrieb ),  davon  eine  1100er  Block- 
straße zum  Vorwalzen  von  Blöcken  und  Brammen, 
eine  Grobblechstraße  mit  zwei  Gerüsten  für 
2.5  m  Blechbreite  und  eine  850  er  Träger-  und 
Schienenstraße  mit  drei  Gerüsten,  dazu  gasge- 
heizte Tieföfen,  Stoßöfen,  eine  dampfhydraulische 
Blockschere,  eine  elektrisch  angetriebene  Knüppel- 
nd Platinenschere,  eine  groüe  elektrisch  an- 
getriebene Grobblechschere,  Warmsägen,  Blech- 
kantenhobelmaschincn,  Walzendrehbänke,  ver- 
schiedene kleinere  Maschinen  für  die  Adjustage, 
drei  elektrisch  angetriebene  Laufkrane,  zwei 
Chargierkrane,  ferner  eine  Kesselanlage  von 
zehn  Zweiflammrobrkesseln  von  je  105  um  Heiz- 
fläche, fünf  Siederohrkessel  von  je  175  <jm  Heiz- 
fläche, eine  Glcichstromanlago  von  800  KW.  zum 
Antrieb  der  Kranen  und  Hilfsmaschiuen  von 
Stahl-  und  Walzwerk  und  verschiedener  Zcn- 
trifugalpumpen  usw.  sowie  zur  Beleuchtung 
der  Hütte. 

Zu  den  neuen  Hallen  wurden  die  Walzeisen 
in  V.  rmallängcn  und  der  größte  Teil  der  Nieten 
gekauft.  Die  Eisenkonstriiktione«  selbst  wurden 
in  Hanyang  angefertigt,  ebenso  wurden  die 
Kesselschüsse  der  Zweiflammrolirkessel  und  Well- 
rohre an  Ort  und  Stelle  hydraulisch  zusammen- 
genietet. Das  Stahlwerk  wurde  vollständig  neu 
aufgebaut,  während  die  alten  l'uddel-  und  Walz- 
werkshallen unter  Zufügung  der  neuen  Hallen 
wieder  Verwendung  fanden. 
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Späterhin,  gegen  Beginn  des  Jahres  1907, 
bestellte  man  in  Deutschland  noch  einen  dritten 
Hochofen  für  300  t  Tageserzeugung  mit  vier 
Cowpern,  zwölf  Zweiflammrobrkesseln  von  je 
100  qm  Heizfläche,  einer  elektrischen  Anlage 
von  600  KW.,  einem  Turbogebläse,  Lokomotiven, 
Waggons,  Schlackenpfannen  usw.  Ein  vierter 
und  fünfter  Martinofen  und  ein  zweiter  Mischer 
sollen  später  noch  zur  Aufstellung  gelangen, 
ebenso  noch  ein  vierter  Hochofen  für  300  t 
Tageserzeugung,  an  dessen  Fundamenten  schon 
begonnen  ist.  Während  des  Baues  der  Fun- 
damente und  der  Gebäude  der  Neuanlage  wurden 
die  alte  Block-  und  Schienonstraße  und  die 
Feineiseustrafle  wieder  instandgesetzt,  die  alte 
Bessern eran läge  abgerissen,  ebenso  das  Puddel- 
werk  mit  Hämmern  und  Luppenstraße  und  die 
Mittelhlechstraße.  An  Stelle  dieser  trat  eine 
Stabeisenstraße.  Die  beiden  alten  Oefen  wurden 
mit  einer  Gasreiuigung  versehen  und  die  Anlage 
in  geregelten  Betrieb  gebracht.  Als  Stück 
neuester  Konstruktion  sei  noch  die  Anschaffung 
eines  Parsons-Turbogebläses  erwähnt,  um  900  cbm 
angesaugten  Wind  auf  maximal  1  at  Druck  zu 
pressen.  Die  Spannung  des  überhitzten  Dampfes 
beträgt  10  at.  Das  Gebläse  ist,  wie  oben  er- 
wähnt, für  Ofen  III  bestimmt. 

Näher  auf  technische  Einzelheiten  einzugehen, 
würde  hier  zu  weit  führen,  auch  bieten  die  Ein- 
richtungen in  bezug  auf  den  technischen  Teil  nur 
Weniges,  das  nicht  schon  in  dieser  Zeitschrift 
bei  Beschreibung  von  Hüttenwerksanlagen  nähere 
Erwähnung  gefunden  hätte.  Der  Stand  der 
ganzen  Anlage  ist  heute  so,  daß  die  beiden  alten 
Hochöfen,  wie  oben  erwähnt,  70  bis  100  t, 
meist  Stahl-  und  Gießereiroheisen,  erblasen,  der 
alte  12  t-  Martinofen  und  die  alte  Walzwerks- 
anlage sich  seit  Ende  vorigen  bezw.  Anfang 
dieses  Jahres  in  Betrieb  befinden ,  ebenso  die 
Feineisen-  und  Flacheiseustraße  und  ein  Teil 
der  elektrischen  Anlage.  Die  neue  Stahlwcrks- 
anlage  wurde  vor  Kurzem  in  Betrieb  gesetzt, 
ebenso  die  neuen  Walzenstraßen.  Der  dritte 
Hochofen  kann  wohl  noch  vor  Ende  dieses 
Jahres  dem  Betriebe  übergeben  werden  Werk- 
stätten, Gießerei,  Schmiede,  Schrauben-  und 
Nietenfabrik  und  die  feuerfeste  Steinfabrik  waren 
während  des  Baues  für  die  Werke  voll  beschäftigt 
und  wurden  zum  Teil,  ihrer  Unzulänglichkeit 
wegen,  erheblich  vergrößert. 

Sämtliche  während  des  Baues  und  Betriebes 
vorkommenden  Maurerarbeiten,  Montagen,  Niet-, 
Schreiner-,  Former-  und  Schlosserarbeiten,  Ar- 
beiten an  den  Hoehöferi,  an  dem  alten  Martin- 
oten ,  den  Walzenstraßeii  usw.  wurden  nach 
Angaben  der  europäischen  Ingenieure  und  Meister 
lediglich  von  Chinesen  ausgeführt  ohne  Zuhilfe- 
nahme von  fremden  Monteuren  und  Vorarbeitern. 
Allerdings  waren  Angaben  in  vielen  Sachen,  be- 
sonders den  neu  eingeführten,  wie  z.  B.  l»ei  der 
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Montage  der  elektrischen  Anlage,  in  höherem 
Maßt-  als  in  gleichem  Falle  hierzulande  erforder- 
lich. Vor  allem  ließen  es  die  Chinesen  bei 
Akkordarbeiten  an  der  nötigen  Sorgfalt  fehlen 
und  brauchten  im  andern  Falle  wieder  unver- 
hältnismäßig viel  Zeit.  Wenn  man  jedoch  be- 
rücksichtigt, daß  man  es  mit  zum  Teil  wenig 
geschulten  Leuten  zu  tun  hatte ,  so  dürfte  das 
Vorstehende  ein  ungefähres  Bild  von  der  Ge- 
schicklichkeit des  chinesischen  Arbeiters  geben. 

sei  hier  noch  auf  die  Löhne  der  ge- 
lernten Arbeiter  und  Handwerker  kurz  ein- 
gegangen. Während  die  Kulis  d.  s.  Hilfsarbeiter 
0.25  bis  0,30       i.  d.  Schicht  verdienen,  stellen 


kunft  der  Hanyang  Iron  &  Steel  Works  zu 
äußern.  Jedenfalls  sind  die  Aussichten  auf  Er- 
folg jetzt  besser  als  je  zuvor,  sowohl  durch  die 
zweckmäßigeren  und  weit  besseren  Einrichtungen 
und  das  heute  einigermaßen  geschulte  Arbeiter- 
personal  als  auch  besonders  durch  die  nunmehr 
goregelte  Rohmaterialfrage.  Die  Stahl-  und 
Walzwerksproduktion,  die  in  nennenswertem  Maß- 
stabe wohl  nicht  vor  Anfang  des  Jahres  1908 
beginnen  wird,  kann,  wenn  nicht  unerwartete 
Schwierigkeiten  eintreten,  auf  40-  bis  50  000  t 
im  diesein  Jahre  steigen,  bei  Inbetriebsetzung 
des  dritten  Hochofens,  also  etwa  von  1909/10 
ab,  mag  die  Jabreserzeugung  100  000  t  erreichen. 


Abbildung  G.    Blick  auf  den  VangtHeBtrom. 

Aufgenommen  von  einem  hinler  den  Werken  gelegenen  HUgel. 


sich  die  Löhne  der  gelernten  Arbeiter,  die  monat- 
lich bezahlt  werden,  wesentlich  höher.  Je  nach 
•dem  Können  und  Alter  erhalten  für  etwa  25 
Iiis  "28  Schichten  zu  je  in  Stunden: 

Modellachreiner  20  bis    TO  • 

Former  16   „    100  „ 

BchlOMCr,  Ilrehcr  20    „      70  „ 

Walsendreher  40  „     90  . 

Monteure  4"    .    100  , 

Maschiai8ten  15    ,     80  , 

Meister  und  Vorarbeiter  an  tiefen.  Walzenstraßen, 
Werkstätten  usw.  werden  sehr  verschieden  be- 
zahlt, die  Gehälter  schwankten  zwischen  40  ,  % 
und  190  f.  il.  Monat.  In  den  Hafenplatzen 
an  der  chinesischen  Küste  wie  Shanghai,  Hong- 
kong, Tsingtau  usw.  sind  die  Löhne  zum  Teil 
noch  höher. 

Hei  der  Unberecbeiibarkeit  der  in  Frage 
kommenden  Verhältnisse  in  China  ist  es  schwie- 
rig,   eine    zutreffende    Ansicht    über    die  Zu- 


Es  ist  anzunehmen,  daß  ein  gewinnbringender 
Aufschwung  der  genannten  Werke  einen  gün- 
stigen Einfluß  auf  die  gesamte  Eisenindustrie  in 
China  haben  wird,  allerdings  wohl  nur  dann, 
wenn  an  der  Spitze  von  neuen  Unternehmungen 
t  'hinesen  stehen  von  der  Art  des  jetzigen  General- 
direktors V.  K.  Lee,  der  infolge  seines  jahre- 
langen Aufenthaltes  in  Europa  und  Japan  weit 
über  dem  Geistesniveau  und  der  Gleichgültigkeit 
seiner  Durchschnittslandsleute  steht.  Die  tech- 
nische Leitung  und  Betriebsführung  lag  seit  Be- 
ginn des  Werkes  in  Händen  von  europäischen 
Ingenieuren  und  Meislern.  Engländer,  Heigier. 
LiiM'inburL'er.  Deutsche  und  Franzosen  wech- 
selten ab.  meistens  war,  wie  jetzt  wieder,  die 
Zusammensetzung  eine  internationale. 

Der  lange  und  tropisch  heiße  Sommer  de- 
mittleren Vangtse- Tales  macht  den  Aufenthalt  auf 
die  Dauer  nur  wenigen  Europäern  zuträglich. 


1.  Januar  1908. 
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Die  Lufttemperatur  bewegt  sich  in  dieser  Jahres- 
zeit, der  kontinentalen  Lage  Hankows  ent- 
sprechend, oft  wochenlang  Tag  und  Nacht  über 
30°  C.  bis  zu  40°  C.  steigend,  wie  man  es 
selten  selbst  in  den  Tropen  findet.  Im  Juli  und 
August  wird  es  sogar  den  Chinesen  zu  warm, 
so  daß  man  in  Hanyang  bisher  Stahl-  und  Walz- 
werksbetrieb für  einige  Wochen  einstellte.  Bei 
den  jetzt  verbesserten  Einrichtungen  und  neuen 
hoch  angelegten  Hallen  mögen  diese  störenden 
Stillstande  in  Wegfall  kommen. 

Die  Erzeugung  des  Hochofenwerkes,  die  in 
den  letzten  Jahren  1905  bis  1907  vornehmlich 
in  Gießereiroheisen,  Stahleisen  und  auch  hoch- 
prozentigem Spiegeleisen  bestand,  fand  ihren  Ab- 
satz auf  der  Hütte  selbst,  in  Japan,  in  chine- 
sischen Hafenplatzen,  und  man  lieferte,  wie  oben 


Kabinen  zur  Beförderung  fremder  Passagiere 
haben,  vermitteln  einen  regelmäßigen  flotten 
Handelsverkehr  zwischen  Shanghai  und  Hankow 
und  den  dazwischenliegenden  größeren  Hafen.  Der 
von  diesen  Schiffen,  den  direkten  Seedampfern 
und  größeren  Dschonken  und  Leichtern  vermit- 
telte Handel  auf  dem  Unterlauf  des  Riesen- 
stromes belauft  sich  heute  schon  auf  den  Wert 
von  einer  Milliarde  Mark  im  Jahr. 

Oberhalb  Hankows  sieht  es  für  die  Schiffahrt 
nicht  so  günstig  aus.  Bei  hohem  Wasserstande 
fahren  zwar  kleine  Seedampfer  noch  nach  dem 
600  km  oberhalb  liegenden  Ichang,  in  der  übrigen 
Zeit  jedoch  nur  kleinere  flachgehende  Flußdampfer 
von  300  bis  (>0O  t  Ladung,  darunter  auch  eine 
Zweiglinie  von  Hankow  nach  Chang-sha  am 
Siangfluß.     Von   diesem  Platze   etwa  120  km 


Abbildung  7.    Hankow  am  YangUe,  link*  franzosim-he,  rechts  deutsche  Niederlassung. 


erwähnt,  in  diesem  Jahre  Gießereiroheisen  und 
Stahleisen  nach  der  Westküste  der  Vereinigten 
Staaten,  wo  durch  die  große  Entfernung  von 
den  Hauptindustriezentren  die  Preise  besonders 
hohe  sind.  Die  Verschiffungen  erfolgten  mittels 
Seedampfer  direkt  von  der  Hüttenwerft  aus. 

Der  Yangtse,  der  Großwasserweg  Chinas 
mit  einem  jetzt  schon  riesenhaften  Verkehr,  ist 
bis  Hankow  hinauf  von  April  bis  t  iktober  für 
die  größten  Seedampfer  schiffbar,  wahrend  im 
Winter  der  Wasserstand  noch  den  Verkehr  von 
Schiffen  bis  zu  3  bis  4  m  Tiefgang  zuläßt. 
Beifolgende  Abbildungen  6  und  7  veranschaulichen 
die  Größe  des  Stromes,  der  bei  Hankow  bei  mitt- 
lerem Wasserstande  noch  eine  durchschnittliche 
Breite  von  etwa  1500  m  aufweist  (Rheinbreite 
bei  Düsseldorf  etwa  350  mi,  dem  Meere  die  15- 
bis  20  fache  Wassermenge  des  Rheines  zuführend. 
Die  Niveaudifferenz  zwischen  Hoch-  und  Niedrig- 
wasser betragt  in  Hankow  in  jedem  Jahre  12 
bis  15  m.  35  Flußdampfer  für  1000  bis  3000  I 
Ladung,  die  nebenher  für  den  Transport  von 
Hunderten  von  Chinesen  eingerichtet  sind  und 
auf  dem  oberen  Deck  elegante  Einriebt  untren  und 


entfernt  liegen  die  Ping-hsiang- Kohlengruben, 
überhalb  Ichangs  verhindern  Stromschnellen  des 
Yangtse  die  Weiterfahrt,  und  es  können  nur 
Dschonken,  an  langen  Seilen  von  Hunderten  von 
Kulis  gezogen,  oder  bei  bestimmtem  Wasserstande 
ganz  flachgehendc  Zweischraubendampfboote  mit 
sehr  starken  Maschinen,  wie  z.  B.  unser  Kanonen- 
boot „Vaterland",  die  Schnellen  passieren.  Welter 
hinauf  ist  der  Fluß  dann  wieder  auf  viele  Hun- 
derte von  Kilometern  schiffbar.  Durch  eine  zwar 
etwas  kostspielige  Stromregulierung  ließe  sich 
hier  eine  Binnenwasserstraße  von  mehreren  Tau- 
send Kilometern  Länge  herstellen,  die  sich  wflh- 
rend  des  größten  Teiles  des  Jahres  für  direkten 
Seeverkehr  eignen  würde.  Von  der  Ausführung 
dieses  Projektes  ist  man.  der  ganzen  Entwick- 
lung des  Landes  entsprechend,  allerdings  noch 
weit  entfernt. 

Wenn  auch  das  Gebiet  des  mittleren  und 
oberen  Yangtse  auf  seinen  Mineralreichtum  noch 
wenig  erforscht  ist,  so  läßt  sich  doch  mit  Sicher- 
heit nach  den  Funden,  die  man  machte,  an- 
nehmen, daß  dort  neben  reichen  Mineralien 
<(»old,  Silber.  Kupfer,  Zink.  Blei,  Antimon)  auch 
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lieber  Verwendung  von  Preßluft  im  Gießereibetriebe. 


28.  Jahrg.  Nr.  1. 


Kohlen  und  Eisenerze  in  größerem  Maßstäbe 
lagern.  Bestimmte  Erschließungen  reicher  Eisen- 
erze inachte  man  in  den  Provinzen  Kweicheou, 
Kiangsu ;  hochmanganhaltiger  Brauneisenstein 
(etwa  20  o/o  Mangan)  findet  sich  in  großen  Mengen 
am  Foyang-See  etwa  250  km  unterhalb  Hankows, 
ferner  reichhaltige  Manganerze  in  der  Nähe  von 
Ping-hsiang  (45  °/o  Mangan).  Berücksichtigt  man 
außerhalb  des  Yangtse-Gebietes  die  reichen  Eisen- 
erzlager in  Shantung.  Hunan,  Kuangtung  und 
Kuangsi  und  schließlich  noch  die  nach  franzö- 
sischen Berichten  ungeheueren  reichen  Eisenerz- 
lager in  dem  jetzt  Frankreich  gehörenden  Tong- 
king,*  so  dürfte  wohl  der  Eisenreichtnm  Chinas 
dem  der  Vereinigten  Staateu  nicht  weit  nachstehen. 

Kokskohlen  sind,  wenn  vielleicht  auch  nicht 
in  entsprechenden  Mengen  und  in  einer  Güte  wie 
in  jenem  Lande,  doch  reichlich  genug  vorhaudeu, 
um  unter  normalen  Verhältnissen  eine  glänzende 
Entwicklung  der  Eisenindustrie  für  die  spätere 
Zukunft  in  Aussicht  zu  stellen. 

Am  günstigsten  liegon  die  Verhaltnisse  für 
die  Entwicklung  der  Eisenindustrie  in  China 
jedenfalls  im  Yangtse-Gebiet,  eben  wegen  der 
oben  geschilderten  transportfähigen  Gro Ii- Wasser- 
straße. Außer  den  Hanyang  Iron  and  Steel 
Works  errichteten  die  Regierungsarsenale.  die 
sich  sonst  hauptsächlich  mit  der  Herstellung  von 
zum  Teil  recht  mittelmaßigen  Flinten  und  Ge- 
schützen befassen,  in  Shanghai,  Hanyang,  Fou- 
chow  und  Tientsin.  Stahlwerke  mit  Martin- 
und  auch  Tiegelöfen,  verbunden  mit  Walzwerks- 
anlagen, die  aus  England,  Frankreich  und  Deutsch- 
land bezogen  wurden.  Abgesehen  davon,  dal) 
sich  der  Aufbau  dieser  Werke  außerordentlich 
in  die  Lange  zog,  stellte  man  den  Betrieb  nach 
mehr  oder  minder  langer  Dauer  ein,  da  man  die  Er- 
fahrung gemacht  hatte,  daß  sich  für  die  Werke  der 
beste  Jahresabschluß  ergab,  wenn  sie  stillagen. 

Einige  Privat-Eiscngießcreien  und  -Eisenkon- 
struktionswerkstätten finden  »ich  in  den  größeren 
Hafenplatzen  Chinas  meist  in  kleinerem  Maß- 
stabe und  auch  in  Verbindung  mit  Schiffbau- 
und  Reparatur- Werften,  von  denen  die  bedeu- 
tenderen in  europaischen  Händen  liegen.  Diese 
Werkstätten  waren  in  den  letzten  Jahren  ziem- 
lich stark  beschäftigt,  arbeiten  jedoch  ausschließ- 
lich mit  europäischem  Eisenmaterial.    Aus  dieser 
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starken  Beschäftigung  erklärt  sich  wohl  auch 
die  Höhe  der  Löhne  für  tüchtige  Handwerker, 
die  im  großen  Gegensatz  zu  den  Kulilöhnen  stehen. 

Erwähnt  sei  hier  noch  ein  Anfang  der  'JOer 
Jahre  gemachter  Versuch,  die  Eisenindustrie  der 
Provinz  Kweicheou  in  die  Höhe  zu  bringen. 
Ein  mit  Zubehör  in  England  gekaufter  kleiner 
Hochofen  sollte  von  Chinesen  in  Betrieb  gesetzt 
werden,  die  einige  Monate  lang  den  Hochofen- 
betrieb auf  einem  englischen  Hochofenwerk  stu- 
diert hatten.  Sie  glaubten  ihre  Sache  zu  können 
ohne  die  Hilfe  fremder  Ingenieure,  und  waren 
daher  sehr  enttäuscht,  als  ihnen  der  Ofen  gleich 
beim  Anblasen  einfror.  Seit  jener  Zeit  steht 
der  Ofen,  mit  seiner  Beschickung  gefüllt,  ver- 
lassen als  sprechendes  Denkmal  für  die  Abneigung 
der  ( 'hinesen  gegen  Fremde  und  ihre  Wissenschaft. 

Ohne  Zweifel  haben  das  Beispiel  und  die  Er- 
folge Japans  in  den  letzten  Jahren  auf  China 
in  jeder  Beziehung  aufweckend  gewirkt.  Die 
innerpolitische  Lage,  die  im  Gegensatze  zu 
Japan  eine  sehr  schwierige  ist,  und  deren  Ge- 
staltung für  die  Zukunft  mau  noch  nicht  ab- 
sehen kann,  wird  allerdings  auf  die  ganzen  Ent- 
wicklungsverhältnisse des  Landes  einen  großen 
Einfluß  behalten.  Es  mag  sein,  daß  man,  nach 
politischer  Sicherung  des  Landes  gegen  äußere 
Einflüsse,  durch  Einführung  schon  langersehnter, 
aber  vielleicht  noch  fernliegender  Reformen,  in 
die  Bahnen  des  Fortschrittes  langsam  einlenken 
wird.  Vermutlich  wird  man  dann  wie  in  Japan 
vorgehen,  unter  Benutzung  fremden  Kapitals, 
mit  eigenen  in  Europa,  Amerika  und  Japan 
ausgebildeten  Leuten  unter  möglichster  Fern- 
haltung der  Fremden.  Nur  lebhaft  zu  be- 
grüßen sind  daher  für  unsere  Interessen 
im  fernen  Osten  die  erfreulichen  Vorgänge  an- 
läßlich des  Besuches  unseres  Kaisers  in  Eng- 
land. Aus  dem  sich  im  Schachhalten  der  euro- 
päischen Hauptmächte  ist  dem  Einfluß  der  be- 
betreffenden  Kulturvölker  drüben  fast  ebensoviel 
Schaden  zugefügt  worden,  als  das  Ansehen  des 
ganzen  Europäertums  durch  die  im  Gegensatz 
zu  ihrem  äußeren  Auftreten  stehenden  Mißerfolge 
der  Russen  im  letzten  Kriege  gelitten  hat.  Ge- 
rade der  Asiate  ist  es,  der  aus  solchen  Lagen 
als  geborener  Diplomat  und  Kaufmann  das  meiste 
Kapital  zu  schlagen  weiß. 

Düssildorf-Obercassel,  im  November  1907. 


Ueber  Verwendung  von  Pr 

Von  Dipl.  -  Ingenieur  Ott 

Die  im  allgemeinen  ungünstige  geschäftliche 
Lage  der  Eisengießereien,  hervorgerufen 
ilureh  niedriggestellte  Preise  für  die  fertige  Ware, 
welche  selbst   während   der   letzten   Jahre  der 

♦  Vortrug,  gehalten  auf  der  Versammlung  deutscher 
lliotJereifachleuto  am  7.  Dozoniber  l'.«)7  zu  Düsseldorf. 


jßluft  im  Gießereibetriebe.* 

S.  Schmidt.  Sterkrade.         ,s„chdr,ck  ».-.boten.. 

Hochkonjunktur  nicht  in  dein  Maße  sich  besserten, 
wie  man  hätte  erwarten  sollen,  während  Uoh- 
stuffpreise  und  Löhne  sich  steigerten,  und  ander- 
seits der  Mangel  an  tüchtigen  Formern  und 
Gießereinrbeitern.  halten  die  Gießereien  gezwun- 
gen. Mittel  zu  ersinnen,  um  unter  Verminderung 
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der  aufgewandten  Löhne  und  der  Arbeiterzahl 
billiger  zu  produzieren. 

Wahrend  in  den  Vereinigten  Staaten  von 
Nordamerika,  dem  Heimatland  der  modernen  Preß- 
luftwerkzeuge, das  Arbeiten  mit  Preßluft  in  den 
Gießereien  schon  seit  Jahren  sich  lebhaft  ein- 
führte, ging  man  in  Deutschland  mit  einer  ge- 
wissen Zaghaftigkeit,  daran,  mit  diesem  neuen 
ungewohnten  Betriebsmittel  zu  arbeiten,  begreif- 
lich für  den.  der  dio  Schwierigkeiten  des  Formerei- 
betriebes kennt.  Heute  ist  wohl  die  Mehrzahl 
der  großen  Gießereien  in  Deutschland,  deren 
Fabrikationsweisc  ein  Arbeiten  mit  Preßluft  auch 
nur  einigermaßen  rentabel  erscheinen  läßt,  dazu 
übergegangen.  Ich  unterlasse  es  als  außer  dem 
Rahmen  meines  Vortrages  liegend,  hier  näher 
einzugehen  auf  die  Einrichtungen  zur  Erzeugung 
von  Preßluft,  auf  die  Kompressoren  stehender 
oder  liegender  Bauart,  mit  Dampf  oder  elektri- 
schem Strom  angetrieben,  mit  ihrem  Zubehör  an 
Filtern  zur  Reinigung  der  angesaugten  Luft, 
Windkessel  usw.  Bezüglich  der  Rohrleitungen 
nach  den  Arbeitsstätten  erwähne  ich.  daß  mit 
Rücksicht  auf  große  Druckverluste  besonders 
Bedacht  zu  nehmen  ist  auf  eine  reichliche 
Bemessung  der  Rohrdurchmesser ,  es  ist  weiter 
darauf  Bedacht  zu  nehmen,  daß  die  Rohrleitungen 
möglichst  nahe  an  die  Arbeitsstellen  herangeführt 
werden,  daß  bei  weitverzweigten  und  langen 
Leitungsnetzen,  welche  je  nach  der  örtlichen 
Lage  der  Kompressorenanlage  innerhalb  eines 
großen  Werkes  unter  Umständen  nicht  vermieden 
werden  können,  in  genügender  Anzahl  an  den 
entfernten  Punkten  Windkessel  zum  Druckaus- 
gleich eingeschaltet  werden.  Aus  gleichem  Grund 
ist  es  empfehlenswert,  die  Leitungen  als  ge- 
schlossenen Ring  auszuführen.  Es  leuchtet  ohne 
weiteres  ein,  daß  ein  Uebermaß  an  Sparsamkeit 
bei  Anlage  der  Preßluftleitung  verderblich  ist, 
wenn  ich  auf  Versuche  hinweise .  welche  vor 
einigen  Jahren  bei  der  Firma  Collet  <5fc  Engel- 
hardt in  Offenbach  a.  Main  ausgeführt  wurden, 
zur  Feststellung  des  Druckverlustes  in  den 
zwischen  Rohrleitung  und  Werkzeug  eingeschal- 
teten Preßluftschifluchen:* 

Tabelle  der  VeraucheergebiiUfle. 


VemrWehlaach  nnr\  StUtl-rer  nruck 


D.  In  mm 

L.  in  m 

In  d<- 

r  Leltiwf 
»« 

?or  drm 
Wcrk*rug 
at 

22 

6 

6 

5,75 

13 

4 

5,9 

5.55 

10 

5,2 

5.8 

5,15 

10 

10,2 

5,8 

4,6 

also  Verluste  bis 

zu  20*u. 

Die  Vorschlage  von  fachmännischer  Seite,  bei 
Einführung  des  Preßluftbetriebes  in  großen  Werken 


*  .Zeitschrift  den  Vereine»  deutscher  Ingenieure" 
1906  8.  1150.  Dr.-Ing.  Möller:  »Untersuchungen  an 
Drucklufthämmern«. 


mit  der  Zentralisation  der  Kompressorenanlage 
nicht  zu  weit  zu  gehen,  finden  hier  ihre  Be- 
gründung, denn  große  Leitungsverluste  und  ein 
durch  den  verminderten  Druck  hervorgerufenes 
lahmes  Arbeiten  der  Werkzeuge  können  die  von 
der  kostspieligen  Anlage  erwarteten  Vorteile 
sehr  in  Frage  stellen. 

Um  nun  auf  das  Thema  näher  einzugehen, 
möchte  ich  mir  vorerst  erlauben,  einige  Worte 
über  die  verschiedenen  Arten  der  Verwendung 
von  Preßluft,  in  Gießereibetrieben  zu  sprechen. 
Bei  dem  großen  Interesse,  welches  wohl  die 
Mehrheit  der  Gießereifachleuto  dem  Preßluft- 
betrieb entgegenbringt,  werde  ich  allerdings  bei 
dieser  allgemeinen  Betrachtung  nicht  in  der  Lage 
sein,  viel  Neues  zu  bringen.  Ich  glaube  der 
mir  gestellten  Aufgabe  gerecht  zu  werden,  wenn 
ich  mich  vorzüglich  mit  den  in  der  Formerei 
und  Kernmacherei  benutzten  Preßluftstampfern 
und  Meißeln  befasse,  während  ich  die  anderen 
Verwendungsarten  nur  streife.  So  erwähne  ich 
nur  kurz  die  Sandstrahlgebläse,  bei  welchen 
scharfer  Sand,  durch  Preßluft  von  1  bis  1,2  at 
Druck  auf  die  Gußstücke  geschleudert,  den  Guß 
von  dem  anhaftenden  Sand  reinigt.  Insbesondere 
die  Sandstrahlgebläse  mit  rotierendein  Tisch,  zum 
Putzen  kleiner  Gußstücke  eingerichtet,  haben 
wegen  des  billigen  und  sauberen  Arbeitens  eine 
große  Verbreitung  gefunden. 

Auf  die  bekannten  Formmaschinen  mit 
Preßiii  ftbetrieb  ähnlicher  Bauart  wie  die 
hydraulischen  Formmaschinen  und  die  zu  ihrer 
Ausstattung  gehörigen  Vibratoren,  kleine  Hämmer 
ähnlicher  Konstruktion  wie  die  üblichen  Preß- 
lufthämmer, welche  den  Zweck  haben,  die  Form- 
platte anzuklopfen,  um  die  Trennung  des  Modells 
bezw.  der  Formplatte  von  der  Form  zu  erleich- 
tern, will  ich  nicht  näher  eingehen.  Ich  möchte 
nur  auf  eine  von  der  Ingersoll  Rand  Co.  ge- 
baute Formmaschine  hinweisen,  welche  sich  durch 
ihre  Arbeitsweise  vollständig  von  dem  Ueblichcn 
unterscheidet  und  förmlich  ein  neues  Formprinzip 
darstellt  (vergl.  Abbildung  1  und  2i.  Der  in 
dem  unteren  zylindrischen  Teil  G  (Abbildung  1) 
geführte  Kolben  bewegt  sich  durch  Preßluft  ge- 
hoben um  einige  Zentimeter  in  die  Höhe,  ver- 
mittels der  Kolbenstange  hebt  er  mit  sich  um 
das  gleiche  Maß  die  Platte  E  mit  Zylinderstück, 
die  Schwenkplatte  D,  Formplatte  den  mit 
Formsand  lose  gefüllten  Formkasten  und  Sand- 
rahmen. Xach  Zuriicklegung  des  vorgeschriebenen 
Weges  wird  durch  die  selbsttätig  wirkende  Steue- 
rung der  Druck  unter  dem  Kolben  aufgehoben, 
die  sämtlichen  vorgenannten  Teile  stirzen  in 
freiem  Fall,  natürlich  zwanglflutig  gefiih  t.  wieder 
ab,  bis  sich  der  Rammzylinder  har  auf  die 
Stoßfiäche  F  aufsetzt.  Nach  etwa  20  rasch 
aufeinanderfolgenden  derartigen  Schlügen  rammt, 
sich  der  Sand  von  unten  beginnend  nach  oben 
fest.    Die  geeignete  Festigkeit  wird  erzielt  durch 
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die  Anzahl  der  Schlüge,  welche  der  Former  auf 
Grund  von  Uebung  und  Erfahrung  an  seiner 
Maschine  ausführen  Iflßt. 

Der  Hauptvorzug  der  Maschine  besteht  darin, 
daß  bei   hohen  Modellen  und  verhältnismäßig 


CT? 


Abbildung  1. 
Preßluftformmaachine  der 
ingersoll  Kami  Co. 
Im  Schnitt,  achematiech  gezeichnet. 


engen  Formkasten  ein  Vorstampfen  von  Hand 
nicht  nötig  ist,  und  trotzdem  eine  außerordent- 
lich saubere  Form  erreicht  wird,  ganz  besonders 
die  Ecken  und  Winkel  des  Modclles  infolge  des 
RUttelns  sich  mit  Modellsand  schön  ausfüllen, 
auch  da,  wo  man  sonst  mit  der  Hand  den  Form- 
sand andrücken  müßte.  Die  Form  ist  außerdem 
von  einer  gleichmaßigen  Festigkeit,  wodurch  ein 
ruhiges  Gießen  befördert  wird.  Das  Hellen  und 
Senken  zum  Schwenken  des  Kastens  und  Her- 
ausheben der  Modellplatte  geschieht  gleichfalls 
pneumatisch;  vor  dem  Abheben  der  Modellplatte 
schlagen  Vibratoren  das  Modell  los.  Eine  Ma- 
schine dieser  Bauart  ist,  wie  mir  mitgeteilt 
wurde,  seit  kurzer  Zeit  als  erste  in  Deutschland 
in  einer  Großgießerei  in  Berlin  in  Tätigkeit 
und  soll  zu  außerordentlicher  Zufriedenheit  ar- 
beiten. 

Im  Anschluß  hieran  möchte  ich  noch  auf  ein 
Verfahren  zur  Herstellung  von  Samlformen  durch 
Preßluft  hinweisen,  welches  unter  Nr.  172698 
dem  Ingenieur  Körhling  in  Hagen  in  Westf. 
patentiert  ist.  Die  Erfindung  erklärt.  Bich  an 
Hand  der  Abbildung  3  wie  folgt:  s  ist  ein  mit 
Formsand  gefüllter  Sandtrichter,  der  eine  oder 
mehrere  liodenöd'nungen  hat.  die  durch  selbsttätig 
wirkende  oder  auch  gesteuerte  Ahschlußvorrich- 
t inigen  g  geschlossen  werden  können.  Fnter 
dem  Sandtrichter  sitzt  ein  Druckkasten  d.  der 


mit  Ausnahme  der  unten  angebrachten  trich- 
terförmigen OetTnungen  luftdicht  verschlossen 
werden  kann.  Der  Druckkasten  tragt  einen 
Dreiweghabn  h,  außerdem  unten  die  Platte  p 
mit  den  schon  erwähnten  trichterförmigen  Aus- 

trlttsöffnungen  für  die 
Formraasse.  Unter  der 
Platte  p  steht  der  aus- 
zufüllende Kernkasten 
oder  Formkasten  mit 
eingelegtem  Modell 
oder  Formplatte.  Das 
Ganze  ruht  auf  der 
Druckplatte  c.  Der 
Arbeitsvorgang  ist  wie 
folgt  gedacht:  Zu  Be- 
ginn des  Arbeitsvor- 
ganges ist  der  Hahn  h 
so  gestellt  wie  auf  Ab- 
bildung 3,  d.  h  die 
Zuleitung  der  Preßluft 
ist  abgeschlossen,  die 
Ventile  g  liegen  unten, 
der  Formsand  füllt  aus 
dem  Trichter  s  nach 
unten,  den  Form- 
kasten bezw.  Kern- 
kasten und  teilweise 
den  Druckkasten  aus- 
füllend Ist  dies  zur 
Genüge  geschehen,  so 
läßt  man  durch  Drehen  des  Hahnes  h  die  Preß- 
luft in  den  Druckkasten  eintreten.  Die  Preß- 
luft wirkt  unmittelbar  stoßweise  auf  den  Sand 
im  Druckkasten  und  befördert  diesen  Sand  in 
den  Formkasten, 
gleichzeitig  den 
Sand  dort  pressend. 
Durch  Rückdrehi  n 
des  Hahnes  h  in 
seine  ursprüngliche 
Stellung  entweicht 
die  Preßluft  nach 
außen,  die  Ventile 
g  fallen  nach  unten, 
worauf  eine  Xeu- 
füllung  des  Druck- 
kastens mit  Sand 
stattfindet.  Inzwi- 
schen wurde  die 
Druckplatte  c  mit 
dem  darauf  befind- 
lichen . 


Abbildung  2. 
Preßluftformmascbine  der 
Ingeraoll  Rand  Co. 
Ansicht. 


T7-T  .  . 

Abbildung  3. 
Vorrichtung  zur  Herstellung 
fertigge-  von  Sandformen  durch  Preßluft, 
prellten  Kerukasten 

oder  Formkasten  weggesetzt  und  der  weiteren 
Behandlung  übergeben. 

\\  <  nn  auch  zugegeben  werden  muß,  daß  die 
praktische  Anwendung  dieses  Verfahrens  jeden- 
falls auf  große  Schwierigkeiten  stoßen  wird,  so 
macht,  es  doch  beim  ersten  Anblick  einen  be- 
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stechenden  Eindruck,  besonders  wenn  man  an 
das  Formen  von  in  ihrer  Äußeren  Form  kompli- 
zierten Gußstücken  denkt,  für  welche  das  übliche 

Formverfahren  auf 
der  Formmaschi- 
ne  mit  Preßplatte 
keine  Vorteile  bie- 
tet. Daß  ein  Be- 
dürfnis nach  einer 
Formmaschine  vor- 
handen ist,  welche 
den  Formsand  in 
dieser  oder  Ähn- 
licher Weise  in  den 
Formkasten  ein- 
bringt, zeigt  sich 
auch  an  der  in  dem 
Juliheft  1*07  der 

amerikanischen 
Zeitschrift  „The 
Foundry14  beschrie- 
benen Formmaschi- 
ne „Gravity  Mod- 
der", bei  welcher 
der  Formsand  in 
einem  kleinen  Be- 
cherwerk ,  dessen 
Taschen  die  Breite 
des  Formkastens 

haben,  gehoben 
wird  und  aus  be- 
trachtlicher Höhe 
in  den  Formkasten 
abstürzt.*  Es  ist 
mir  nicht  gelungen 
zu  erfahren,  ob  die 
dem  erstgenannten 
Patent  Röchling 
zugrunde  liegende 

Idee  irgendwie 
praktische  Anwen- 
dung gefunden  hat. 

Wichtige  pneu- 
matische Werkzeu- 
ge sind  die  Preß- 
I  uf  t  Ii  ehe  z  eu  g  e. 
Abbildung  4  zeigt 
ein  solches  im 
Schnitt,  aus  wel- 
chem die  Arbeits- 
weise ohne  weite- 
res   sich  erklärt. 

Diese  Hchezeiige 
werden  in  verschte- 
denenTyjxii  gebaut 
mit  Tragfähigkeiten  von  150  kg  bis  zu  _•<>  t. 
bei   einem  Hub  von  etwa  i,5  in  und  für  den 
jetzt  allgemein  üblichen  Arbeitsdruck  von  6  Iiis  7  kg 

•  Näheres  hierüber  vergleiche  .Stahl  und  Einen" 
1 907  Nr.  8  S.  276.  Die  Red. 


m 


Abbildung  4.  PreUluCthobezuiif,'. 


f.  d.  qcm.  Ihre  mannigfaltigen  Verwendungs- 
möglichkeiten, eingebaut  in  die  Katze  eines 
Laufkrans  oder  in  Verbindung  mit  einem  Dreh- 
kran oder  auch  in  horizontaler  Anordnung,  das 
gerade  für  Gießereizwecke  passende  sanfte  Ar- 
beiten dieser  leicht  regulierbaren  Hebezeuge  war 
Veranlassung,  daß  sie  sich  rasch  eingeführt 
haben.  Vielfach  haben  diese  Hebezeuge  Ver- 
wendung gefunden  in  Verbindung  mit  einer 
kleinen  Laufrolle  an  hochhangender  Laufschiene 
in  Kleinformereien  und  Formmaschineubetrieben 
zum  Transport  von  Formkasten,  ferner  zum 
Transport  der  Gießpfannen  vom  Kupolofen  zu 
den  gußbereiten  Formen.  Der  Vorzug  besteht 
hier  nicht  allein  im  bequemen  Transport,  sondern 


Abbildung  ,r».    I'neuniatinch  betriebene»  Santlaieb. 

auch  in  der  Vermeidung  störender  Geleise.  Eine 
bedeutende  deutsche  Gießerei  hat  zurzeit  etwa 
40  Stück  zur  großen  Zufriedenheit  im  Betrieb. 
Abbildung  5  geigt  ein  pneumatisches  Sand- 
sieb. Ausführungen  stationärer  und  transportabler 
Art  werden  in  verschiedenen  Größen  auf  den 
Markt  gebracht.  Diese  Sandsiebe  arbeiten  bei 
einem  verhältnismäßig  geringen  Luftverbrauch 
so  rasch,  daß  zwei  Mann  kaum  in  der  Lage 
sind,  genügend  Sand  zuzuschaufeln. 

Transport  aide  Trockenöfen,  dargestellt 
in  Abbildung  8  in  ähnlicher  Form  wie  die  be- 
kannten H a  ti  s  e  n  seilen  Trockenöfen,  jedoch 
an  die  l'reßluftleitung  angeschlossen,  unter  Ein- 
schaltung einer  Düse  zur  Verminderung  des 
Druckes  haben  den  Vorzug  großer  Handlichkeit. 
Es  erscheint  mir  jedoch  rationeller,  den  für  diese 
Trockenöfen  benötigten  Wind  geringer  Pressung 
in  der  bekannten  Weise  in  einem  kleinen  Venti- 
lator mit  auf  gleicher  Achse  sitzendem  Elektro- 
motor zu  erzeugen.    Erwähnt  seien  noch  mit 
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Preßluft  betätigte  Masselbrecher  fahrbarer 
und  stehender  Bauart ;  es  ist  mir  nicht  bekannt, 
ob  diese  Apparate  sich  eingeführt  haben. 

Es  bleiben  nun  noch  als  letzt  e  zu  betrachten  die 
für  die  Gießereien  wichtigsten  Preßluftwerkzeuge, 


Abbildung  6.  FormtrocknungBft|ipnrat. 


die  Preßl  uftstnmpf  er  und  l'reßluftmeißel. 
Die  Abbildungen  7  und  8  zeigen  uns  einen  Preßluft- 
stampfer  und  einen  Preßluftineißel  schematisch  ge- 
zeichnet im  Schnitt,  wie  diese  von  der  Firma  Pokorny 
&  Wittekind  in  Frankfurt  a.  M.  gebaut  wurden. 

Die  Stamjifersteucrung  arbeitet  wie  nach- 
stehend beschrieben:  Durch  das  Steuerventil 
werden  lediglich  die  Einströmungen  gesteuert, 
wahrend  der  Auspuff  durch  den  Arbeitskolben 
selbst  freigegeben  wird.  Die  kleinere  Endfläche 
des  Ventils  steht  ständig  unter  Luftdruck,  und 
wird  das  Ventil  nach  unten  geschoben,  so  daß 
Luft  durch  die  obere  Hingnut  unter  den  Kolben 
strömt.  Der  Kolben  wird  gehoben,  überschleift 
die  Auspufl'kanale  im  Zylinder  und  verdichtet 
die  jetzt  im  oberen  Zylinderraum  eingeschlossene 
Luft.  Iiis  der  Druck  auf  die  große  Ventilflache 
größer  wird  als  derjenige,  der  die  kleine  Flüche 
belastet,  und  das  Ventil  wird  nach  oben  ge- 
scholten. Der  Arbcitskoiben  fliegt  durch  die  in 
ihm  aufgespeicherte  Energie  noch  weiter  und 
gibt  mit  seiner  unteren  Kante  den  Auspuff  der 
unteren  Zylinderseite  frei.  Das  Ventil  hat  jetzt 
die  Einströmung  unter  dem  Kolben  abgeschlossen 
und  dafür  die  Kinströtuung  iiher  den  Kolben 
(untere  Ringnut  im  VentUgebfiuse)  Freigelegt. 
Kurz  vor  dem  Zylinderende  kehrt  der  Kolben 
um.  Die  Kinströniung  über  dein  Kolben  Ist 
wesentlich  größer  gehalten,  und  derselbe  v\inl 
kräftig  nach  unten  geschleudert,  überschleift  den 
Auspuff  im  Zylinder  und  gibt  denselben  mit  seiner 


hinteren  Kante  frei.  Hierdurch  sinkt  der  Druck 
im  Zylinder  plötzlich,  und  der  Luftdruck,  wel- 
cher die  kleine  Endfläche  belastet,  schiebt  das 
Ventil  wieder  nach  der  anderen  Seite. 

Die  Steuerung  der  Meißelhammer  ist 
folgendermaßen:  Das  Ventil  steuert  mit  seinen 
beiden  Endkanten  den  Einlaß  und  mit  seiner 
Aussparung  den  Auspuff  beider  Zylinderseiten. 
Die  kleine  Endflache  des  Ventils  steht  ständig 
unter  Druck,  welcher  das  Ventil  nach  unten 
schiebt.  Hierdurch  wird  die  obere  Ringnut  und 
somit  die  Einströmung  über  dem  Kolben  geöffnet. 
Der  Schlagkolben  wird  nun  nach  unten  geschleu- 
dert, bis  kurz  vor  Beendigung  des  Hubes  die 
Aussparung  im  Schlagkolben  den  Raum  hinter 
der  großen  Endfläche  des  Ventils  mit  dem  Druck* 
räum  verbindet.  Die  große  Fläche  erhalt  hier- 
durch die  gleiche  spezifische  Belastung  wie  die 
kleine  Endfläche:  das  Ventil  wird  daher  nach 
oben  geschoben.  Jetzt  schließt  das  Ventil  die 
Einströmung  über  dem  Kolben  ab  und  verbindet 
den  oberen  Zylinderraum  mit  der  Atmosphäre, 
während  die  große  Endflache  Kanäle  freigibt, 
die  Luft  unter  den  Kolben  bringen.  Der  Schlag- 
kolben wird  hierdurch  nach  oben  geschoben,  bis 
die  untere  Endkante  Auspufl'kanale  freigibt, 
durch  welche  die  Luft  auf  der  unteren  Zylinder- 
seite entweicht  und  die  große  Endfläche  des 
Ventils  entlastet  wird.  Nunmehr  wiederholt  sich 
das  Spiel  von  neuem. 

Andere  Werkzeuge,  welche  auf  den  Markt 
gebracht  werden,  haben  keine  Kolbenschieber- 
steuerung:    die   Steuerung   vollzieht   sich  hier 


Abbildung  7.  Abbildung  K. 

PreliluftHtampfer.  MeiUelliammer. 
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durch  den  Arbeitskolben  selbst,  der  mit  einer  als 
Verteilkammer  dienenden  Rindrehung  versehen  ist. 

Die  Stampfer  werden  in  verschiedenen  Typen 
und  Grüßen  ausgeführt,  als  Bankstainpfer  mit 
einem  kleinsten  Gewicht 
von  5  kg,  als  Handstampfer 
mit  den  Gewichten  von  8 
bis  20  kg,  die  schwereren 
neuerdings  von  einer  Firma 
zur  Gewichtserleichtung  mit 
Aluminiummantel  versehen, 
und  endlich  als  Stampf- 
maschinen im  Gewichte  von 
über  100  kg.  Die  Hand- 
stampfer in  Gewichten  von 
8  bis  20  kg  haben  die  größte 
Verbreitung  gefunden.  Die 
einfachste  und  auch  loh- 
nendste Verwendung  dieser 
Stampfer  ist  die  zum  Rin- 
stampfen  großer  Formen  in 
die  Dammgrube,  zum  Hinter- 
stampfen großer  Kerne;  die 
Leistung  eines  Mannes  bei 
dieser  Tätigkeit  ist  mehr 
als  das  Dreifache  gegen- 
über dem  Handbetrieb.  Rs 
ist  ja  ohne  weiteres  ein- 
leuchtend, daß  das  Stamp- 
mit  Preßluft  um  so 
bessere  Resultate  gibt,  je 
größer  die  aufzustampfen- 
den Sandmengen  sind. 
Rin  Punkt,  der  gegen  das  Aufstampfen  der 
Formen  selbst  mit  pneumatischen  Stampfern  ins 
Feld  geführt  wird,  ist  die  Gefahr,  daß  die  Aus- 
schußziffer dadurch  vergrößert  werde  oder  daß 
die  Gußstücke  äußerlich  unschöner  werden,  also 
die  Qualität  nachlasse.  Ich  kann  dieses  beides 
nicht  anerkennen,  wenigstens  soweit  es  sich  um 
den  in  getrockneten  Formen  erzeugten  Masseguß 
handelt,  während  beim  Formen  im  grünen  Sande 
wohl  eine  größere  l'ebung  und  Gewandtheit  dazu 
gehört,  mit  Preßluftstampfern  richtig  gestampfte 
Formen  herzustellen.  Zugegeben,  auch  für  Masse- 
guß, daß  im  Anfang  bei  Rinführung  des  Preß- 
luftbetriebes, wenn  die  Former  diese  neue  Ar- 
beitsweise noch  erlernen  müssen,  wenn  die  For- 
mer das  Stampfen  mit  Preßluft  noch  nicht  im 
Gefühl  haben,  zugegeben,  daß  hier  auch  ab  und 
zu  ein  Formfehler  passiert,  so  ist  es  anderseits 
mir  nicht  erklärlich,  daß  dies  noch  vorkommen 
müßte  da,  wo  schon  eine  gewisse  Uebung  vor- 
liegt und  zwar  deshalb,  weil  der  arbeitende 
Stampfer  sich  durch  den  Rückschlag  beinahe 
selbst  trägt,  so  daß  die  körperliche  Arbeit  des 
Formers  lediglich  darin  besteht,  den  Stampfer 
richtig  zu  führen,  d.  h.  in  der  richtigen  Rich- 
tung zu  halten.  In  kurzer  Zeit  erwirbt  sich  der 
Former  auch  das  Gefühl  dafür,   ob  die  Form 


Abbildung  9. 
Vorrichtung  zum 
Reinigen  oder  An- 
feuchten und  (Hätten  fen 
von  Gießformen 
mittel»  Preßluft. 


hart  genug  gestampft  ist.  Die  jedem  Gießerei- 
mann allbekannten  Rrörterungen  darüber,  ob  ein 
Gußstück  durch  Schuld  oder  ohne  Schuld  des 
Formers  Ausschuß  geworden  sei  oder  nicht,  wird 
natürlich  durch  Rinführung  der  Preßluftwerk- 
zeuge nicht  aus  der  Welt  geschafft  werden 
können.  Die  schwersten  Stampfer,  oder  Stampf- 
maschinen genannt,  im  Gewicht  von  über  100  kg 
sollen  besondere  Vorteile  beim  Rinstampfen  großer 
Formen  in  die  Dammgruben  bieten.  Ich  habe 
nicht  erfahren  können,  ob  diese  Maschinen  sich 
irgendwo  wirklich  bewährt  haben. 

Die  Preßluftmeißel  werden  in  der  Guß- 
putzerei  zum  Ausstoßen  der  Kerne  und  zum 
Abmeißeln  der  Grate  und  Gußnähte  benutzt,  er- 
leichtern und  verbilligen  das  Putzen  in  hohem 
Maße,  ihre  Rinführung  ist  durchweg  von  gutem 
Rrfolg  begleitet  gewesen. 

Der  Vollständigkeit  halber  möchte  ich  noch 
auf  zwei  kleine,  mit  Preßluft  betriebene  Hilfs- 
apparate hinweisen.  Rine  Vorrichtung  zum  Rei- 
nigen oder  Anfeuchten  und  Glatten  der  Oberfläche 
von  Formen  mittels  Preßluft,  welche  der  Firma 
Gebr.  Körting  A.-G.  in  Linden  vor  Hannover 
patentiert  ist,  zeigt  Abbildung  9.  Der  einfache 
Apparat,  welcher  bei  Stutzen  b  an  die  Preßluft- 
leitung angeschlossen  ist,  soll  im  einen  Fall  die 
in  der  Gießerei  zum  Reinigen  und  Ausblasen  der 
Formen  benötigten  Handblasebälge  ersetzen,  im 
andern  Falle,  wenn  mittels  Schlauchanschluß  bei 
Stutzen  1  mit  einem  Schwärzegefäß  verbunden,  zum 
Anfeuchten  oder  Schwärzen  der  Formen  dienen. 

Rin  anderer,  von  einer  amerikanischen  Firma 
gebauter  kleiner  Apparat,  der  im  Bilde  auf  der 
Abbildung  10  dargestellt  ist.  reinigt  die  Formen 
durch  Absaugen  der  Staubteile  im  Gegensatz 
zu  dem  vorerwähnten,  der  die  Formen  ausbläst. 

Ich  komme  nun  zur  Besprechung  der  Wirt- 
schaftlichkeit der  Verwendung  von  Preßluft 
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Abbildung  10,    Pneumatischer  Stauhatmauger. 
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im  Gießereibetrieb  und  werde  im  späteren  ver- 
suchen, an  einem  praktischen  Beispiel  diesen 
Punkt  näher  z»  untersuchen. 

Wie    leicht,   verstandlich    ist.   haben  viele 
Gießereien  mit  der  Einführung  von  Preßluft  in 
ihren  Betrieben  und  nicht  ohne  Grund  gezögert, 
besonders  bezüglich  der  Preßluftstampfer.  Wohl 
in   keinem   Zweig  der   Eisenindustrie  ist  man 
heute  noch  im  gleichen  Maße  von  der  gewissen- 
haften Handarbeit  des  Arbeiters  abhängig  wie 
in  den  Gießereien  von  der  des  Formers,  und 
nirgends   ist  diese  Abhängigkeit  fühlbarer  als 
dort,  wo  die  Arbeiterorganisation  eine  straffe 
ist.  wo  jede  Neuerung,  jede  Aenderung  irgend- 
welcher Art  im  Werkstattbetrieb  mit  Mißtrauen 
betrachtet  und  aufgenommen  wird.  Verantwort- 
liche  Leiter   von  Gießereien,   welche  gewöhnt 
sind,  im  steten  Kampf  mit  ihren  Formern  zu 
liegen,  welche  bei  Festsetzung  von  Stückakkorden 
unberechtigten  Ansprüchen  sich  gegenübergestellt 
sehen,  Anforderungen,  auf  deren  Erfüllung  die 
durch   ihre   Organisation    gestützten  Arbeiter 
unter    Androhung   von   Repressalien  bestehen, 
werden  sicher  gerade  diesen  Punkt  in  den  Vor- 
dergrund ihrer  Erwägung  stellen,  bevor  sio  sich 
zu  dem  mit  immerhin  erheblichen  Anschaffunga- 
koaten   verbundenen  neuen   Betriebsmittel  ent- 
schließen können.    Anderseits  möchte  ich  nicht 
unerwflhut  lassen,  daß  Former,  welche  einmal 
begriffen  haben,  daß  das  Preßluftwerkzeug  ihnen 
die  beschwerlichste,  ermüdendste  Arbeit  abnimmt, 
nicht  mehr  darauf  verzichten  wollen  und  schließ- 
lich auch  einsehen  müssen,  daß  ein  Abzug  von  den 
alten  Akkordsätzen  berechtigt  ist.  Kleinstück- 
gießereien und  solche  Gießereien,  welche  sehr 
komplizierte  Gußstücke  herstellen.  Gußstücke,  bei 
deren  Herstellung  die  Arbeit  des  Aufstampfens  im 
Verhältnis  zur  übrigen  Formarbeit  eine  geringe  ist 
und  nicht  flott,  vonstatten  gehen  kann,  weil  die 
Form  allerorts  armiert  werden  muß,  derart  arbei- 
tende Gießereien  werden  wenigerleicht  einen  Nutzen 
aus  der  Preßluft  ziehen  als  Großgießereien,  wo 
große  Saudmengen  aufgestampft  werden  müssen. 

Ich  verweise  an  dieser  Stelle  auf  eine  Ar- 
beit von  Dipl.-Ing.  Dr.  A.  Lang  in  Frankfurt 
a.  Main,  betitelt  „Die  wirtschaftliche  Bedeutung 
der  Preßluftwcrkzeuge-,  welche  in  der  „Zeit- 
schrift des  Vereines  deutscher  Ingenieure"  1!K)7 
Heft  Nr.  21*  erschienen  ist.  Der  Betrachtung 
zugrunde  gelegt  ist  eine  kleinere  Kouipressoren- 


nutzungstage  verteilt  werden  muß.  Nach  Fest- 
stellung der  auf  den  Arbeitstag  und  für  die  an- 
genommene Tagesleistung  entfallenden  Kosten  b. 
bestehend  aus  Löhnen  für  Nieter,  Gegenhalter. 
Nietenwärmer,  Bedienung  der  Nietmaschine  und 
der  Meißelhfimmer,  Verbrauch  von  Druckluft. 
Betriebs-  und  Unterhaltungskosten,  ergibt  die 
Gleichung:  » 

y  =  x  +  t> 

in  welcher  x  die  Anzahl  der  Tage  bedeutet, 
wahrend  welcher  die,  Anlage  f.  d.  Jahr  im  Be- 
trieb ist,  die  für  diese  Ausnutzung  entfallenden 
Gesamtkosten  f.  d.  Arbeitstag.  Die  sämtlichen 
Werte  von  y  errechnet  für  alle  Werte  x  als» 
bis  zu  300  Arbeitstagen  in  ein  recht- 
winkliges Koordinatensystem  übertragen 
(siehe  Abbild.  11),  ergeben  die  Kurve 
der  täglichen  Kosten  für  Maschinen- 
betrieb bezw.  Preßluftbetrieb.  Die  für 
die  gleiche  Tagesleistung  errechneten 
Kosten  bei  Handbetrieb  in  das  Renta- 
bilitatsdiagramm  übertragen,  ergeben 
eine  gerade  Linie  parallel  zur  Abszissen- 


i  Hex*,*!  n*,rr«e 


Abbildung  II.  RentabilitÄUiliagramm. 

achse.  Der  Schnittpunkt  der  beiden  Kurven  zeigt 
die  Anzahl  der  Arbeitstage  bezw.  Ausnutzungs- 
tage x  au.  bei  deren  Ueberschreitung  die  Renta- 
bilität der  Anlage  gegenüber  dem  Handbetrieb 
zunehmend  von  Vorteil  ist  oder  umgekehrt 
bei  Unterschreitung  dieser  Zahl;  außerdem  zeigt 
uns  das  Diagramm  die  Erparnis  für  den  Arbeits- 
tag in  jedem  einzelnen  Fall. 

Es  ist  mir  nicht  gelungen.  Unterlagen  her- 
beizuschaffen, um  auf  diesem  einfachen  und  klaren 
Wege  eine  Rentabilitätsberechnung  für  die  Ver- 
wendung der  Preßluft  im  Gießereibetrieb  auf- 
stellen zu  können  und  zwar,  weil  die  Erfahrungen 
hier  im  genügenden  Maße  nicht  vorliegen,  auch, 
soweit  sie  vorliegen,  nicht  gern  bekanntgegeben 
werden,  und  besonders,   weil   die  Eigenart  und 


anläge  von   iJ.H  cbm   minutlicher   Sangleistung     Vielseitigkeit  des  Gießereibetriebes  eine  allgemein 


bei  normaler  Umdrehungszahl,  welche  zur  Be- 
tätigung einer  Anzahl  MciUelhänimer.  Niethämmer 
und  einer  Nietmaschine  dient.  Dr.  Lang  nimmt 
eine  gewisse  prozentuale  Ausnutzung  lies  Kom- 
iiressors  an  und  errechnet  nach  erfahrungsge- 
mäßer  Festsetzung  der  für  diese  Ausnutzung 
notwendigen  Werkzeuge  die  jährliche  Aniorti- 
sationssumme  der  gesamten  Anlage  als  eine 
Konstante  a,   welche   auf  die   Anzahl  der  Be- 


gehaltenc  Betrachtung  und  Rechnung  beinahe 
unmöglich  macht.  Mit  Rücksicht  darauf,  daß 
eine  Arbeitsteilung  in  der  Formerei  selbst  für 
die  verschiedenen  Vorgänge  des  Formens  nicht 
durchgeführt  werden  kann,  wenigstens  soweit 
es  sieh  um  Gießereien  handelt,  die  sich  nicht 
mit  Spezialitäten  befassen,  sondern  mit  der  Her- 
stellung von  Maschinenguß,  ist  es  z.  B.  schon 
schwierig,  eine  Ersparnis  an  Löhnen  durch  das 
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Aufstampfen  mit  Preßluft  in  Prozenten  der  auf- 
gewandten Formerlöhne  festzustellen. 

Legen  wir  der  Betrachtung  eine  Eisengieße- 
rei zugrunde ,  welche  vorzüglich  mittleren  und 
schweren  Maschinenguß  produziert  (Masseguß). 
Schwungrader.  Guß  für  Fördermaschinen,  Dampf- 
maschinen, Gasmaschinen  usw.  mit  einer  absicht- 
lich nicht  hoch  gegriffenen  Jahresproduktion 
dieser  Gußart  von  3000  t.  Die  zur  Erzeugung 
dieses  Gusses  aufzubringenden  produktiven  Löhne 
seien  wie  folgt  eingesetzt: 

Formerlöbne  mit  20 -*\  f.d.t  [60000  * 
Kernmacherlöhne  „  8  „  |  fmiim  [24  000  „ 
Putzerlöhne  „     6  „  J    °uö   1 18  000  „ 

Setzen  wir  die  durch  Verwendung  von  Preß- 
luftwerkzeugen eingetretene  Ersparnis  an  For- 
merlßhnen  mit  10  °/o,  an  Kernmacherlöhnen  mit 
15°/o,  an  Putzerlöhnen  mit  20  °o  ein,  wobei 
ich  bemerke,  daß  diese  Satze  nach  meinen  Be- 
obachtungen, Erfahrungen  und  Erkundigungen 
für  die  angenommenen  Verhältnisse  mit  Leichtig- 
keit übertroffen  werden  können  und  bei  einiger 
Uebung  tibertroffen  werden  müssen,  so  ergibt 
sich  hieraus  eine  Ersparnis  von: 

6  000  Jt  an  Formerlöhnen 

3  600  „    „  Kernmacberlöhnen 

3  600  ,    „  Putzerlöhnen 

Sa.  13  200  ~* 

welchen  die  Gesamtunkosten  für  die  Preßluft 
entgegenzustellen  sind,  bestehend  aus  den  Kosten 
für  die  verbrauchte  Luft,  den  Amortisations- 
und Unterhaltungskosten  für  die  Werkzeuge  und 
Schlauchleitungen.  Als  Preis  für  die  verbrauchte 
Luft  setze  ich  ein  0,8  t$  f.  d.  cbm  angesaugte 
Luft.  Diese  Zahl  ist  ermittelt  auf  Grund  be- 
stehender Anlagen  und  enthalt,  unter  der  Annahme, 
daß  die  Anlage  zu  etwa  75°/o  ausgenutzt  wird: 

1.  die  Kosten  für  den  elektrischen  Strom  zum 
Antrieb  des  mit  Elektromotor  betriebenen  Kom- 
pressors; 2.  die  Abschreibung  zu  10  °o  und 
Verzinsung  zu  5°/o  der  Gesamtanlage  einschließ- 
lich Leitung  nach  den  Werkstätten,  ausschließlich 
Werkzeuge;  3.  Verbrauch  an  Oel  und  Schmier- 
material;  4.  Kühlwasserverbrauch;  5.  Löhne  für 
Wartung;  6.  Reparaturkosten. 

Der  Preis  von  0.8  4.  von  mir  absichtlich 
nicht  niedrig  eingesetzt,  erniedrigt  sich  für  große 
Anlagen,  welche  mit  einem  geringeren  Preis  für 
die  KW.-Stunde  für  den  benötigten  elektrischen 
Strom  zu  rechnen  in  der  Lage  sind,  bis  auf 
0,6  4  f.  d.  cbm. 

Zur  Feststellung  des  Lufti|uantums,  welches 
zur  Erzeugung  der  der  Betrachtung  zugrunde 
gelegten  Produktion,  d.  h.  zum  Aufstampfen  der 
Formen  und  Kerne,  zum  Putzen  des  Gusses  mit 
pneumatischen  Werkzeugen  verbraucht  wurde, 
wurden  eingehende  und  wiederholte  Beobachtungen 
über  die  Anzahl  der  Stunden  gemacht,  wUlinnd 
welcher  zur  Fertigstellung  bestimmter  Gußstücke 
die  entsprechenden  pneumatischen  Werkzeuge  in 


der  Formerei,  Kernmacherei  und  Putzerei  in 
Tätigkeit  waren.  Die  Uebertragung  dieser  Einzel- 
beobachtungen auf  die  Gesamt-Jahreserzeugung 
geschah  schätzungsweise  in  Würdigung  der  Wich- 
tigkeit gerade  dieser  Zahlen  für  die  Richtigkeit 
der  Rechnung.  Ich  glaube  sie  so  eingesetzt  zu 
haben,  daß  sie  den  wirklicheu  Verhältnissen 
entsprechen,  und  zwar  für  die  Formerei  mit 
10  500  Stunden,  für  die  Kernmacherei  mit  7200 
Stunden,  für  die  Putzerei  mit  9000  Stunden. 

Unter  der  Annahme  eines  mittleren  Luftver- 
brauches für  die  in  der  Formerei  und  Kern- 
macherei benutzten  Stampfer  von  0.45  cbm  in 
der  Minute,  der  in  der  Gußputzerei  benutzten 
Meißelhammer  von  0,35  cbm  i.  d.  Minute  ergibt 
sich  unter  Errechnung  eines  Leitungsverlustes 
von  10  °/o  ein  Gesamtluftverbrauch  im  Werte 
von  5868,72  <M.  Hierzu  kommen  noch  die 
Amortisation»-  und  die  Unterhaltungskosten  für 
die  Werkzeuge.  Die  Zahl  der  Stampfer  ist 
mit  10,  die  der  Hämmer  mit  8  genügend  hoch 
gegriffen,  um  die  Benutzung  der  Werkzeuge  im 
Betriebe  zu  erleichtern  und  Zeitverluste  durch 
Herumschleppen  der  Werkzeuge  von  einer  Ar- 
beitsstelle zur  andern  zn  verringern.  Dio  An- 
schaffungskosten dieser  Werkzeuge  mit  den  dazu- 
gehörigen Schläuchen  betragen  8500  die 
Amortisation  bei  einer  Quote  von  30  °/o,  die 
Verzinsung  mit  5  °>  ergibt  zusammen  2975  VK>. 

Die  Untcrhaltungs-  und  Reinigungskosten  der 
Werkzeuge  mit  täglich  6,50  «,4?  eingesetzt,*  er- 
geben f.  d.  Jahr  1950  «.*. 

Unseren  oben  errechneten  Ersparnissen  an 
Löhnen  von  13  200  rM  können  wir  somit  Aus- 
gaben in  Höhe  von  5868,72  +  2975  -f-  1950 
=  10  793,72  Jd  gegenüberstellen.  Wir  haben 
also  für  diese  verhältnismäßig  kleine  Anlage 
einen  Gewinn  von  etwa  2406,28»/?,  der  im 
Hinblick  auf  das  Anlagekapital  hoch  genug  ist. 

M.  H.,  ich  betone  ausdrücklich,  daß  diese 
Zahl  in  Wirklichkeit  eine  höhere  sein  muß,  da 
die  samtlichen,  der  Rechnung  zugrunde  gelegten 
Daten  von  mir  absichtlich  so  gegriffen  sind,  daß 
das  günstige  Resultat  nicht  als  ein  günstig  ge- 
färbtes bezeichnet  werden  kann.  Weiter  ist  die 
Betrachtung  ja  angestellt  unter  der  Annahme 
einer  Eisengießerei,  welche  mittleren  und  schwe- 
ren Maschinenguß  fabriziert,  wo  also  die  einzu- 
formenden  Modelle  verschiedener  und  wechseln- 
der Art  sind.  Wesentlich  günstiger  muß  sich 
das  Bild  gestalten,  wenn  in  die  Fabrikation 
Spezialitäten  mit  aufgenommen  werden,  welche 
das  Aufstampfen  großer  Massen  bedingen,  und  die 

pro  Tu? 

*  1)  Lohn  für  den  Scbloager       Tng    .*  3.50 

2)  Konten  für  Oel  und  Putzmittel     .  0,s0 

3)  .  für  S.  hliiiiche,  Diebtungen, 
Packungen   l,i<0 

4)  Mehrkootill   der  PreUluftmeiüel 

gegenüber  den  Hatidiiuill.  ln  .      .  n,»;n 

M  F.rnat/teile   .  i'.'.i» 

Summa  ■*  «...Mi 
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ein  systematisches  Vorgehen  bei  der  Arbeit,  eine 
Arbeitsteilung,  zulassen,  derart,  daß  die  Vorteile 
des  pneumatischen  Stampfens  und  Gußputzens, 
die  Ersetzung  der  Menschenkraft  durch  Ma- 
schinenkraft auch  wirklich  bis  zum  äußersten 
abgegrenzt  und  ausgenutzt  werden  kann,  z.  B. 
bei  der  Fabrikation  von  Kokillen  und  Tübbings, 
wobei  ich  auch  auf  das  Ausstoßen  großer  Kern- 
massen wie  bei  Kokillen  mit  an  Stelle  von 
Meißeln  auf  die  Hämmer  aufgehetzten  langen 
Spießen  hinweise.  Hier  kann  das  Ausstoßen 
der  Kerne  mittels  Preßluft  durch  einen  Mann 
schneller  erzielt  werden  als  ohne  Preßluft  durch 
zwei,  den  Meißelhalter  und  den  Zuschlägen 

Nicht  berücksichtigt  in  der  Kalkulation  ist 
natürlich  der  ganz  wichtige  Umstand,  daß  es 
durch  das  billigere  und  schnellere  Formen  er- 
möglicht ist,  die  Produktion  einer  Gießerei  mit 
sonst  gleichen  Betriebsmitteln  entsprechend  zu 
steigern,  und  daß  die  Ansprüche  an  die  qualitative 
Leistungsfähigkeit  der  Former  gesteigert  werden 
können  und  werden,  nachdem  die  ermüdende  und 
schwere  Arbeit  des  Handstampfens  in  Wegfall 
gekommen  ist  und  der  Former  somit  seine  ganze 


Kraft  den  anderen  wertvolleren  Arbeiten  des 
Formens  zuwenden  kann.  Weiter  ist  hier  nicht 
berücksichtigt,  daß  eine  Gießerei,  welche  im 
Besitze  einer  Preßluftanlage  ist,  auch  von  den 
Vorteilen  der  anderen  pneumatischen  Werkzeuge 
Nutzen  ziehen  wird  (  ich  denke  dabei  in  erster  Linie 
an  die  pneumatischen  Hebezeuge  und  Sandsicbc), 
in  diesem  Fall  ein  doppelter  Vorteil,  da  auch 
durch  die  größere  Anzahl  der  in  Benutzung  be- 
findlichen Werkzeuge  eine  gleichmäßige  Ab- 
nahme der  Preßluft  vom  Kompressor  zu  erwarten 
ist.  In  wenigen  Jahren,  wenn  unsere  alten  For- 
mer und  Gießereiarbeiter  und  der  junge  Nach- 
wuchs sich  vollständig  an  dieses  neue  Arbeits- 
mittel und  Werkzeuge  gewöhnt  haben  werden, 
und  dies  wird,  davon  bin  ich  fest  überzeugt,  der 
Fall  sein,  dann  wird,  abgesehen  von  geringen 
Ausnahmen,  die  durch  die  Verhältnisse  bedingt 
sind,  eine  Gießerei  ohne  Preßluftanlage  nicht  mehr 
denkbar  sein,  sie  wird  als  rückständig  gelten.* 

*  Den  anschließenden  Meinungsaustausch  werden 
wir  mit  dem  Berichte  über  die  Versammlung  in  der 
nächsten  Nummer  veröffentlichen.    Die  Redaktion. 


Ueber  die  Schmelzbarkeit  von  Kalk-Tonerde-Kieselsäuremischungen. 

Von  Dr.  Kein  hold  Rieko  in  Charlottenburg. 
(Mitteilung  aus  der  chemisch-technischen  VerBuehs-Anstalt  bei  der  Königl.  Porzellan-Manufaktur  Charlottenburg.) 


Von  großer  Wichtigkeit  für  den  richtigen  und 
regelmäßigen  (jung  oinos  Hochofens  und  die 
Güte  des  erzeugten  Eisens  ist  die  Zusammensetzung 
der  gebildeten  Schlacke,  denn  von  ihrer  chemischen 
Zusammensetzung  hängt  ihre  größere  oder  ge- 
ringere Schmelzburkoit  und  Viskosität  ab.  Ks 
sind  schon  zahlreiche  Abhandlungen  über  Eigen- 
schaften und  Zusammensetzung  von  Hochofen- 
schlacken, insbesondere  über  ihre  Schmelzbarkeit, 
veröffentlicht  worden.  Kino  dor  neueren  und 
ausführlichsten  Untersuchungen  aus  diesem  Ge- 
biet ist  die  im  Jahre  KW5  in  der  „Revue  de  la  Me- 
tallurgie" erschienene  Arbeit  von  Boudouard:* 
„Ueber  die  ßildungstemporuturen  der  Hochofen- 
schlacken". Auf  ein  näheres  Kingehen  auf  diese 
umfangreiche  Arbeit  kann  ich  hier  verzichten, 
da  sie  seinerzeit  in  dieser  Zeitschrift  •*  besprochen 
wurde.  Von  einem  etwas  anderon  Standpunkte 
aus  habe  ich  nuu  kürzlich  dieselbe  Frage,  nämlich 
die  Schmelzbarkeit  von  Kalk-Tonerdo-Kieselsäure- 
mischungen,  bearbeitet  und  darübor  in  der  ke- 
ramischen Zeitschrift  „Sprochsoul"  ausführlich 
berichtet.  Da  die  Resultate  jedoch  nicht  nur  für 
die  Keramik,  sondern  auch  für  «He  Kisenhütton- 
industrie  von  Interesse  sind,  so  möchte  ich  im 
folgenden  die  Ergebnisse  meiner  Arbeit  kurz 
zusammenfassen. 


„Ro?ue  de  la  Metallurgie-  1905  S.  46  ». 
„Stahl  und  Eisen"  1905  Nr.  23  S.  1351. 
„Sprocüsaal"  1907  Nr.  44,  45,  4«. 


Bezüglich  der  Ausführung  der  Versuche  ist 
vor  allen  Dingen  zu  bemerken,  daß  von  den 
untersuchten  Massen  dor  „Kogolschmelzpunkt* 
bestimmt  wurde,  d.  h.  die  Temperatur,  bei  der 
ein  aus  der  betr.  Masse  mit  Hilfe  von  Stärke- 
kleister geformter  Körper  von  dor  Größe  und 
der  Gestalt  der  zu  Feuerfest igkeitshostimmungen 
von  Tonen  vorwendeten  Segerkegel  so  weit  er- 
weicht ist,  dal»  er  umsinkt  und  mit  der  Spitze 
soino  Unterlage  berührt.  Die  Temperatur  wurde 
durch  den  mit  dem  in  Frage  kommenden  Probe- 
kegel gleichzeitig  umgohenden  Segerkegol  be- 
stimmt, wobei  noch  hinzuzufügen  ist,  daß  die 
zum  Vergleich  dienenden  Kegel  von  Nr.  14  an 
geringe  Schmelzpunktsdifforenzen  gegenüber  den 
in  der  Technik  gebräuchlichen  Segerkegeln  auf- 
weisen: es  sind  dies  die  in  unserer  Versuchs- 
Austalt  zu  Wissenschaft  liehen  Arbeiten  meist 
verwendeten  sog.  Z-Kegel.  Die  Schmolzproben 
wurden  in  einem  elektrischen  Ofen  mit  fein- 
körniger Kohle  widerst  undsmusset  vorgenommen. 
Da  die  kalkhaltigen  Massen  natürlich  mit  einer 
Schamotteunterlage  unter  Schmelzung  in  Re- 
aktion getreten  wären,  so  wurden  die  Kegel  zur 
Prüfung  auf  Graphitplüttchen  befestigt. 

Die  untersuchten  Mischungen  stellen  zum 
gröt'iton  Teil  keine  best  immteu  Silikate  oder  Doppel- 
silikato  dar,  sondern  tiemenge  verschiedener  Ver- 
bindungen; .sie  zeigen  daher  meist  keinen  eigent- 

f  .Suhl  und  Eisen"  1907  Nr.  21  S.  739. 
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Hohen  Schmolzpunkt,  sondern  gehen  Uber  alle 
Zwischenstufen  der  Viskosität  mehr  oder  weniger 
schnell  vom  festen  in  den  flüssigen  Zustand  Uber. 
Der  „Kegelschmelzpunkt*  stellt  nur  ein  will- 
kürlich gewähltes  Stadium  der  Erweichung  vor, 
das  natürlich  je  nach  der  Dauer  der  Hitzeein- 
wirkung bei  verschiedenen  Temperaturen  eintritt. 
Da  die  bis  zum  völligen  Schmelzen  zunehmende 
Erweichung  solcher  Gemenge  meist  auf  allmäh- 
licher Auflösung  der  schwerer  schmelzbaren  Be- 
standteile in  den  zuerst  schmelzenden  beruht,  so 
wird  im  allgemeinen  der  Kegelschmelzpunkt  bei 
sehr  lange  andauerndem  Erhitzen,  d.  h.  also  bei 
sehr  langsamem  Temperaturanstieg,  niedriger 
liegon  als  bei  schnellor  Erhitzung,  da  ein  größerer 
Zeitraum  zur  gegenseitigen  Lösung  der  Bestand- 
teile zur  Verfügung  steht.  Es  ist  ferner  zu  be- 
achten, daß  die  Segerkegel  und  analog 
zusammengesetzte  Massen  relativ  lang- 
sam in  den  dünnflüssigen  Zustand  Uber- 
gehen, also  eine  sehr  allmähliche  Visko- 
sitätsabnahme zeigen:  ein  Kegel  aus 
einer  solchen  Masse  würde  daher  bei 
sehr  schneller  Erhitzung  zu  spät  um- 
gehen, d.  h.  die  Temperatur,  boi  der  er 
unter  normalen  Verhältnissen  allmählich 
umsinken  würde,  wird  in  diesem  Falle 
schon  Uberschritten  sein,  noch  ehe  er 
Zeit  gehabt  hat,  ganz  umzusinken.  Um 
solche  Abweichungen  zu  vermeiden, 
wurde  eine  stets  annähernd  gleichblei- 
bende Erhitzungsgeschwindigkoit  ein- 
gehalten, und  zwar  in  der  Weise,  daß 
je  zwei  aufeinanderfolgende  Nummern 
der  Vergleichskegel  in  Abständen  von 
4  bis  5  Minuten  umgingen.  Es  hat  sich 
nämlich  gezeigt,  daß  bei  der  genannten  Geschwin- 
digkeit der  Temperatursteigerung  ein  gleich- 
mäßiges und  normales  Umgehen  stattfindet.  Ich 
möchte  nochmals  betonen,  daß  bei  den  unter- 
suchten Kalktonerdesilikatmischungon,  wie  bei 
allen  derartigen  Massen,  die  Kegelschmolzpunkte 
durchaus  nicht  immer  proportional  derjenigen 
Temperatur  sind,  boi  der  vollständige  Dünnflüssig- 
koit  der  betr.  Massen  eintritt.  Während  manche 
Massen  boi  einer  nur  wenig  oberhalb  des  Kegel- 
schmelzpunktes liegenden  Temperatur  schon  ganz 
dünnflüssig  sind,  erreichen  andere  dieses  Stadium 
der  Konsistenz  orst,  wenn  sie  100°  und  mehr  übor 
ihren  Kegelschmelzpunkt  hinaus  erhitzt  worden. 
Auf  nähere  Untersuchung  dieser  verwickelten 
Verhältnisse  wurde  vorläufig  nicht  näher  ein- 
gegangen.* 

Von  Boudouard**  wurde  ebenfalls  dor  Kegel- 
schmelzpunkt als  Maßstab  für  dio  Schrnelzbarkeit 


*  Ueber  die  Abhängigkeit  der  Viskosität  in  Silikat- 
schmelzen  tod  ihrer  chemischen  Zusammensetzung  er- 
schien kürzlich  eine  Untersuchung  von  K.  U reiner, 
Dias.,  Jena  1907. 

*•  In  oben  genannter  Arbeit. 

Lss 


gewählt,  und  zwar  führte  er  die  Bestimmungen 
bis  zu  einer  Temporatur  von  S-K  16  (etwa  1460°) 
in  einem  Fletscherofen  aus,  während  er  fUr  noch 
höhere  Temperaturen  einen  Devilleschen  Gebläse- 
ofen verwendete;  in  letzterem  ist  natürlich  der 
Temperaturanstieg  ein  _  verhältnismäßig  "  sehr 
schneller. 

Als  Ausgang8materialien  wählte  ich  reinen 
gefällten,  kohlensauren  Kalk,  gemahlenen  Quarz- 
sand mit  99,6  %  Kieselsäure  und  gemahlene  Ton- 
erde von  der  J  für  die  Aluminiumgowinuung  er- 
forderlichen Reinheit.  Die  boi  120°  getrockneten 
Materialien  werden  abgewogen,  mit  Wasser  zu 
einem  dünnen  Brei  angerührt,  mehrere  Male 
durch  ein  feines  Sieb  durchgeschlagen,/zur  Trockne 
gedampft  und  hierauf  mit  Stärkekleister  zu  kleinen 
Kegeln  in  Form  der  Segerkegel  geformt. 
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Abbildung  1.    Schmelzpunkte  der  in  den  Versuchs- 
reihen I  bis  III  geprüften  Kalktonentesilikat«. 


Auf  eine  nähere  Besprechung  dor  Schmelz- 
barkeit von  Mischungen  aus  je  zwei  der  in  Frage 
kommenden  Komponenten,  also  Kalk-Kieselsäure, 
Tonerde-Kieselsäure  und  Kalk-Tonerde  soll  hier 
nicht  eingegangen  werden,  da  für  den  Eisen- 
hilttonbetrieb  nur  die  Mischungen  allor  drei  Be- 
standteile, die  Kalktonerdesilikato,  von  Intorosso 
sind.  Bei  Horstollung  der  zu  untersuchenden 
Mischungen  ging  ich  von  folgenden  Gesichts- 
punkten aus:  Es  wurden  vier  Versuchsreihen  an- 
gestellt; in  jeder  derselben  war  das  Molekular- 
vorhältnis  von  Tonerde  zu  Kieselsäure  konstant, 
nämlich  1:1,  1:2,  1:3  und  1  :  4,  während  dio 
zugosotzt>  •  Kalkmongen  von  0,1  bis  zu  12  Mole- 
külen UaO  auf  1  Mol.  des  reinen  Tunordosilikatos 
zunahmen.   Die  Resultate  waren  folgende: 

l.  Versuchsreihe.  AUOj  •  SiO*  0,1-  12CaO. 
Es  tritt  ein  fast  hei  Z-Kegel  2ti  (etwa  lfifiO*) 
liegendes  Schmelzpunktsmaximum  auf  bei  einer 
Mischung  von  der  Zusammensetzung  Ah  Da  •  SiOi 
•2CaO.  Domgemäß  existieren  zwei  Minima, 
und  zwar  boi  Z-Kcgol  9  bis  10  (etwa  1340°),  boi 
der  Zusammensetzung  AI»  Oa  •  Si  O*  •  Ca  O  und  bei 
Z-Kegel  11  (etwa  1300°)  dor  Zusammensetzung 

•> 
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Ali  Os  •  Si  O,  •  3  Ca  0  onteprnehond.  Von  diesem 
zweiten  Minimum  an  steigt  der  Kegelschmelz- 
punkt kontinuierlich  mit  zunehmendem  CaO-Ge- 
halt  (vergl.  Kurve  I  in  Abbild.  1). 

2.  Versuchsreihe.  AUOi  •  2  SiO,  0,1  —  12 
CaO.  Hier  treten  zwei  Schmelzpunktsmaxima 
auf,  nämlich  bei  Mischungen  von  der  Zusammen- 
setzung Ah  Os  •  2  Si  O*  •  Ca  0  und  AI,  O»  2  Si  0*  • 
4  CaO;  arsteres  liegt  bei  Z-Kegel  18  bis  19  (etwa 
1515»),  letzteres  bei  Z-Kegel   19  (etwa  1525»). 


maxima  feststellen,  die  allerdings  nicht  so  scharf 
ausgeprägt  .sind  wie  die  oben  erwähnten.  Diose 
vier  Temperaturmaxima  sind:  Z-Kegel  15  bis  1(5 
(etwa  1450°),  Z-Kogol  10  (etwa  1350"),  Z-Kegel  7 
(etwa  1285°)  und  Z-Kegel  19  bis  20  (etwa  1530"). 
Die  Zusammensetzungen  der  diesen  Maxima  ent- 
sprechenden Verbindungen  sind :  AU  Os  •  3  Si  0*  • 
Ca  0  -  AU  O,  •  3  Si  O,  •  2  Ca  O  -  AU  O,  ■  3  Si  0*  ■  4 CuO 
—  AUO,  •  3  SiO,  •  ü  CaO.  Zusammensetzung  und 
Schmelzpunkte   der   entsprochenden  Kutektika 

sind  aus  Tabelle  II  zu 


Tabelle  T.  Schmelzpunktsmaxima, 


MoIrknUr« 
ZuMBrnenictzuDR 

•i-Oehall  an: 

Kcgelachitii-Itpuokl  In 

AliO» 

81  (h 

CO 

Z-K«c«ln 

I 

Ali  0»  •  Si  O, 

62,9 

37,1 

+  38 

etwa 

1850° 

I 

AUOi-8iO,-2CaO 

37,2 

22,0 

40,8 

—  26 

1550° 

II 

AI,  Oi -2  8iO» 

45,8 

54,2 

—  86 

: 

1780° 

II 

AUO, -2  8i O,  CaO 

36,G 

43,3 

20,1 

18-19 

■ 

1515° 

II 

AUO,  -  2  Si  0,4CaO 

22.9 

27,0 

50,1 

19 

• 

1525° 

III 

AUOsSSiO, 

36,0 

64,0 

33 

1725° 

III 

AUO,  •  3  SiO,  •  CaO 

30,1 

53,4 

16,5 

15—16 

1450° 

III 

AUO,  3  8iO,  2CaO 

25,9 

45,8 

28,3 

10 

1350° 

III 

AhOs  -3  8'iO»  4  CaO 

20,1 

35,7 

44,2 

7 

1285» 

III 

AUO,  3  8i  0,-6  CaO 

16,5 

29,3 

54,2 

19-20 

1530- 

Tabelle  IT.    Schmelzpunkts  minima. 


Vrrsucb*- 
r.  Ih« 

Molrkutur* 
Zu*nmn<-D»tt>UDC 

VOrbiüi  «d: 

Kr»rl»chmf liponkt  In 

AI,  Ol 

SIC 

CaO 

Z-K-C-l» 

tVUlu 

I 

AU  0,  •  Si  Ol  •  Ca  0 

46,7 

27,7 

25,6 

9  —  10 

etwa 

1340» 

I 

AlsOa  Si  Oi  •  8  Ca  0 

30,9 

18,8 

50,8 

1360° 

II 

AI, 0^2  SiOi  0,45  CaO 

41,2 

48,7 

10,1 

+  15 

1440° 

II 

AM),  -2  SiOj -2  CaO 

80,5 

36,1 

38.4 

: 

1280° 

II 

AI»  0»  •  2  8i  0,  •  5,9  Ca  O 

18,5 

21,8 

59,7 

+  13 

1400° 

III 

2  AI*Os.6SiOs-CaO 

32,8 

58,2 

9,0 

14-15 

1420° 

III 

4  AUO,  -  12  8iO,-7CaO 

26,8 

47,5 

25.7 

+  9 

1340» 

III 

AUO,  •  3  Si  0,  -3  CaO 

22,6 

40,2 

37,2 

6—7 

1270» 

III 

AU  0.i  •  3  8i  0,  ■  5  Ca  O 

18,1 

82,2 

49,7 

j  6 

1265» 

III 

2  AUO,  .  6  SiO».  13 CaO 

ir.,8 

28.0 

56,2 

19 

* 

1525" 

Trotz  der  ganz  verschiedenen  Zusammensetzung 
weichen  die  Kegelscbmelzpunkt»  heider  Massen 
kaum  voneinander  ah.  Die  drei  entsprechenden 
Minima  liegen  bei  Z-Kegel  4-  Iß  (etwa  1440V 
bei  Z-Kegol  -  7  (etwa  1280°»  und  bei  Z-Kegel 
-f  13  (etwa  1400").  Die  Zusammensetzung  der 
höehstschmolzonden  dieser  drei  Mischungen  ist 
AU  Oi  •  2  Si  Oi  •  0,45  Ca  O,  während  das  3.  Minimum 
der  Mischung  AUOi  •  2  SiO,  •  5,9  CaO  zukommt; 
dio  am  leichtesten  schmelzende  Masse  dieser  Ver- 
suchsreihe (bei  Z-Kegel  -  7)  entspricht  der  Formel 
AU  O»  2  Si  Oi  2  Ca  O   (vergl.  Kurve  II  in  Abb.  1 1. 

3.  Versuchsreibe.  AUO,  •  3  SiO»  -0,1  -12 
Ca O.  Im  Ciogensatz  zu  den  beiden  vorigen  Ver- 
suchsreihen lassen  sich  hier  vier  Sohmelzpunkts- 

•  Z-Ketrrl  +  l.r»  {»«'deutet  eine  zwischen  Z-Ke(fel  15 
und  Z-Kegel  15  l.ix  16  liegende  Temperatur;  deHgl. 
Z-Kegel  —  15  eine  etwa«  unter  dem  Schmelzpunkt 
von  Z-Kegel  15  liegende  Temperatur. 


ersehen  (vergleiche  ferner 
Kurve  III  in  Abbild.  1). 

4.  Versuchsreihe. 
AUO,  •  4  SiO,  •  0,1  -  10 
CaO.  Die  Schmelzpunkts- 
kurve zeigt  hier  keine 
bemerkenswerte  Unregel- 
mäßigkeit durch  Auf- 
treten deut  licher  Maxima, 
sondern  sie  zeigt  einen 
mehr  kontinuierlichen 
Verlauf.  Am  niedrigsten 
schmilzt  ein  der  Zusam- 
mensetzung AU  Oi  •  4  Si  0, 
•  3  CaO  entsprechendes 
Gemisch,  nämlich  unge- 
fähr bei  Z-Kegel  5  (otwa 
1225»). 

In  Tabelle  I  und  II 
sind  die  auftretenden 
Schmelzpunkts  -  Maxima 
und  -minima  zusammen- 
gestellt; die  reinen  Ton- 
erdesilikato  stellen  in 
jeder  Versuchsreibe  na- 
t  ürlich  auch  ein  Maximum 
dar.  Die  4.  Versuchsreihe 
blieb  als  unwesentlich 
unberücksichtigt.  Ebenso 
ist  in  dem  Diagramm  in 
Abbild.  1  nur  der  Verlauf  der  Schmelzpunktskurvo 
der  drei  ersten  Versuchsreihen  eingezeichnet  uud 
zwar  derar'ig,  daß  die  CaO-Menge  in  Molekülen 
auf  1  Mol.  AU  Oi  als  Abszissen,  die  Schmolzpunkte 
in  Z-Kegeln  als  Ordinalen  eingetragen  wurden. 
Hierbei  ist  noch  zu  bemerken,  daß  nach  Z-Kegel 
20  in  dem  üblichen  Abstand  von  etwa  25°  als 
folgender  Kegel  Z-Kegel  2(4  kommt. 

Die  auftretenden  Maximu,  und  wahrschein- 
lich auch  die  Minima,  scheinen  auf  bestimmte, 
zum  größten  Teil  noch  nicht  bekannte  Doppel- 
silikate hinzudeuten,  doch  wurden  vorläutig  noch 
keine  näheren  Untersuchungen  über  ihre  Kxistenz 
angestellt.  Die  Verbindung  AUO,  •  Si  O,  •  2  CaO 
die  dem  einzigen  Maximum  in  der  erslen  Ver- 
suchsreihe entspricht,  wurde  neuerdings  von 
Houdouard  *  isoliert  und  beschrieben.    Auch  die 


•  »Sur  le-H  «dienten  dulumino  et  de 
„Compte«  rendus"  1907  lieft  19. 
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dem  ersten  Maximum  in  dor  2.  Versuchsreihe 
entsprechende  Verbindung  Ah  Oj  •  2  SiO»  •  CnO 
ist  bekannt  und  kommt  in  der  Natur  als  Anorthit 
vor.  Das  in  der  3.  Versuchsreihe  auftretende 
Minimum  bei  der  Zusammensetzung  AU  Os  •  3  Si  0» 
•3CaO  würde  dem  reinen  Kalktongranat  ent- 


sprechen. Als  bemerkenswerte  Eigenschaft  aller 
mehr  als  50  o/0  CaO  enthaltenden  Mischungen 
möge  zum  Schluß  noch  erwähnt  werden,  daß  sie 
bei  langsamem  Krkalten  nach  vorheriger  Schmel- 
zung vollständig  zu  einem  mikrokristallinischen 
Pulver  zerriesolten. 


Ueber  Richtmaschinen  für  Rohre. 

Von  Oberingenieur  Carl  Wadas  in  Ploesti  (Rumänien). 


Richtmaschinen  für  Rohre  sind  in  Röhren- 
werken ziemlich  häutig,  jedoch  nicht  aus- 
schließlich anzutreffen  In  vielen  Werken  wird 
infolge  schlechter  Erfahrungen  mit  mangelhaften 
Konstruktionen  noch  das  Richten  mit  der  Exzenter- 
presse oder  Friktionspresse  ausgeübt,  welches 
bekanntlich  den  Nachteil  hat,  daß  die  Rohre 
wohl  anscheinend  gerade,  aber  ausnahmslos  flach- 
gedrückt werden  und  besonders  im  Bohrbetriebe 
zu  unliebsamen  Störungen  Veranlassung  geben. 


(.Nitchdrurk  verboten.) 

zu  ersehen  ist,  durch  Andrucken  der  Walzen 
an  das  zu  richtende  Rohr  wahrend  des  Rotlerens 
des  letzteren  ein  gleichzeitiges  Durchbiegen  zu 
erreichen.  Durch  diesen  Prozeß  werden  er- 
fahrungsgemäß Gasrohre  rollständig  von  Glüii- 
span  befreit,  und  ein  einmaliger  Durchgang  genügt, 
um  dieselben  tadellos  gerade  zu  erhalten.  Für 
Gasrohre,  welche  nach  dem  Richten  verzinkt 
werden  sollen,  ist  der  Erhalt  einer  reinen  Ober- 
flache, hauptsächlich  aber  das  Entfernen  von 


m .   ®   ,  i  r  i  iH 


A.bbildnng  1.    Gaerohrrichttnaachine  mit  Räderantrieb. 


Es  gibt  aber  merkwürdigerweise  Röhrenwerke, 
welche  Siederohre  kleinerer  und  Gasrohre  aller 
Abmessungen  noch  auf  Richtböcken  von  Hand 
auä  richten.  Insbesondere  der  letztere  L" instand 
gibt  mir  Veranlassung,  über  dieses  Thema  zu 
schreiben  und  die  Vorteile  der  Richtmaschinen 
mit  schräggestellten  Walzen  gegenüber  allen 
anderen  Methoden  vor  Augen 
leichteren  Uebersicht  wegen 
Gasrohr  -  Richtmaschinen  und 
maschinen. 

a>Gasrohr-Richtmaschinen.  Abbild.  1 
stellt  eine  Gasrohr- Ricbtmascbine  dar.  deren 
schräggestellte  Walzen  unterbrochen  sind,  um, 
wie  aus  der  umstehenden  Skizze  (Altbildung  2i 


zu  führen.  Der 
unterscheide  ich 
Siederohr  -  Kicht- 


Schlackenteilcben,  ein  nicht  zu  unterschätzender 
Vorteil,  da  auf  der  Maschine  gerichtete  Rohre 
nur  wenige  Stunden  gebeizt  zu  werden  brauchen. 
Für  Maschinen,  auf  welchen  Gasrohre  bis  höchstens 
1"  1.  W.  (33  nun  äußerer  Durchmesser)  gerichtet 
werden  sollen,  empfiehlt  sich  der  Antrieb,  wie 
ihn  Abbildung  1  veranschaulicht,  da  die  Walzen 
nur  wenige  Millimeter  auseinandergerückt  werden 
und  eine  derartige  Verschiebung  der  Walze 
auf  den  Zahneingriff  ohne  nennenswerten  Einfluß 
ist.  Sollen  dagegen  Gasrohre  über  1"  1.  \Y. 
gerichtet  werden,  so  würde  das  Auseinander- 
rücken der  Walzen  sich  im  ZahtieingritV  un- 
angenehm fühlbar  machen,  weshalb  der  Antrieb 
nach  Abbildung  3  mittels  symmetrisch  angeord- 
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Abbildung  % 

neter  Kreuzgelenk-Kupplungen,  von  einer  in  der 
Mitte  gelagerten  Hauptwelle  betätigt,  den  Vorzug 
verdient.  Beide  Walzen  können  um  ein  ganz 
bedeutendes  Maß  verschoben,  mithin  Gasrohre 
bis  2*1.  W.  (59  mm  äußerer  Durchmesser)  und 
darüber  gerichtet  werden.  Um  dem  zu  richten- 
den Rohre  vor  dem  Eintreten  in  die  Walzen, 
bezw.  nach  dem  Austreten  aus  denselben  eine 
entsprechende  Führung  zu  geben,  sind  vor  und 
hinter  der  eigentlichen  Richtmaschinc  auf  Lager- 
böcken befestigte  Rohre  von  entsprechender  Länge 
vorgesehen.  Die  Walzen  sind  durch  Drehen  von 
Handrädern  in  horizontaler  Richtung  um  wenige 


Millimeter  verschiebbar,  derart,  daß  je  zwei  auf 
derselben  Welle  sitzende  Lager  durch  Vermitt- 
lung von  Kegelrädern  und  Schrauben  bewegt 
werden.  Die  Walzen  sind  gegen  die  Horizon- 
tale um  6°  geneigt.  Das  zu  richtende  Rohr 
rotiert  mit  der  Umfangsgeschwindigkeit  der  Wal- 
zen, welche  etwas  über  2,5  m  i.  d.  Sekunde 
beträgt,  und  bewegt  sich  infolge  der  Schräg- 
stellung derselben  in  der  Längsrichtung.  Wie 
bereits  erwähnt,  genügt  ein  einmaliger  Durch- 
gang durch  die  Walzen,  um  ein  gut  gerichtetes 
Rohr  zu  erhalten,  weshalb  das  Umsteuern  der 
Maschine  unnötig  wird.  Zum  Antriebe  der  Ma- 
schine sind  höchstens  15  P.S.  erforderlich.  Der 
Antrieb  mittels  Kreuzgelenk  -  Kupplungen  ist 
identisch  mit  jenem  der  Siederohr-Richtmaschine, 
deren  Beschreibung  hier  folgt.  Zur  Bedienung 
der  Maschine  genügt  ein  Junge. 

b)  Siederohr  -  Richtmaschinen.  Diese 
Maschine  dient  vorwiegend  zum  Richten  über- 
lappt geschweißter  Rohre  bis  zu  den  größten 
Dimensionen,  und  da  ein  einmaliger  Durchgang 
nicht  genügt,  um  das  Rohr  rund  und  gerade  zu 
erhalten,  in  den  meisten  Fällen  ein  drei-  bis 
viermaliges  Durchlaufen  der  Walzen  notwendig 
wird,  so  ist  die  Maschine  umkehrbar  eingerichtet. 
Die  Walzen  haben  eine  entsprechende  Länge  und 
sind  Umdrehungshyperboloide.  Der  Antrieb  der 
Walzen  ist  übereinstimmend  mit  dem  der  Oasrohr- 
Richtmaschine,  auch  das  Verschieben  der  Walzen 
geschieht  in  derselben  Weise  (Abbild.  4).  Vor  und 


1 — r 

Abbildung  3.    Gasrohrrichtmaschine,  Antrieb  mittels  Kreuzgelenk  -  Kupplungen. 
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Abbildung  4.    Siederobr-Kichtmaachine,  Antrieb  mittel«  Kreuzgelenk  -  Kupplungen. 
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hinter  der  Maschine  sind  in  vertikaler  Richtung  trieb  durch  Kegelräder-Wendegetriebe  am  Platze, 

verateilbare  Führungstische,  deren  jeder  mit  einer  da  durch  das  bestandige  Ein-  bezw.  Ausrücken 

entsprechenden  Anzahl  von  Führungswinkeln  ver-  heftige  Stöße  entstehen,  die  das  Fundament  in 

sehen  ist,  vorgesehen,   die  den  Zweck  haben,  kürzester   Zeit   lockern.     Zum  Antriebe  sind 

das  richtige  Einführen  in  die  Walzen   zu  er-  rd.  35  bis  40  P.S.  erforderlich.    Die  normale 


leichtern  undjbei  krummen  Rohren  das  heftige 
Schlagen  der  Enden  zu  verhindern.  Die  Tische 
und  die  Führungswinkel  müssen  für  jede  Rohr- 
abmessung besonders  eingestellt  werden,  was 
durch  Drehen  des  Handrades  erreicht  wird.  Die 
mit  dem  Handrade  versehene  durchgehende  Spindel 
Ist  an  den  Tischenden  mit  Rechts-  und  Links- 
gewinde versehen,  so  daß  durch  Drehung  der- 
selben mittels  Gleitstücken  und  Hebeln  das  gleich- 


Abbildung  6. 

zeitige  Heben  bezw.  Senken  beider  Führungs- 
tische möglich  ist.  Es  ist  dies  ein  nicht  zu 
unterschätzender  Vorteil,  da  bei  älteren  An- 
ordnungen das  Einstellen  jedes  Tisches  an  vier 
Stellen  vorgenommen  werden  mußte  und  sehr 
zeitraubend  und  ungenau  war.  Als  vorteilhaftester 
Antrieb  der  Walzen  empfiehlt  sich  Riemenantrieb 
(offene  und  gekreuzte  Riemen,  wie  bei  Hobel- 
maschinen), oder,  falls  dieses  aus  irgend  einer 
Ursache  unzulässig  sein  sollte,  mittels  Zwillings- 
Reversiermaschine ;  keinesfalls  ist  hier  der  An- 


Umdrehungszahl der  Walzen  beträgt  etwa  70 
i.  d.  Minute.  Es  ist  noch  zu  erwähnen,  daß  die 
Walzen,  nachdem  das  Richten  der  Rohre  im  rot- 
warmen Zustande  erfolgt,  mittels  herabrieselnden 
Wassers  gekühlt  werden  müssen.  Nichtgekühlte 


Abbildung  7. 
RicbtproBse  mit  Friktionascbeiben  •  Antrieb. 


Walzen  fassen  schlecht  und  erschweren  das  Mit- 
nehmen des  Rohres. 

Abbildung  5  stellt  eine  Siederohr  -  Kicht- 
maschine  dar,  bei  welcher  der  Antrieb  der  Walzen 
durch  Rader  erfolgt,  weshalb  das  Verschieben 
nur  einer  Walze,  wie  aus  obenstehender  Skizze 


Abbildung  5. 


Siederohr-RichtmaHchine,  Antrieb  mittels  Räder. 
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(Abbild.  6)  ersichtlich,  vorgesehen  Ist,  wahrend 
die  zweite  Walze  a  fest  gelagert  ist.  Das  Ueber- 
setzungsverhaltnis  ist  ziemlich  groß  gewählt,  so 
daß  durch  Verschiebung  des  Hades  b  der  Zahn- 
eingriff innerhalb  zulässiger  Grenzen  bleibt.  Diese 
Antriebsweise  erfordert  das  Verschieben  der  hori- 
zontalen Führungen  und  Führungs-Tische  bezw. 
-Winkel  um  ein  nicht  unbedeutendes  Maß.  Außer- 


Antriebsspindel  und  der  auf  letzterer  aufgekeilten 
Friktionsscheiben  wird  die  mit  dreifachgungigem 
Gewinde  versehene  Druckschraube  nach  abwart« 
bezw.  nach  aufwärts  bewegt  und  das  Kohr  je 
nach  Dimension  und  Wandstärke  entsprechend 
durchgedrückt.  Vom  Durchmesser  und  der  Wand- 
stärke hängt  auch  die  Entfernung  der  Auf- 
lager  ab.     Es   ist   ohne   weiteres   klar,  daß 


Abbildung  8.    Allgemeine  Anordnung  einer  Schrägwalzen-Kichtmaschine  mit  Bezog  auf  den  Schweißofen, 

die  Zieh-  und  Kratzbank. 


dem  sind  bei  dieser  Anordnung  die  Walzen  viel 
zu  kurz  bemessen,  was  unbedingt  ein  heftiges 
Schlagen  des  Rohrendes,  besonders  im  Augen- 
blicke des  Einführeus  in  die  Walzen,  zur  Folge 
haben  muß. 

Zum  Richten  von  Gasröhren  größerer  Ab- 
messungen und  Siederohren  bis  etwa  4  "  äußerem 
Durchmesser  bedient  man  sich  vielfach  der  Richt- 
presse mit  Friktionsscheiben-Antrieb  nach  Ab- 
bildung 7.    Durch  Verschieben  der  horizontalen 


diese  Methode  des  Richtens  von  Röhren  die 
primitivste  ist  und  bei  Gasrohren  noch  das 
Kichten  mittels  der  Rohrmangel  den  Vorzug 
verdient.  In  zuverlässigster  Weise  erfolgt  ohne 
Zweifel  das  Richten  von  Röhren  aus  Metallen 
aller  Art,  von  massiven  Wellen  usw.  mit  Hilfe 
der  Schrägwalz-Richtmascbine.  Die  allgemeine 
und  meistens  gebräuchliche  Anordnung  derselben 
mit  Bezug  auf  den  Schweißofen,  die  Zieh-  und 
Kratzbank  ist  in  Abbildung  8  dargestellt. 
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Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  wibrend 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  Für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

12.  Dezember  1907.  Kl.  7a,  8  21  586.  Verfahren 
und  Vorrichtung  zum  Herstellen  von  Blechen  mit  me- 
tallisch reiner  Oberfläche.  Daniel  Mc  Lean  Börners, 
Borough  of  Brooklyn,  New  York;  Vertr.:  C.  Pieper, 
H.  Springmann  u.  Th.  Stört,  Pat-Anwalte,  Berlin  N  \V.  40. 

Kl.  7  b,  J  8707.  Durch  Flüssigkeit  gekohlter 
Zieheisenbalter.  Iroquois  Macbine  Co.,  New  York; 
Vertr.:  M.  Mossig,  Pat.-Anw.,  Berlin  S\V.  29. 

Kl.  7  b,  Seh  24  047.  Verfahren  zur  Ummantelung 
Ton  Voll-  oder  Hohlkörpern  mit  Metall.  Arnold 
Schwieger,  Berlin,  Zwinglistr.  3,  u.  Fa.  R.  &  O.  Scbmöle, 
Menden  i.  W. 

Kl.  81  e,  K  23  205.  Förderband  mit  drehbar  an 
zwei  Treibketten  befestigten  Tragplatton.  Heinrich 
Reichard  u.  Otto  Max  Müller,  Geilenkirchen. 

lö.  Dezember  1907.  Kl.  10a.  K  30908.  Ver- 
fahren nebst  Einrichtung  zur  Erzeugung  von  Uas  und 
Koks  aus  Torfbriketts  unter  Gewinnung  der  Neben- 
erzeugnisse in  Retorten.  Bernhard  Kittler,  Memel, 
Kettenstr.  2. 

Kl.  18a,  M  32  240.  Einrichtung  /.um  Befördern 
der  Beschickungskübel  von  den  Zubringwagen  zum 
Giehtaufzug  sowie  von  diesem  zu  deu  Zubringwagen 
zurück  für  Hochöfen  mit  mehreren  Schienensträngen 
für  die  Herbeischaffung  des  Gichtgutes.  Märkische 


Maschinenbauanstalt  Ludwig  Stuckenholz,  A.-G., 
Wetter  a.  d.  Ruhr. 

Kl.  24  g,  B  44  655.     Verfahren    zum  Filtrieren 
von  Rauchgasen.    Fa.  W.  F.  L.  Beth,  Lübeck. 
Gebrauchsmustereintragungen. 

16.  Dezember  1907.  Kl.  18c,  Nr.  324  381.  Ofen 
zum  Glüben  und  Härten  von  Eisen-,  Stahl-  und  Metall- 
teilen mit  Fülltrichter  und  Alarmvorrichtung.  Albert 
Baumann,  Aue  i.  Erzg. 

Kl.  24  c,  Nr.  324  488.  Generator  zur  Erzeugung 
von  Kraftgas,  mit  einem  Btändig  und  einem  zeitweise 
wirkenden  Verdampfer.  Fritz  Zingg,  Winterthur; 
Vertr.:  B.  Bomborn,  Pat.-Anw.,  Berlin  S\V.  61. 

Kl.  49b,  Nr.  324  593.  StollenwarmlochBtanzo  mit 
gelochtem  Gehäuse  und  Zapfen  für  das  Amboß  loch 
und  Einstellschraube.    Hecker's  Sohn,  Dresden. 

Kl.  49e,  Nr.  324  292.  Einspannvorrichtung  für 
das  Werkstück  bei  Stauchhämmern  u.  dergl.  Ludw. 
Roeholl  &  Co.,  Radevormwald. 

Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  18b,  Nr.  184  81«,  vom  5.  Februar  1903. 
E  I  e  k  t  r  o  s  t  a  Ii  1  -  G  e  9  e  1 1  s  v  h  a  f  t  m.b.H.  in  Rem- 
seh  cid- Hasten.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
lütten  und  Stahl  auf  rlrktrom'tntlurgitchem  Wrgr. 

Dstt  Eisen  wird  in  einem  beliebigen  Ofen  (Besse- 
merbirne) von  seinen  l'nreinheiten  befreit  und  unter 
sorgfaltiger  Zurückhaltung  der  Schlacke  in  einen 
elektrischen  Uten  übergeführt.  Hier  wird  es  stark 
erhitzt  und  mittels  Kohlenstoffs,  /..  B.  in  Form  von 
Kohle-Kisenbriketts.  desu.\ydiert  und  rückgekohl«. 
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KI.  49h,  Nr.  188 890,  vom  22.  Juni  1906.  So- 
ciete'  Generale  du  Laminage  Annuiaire 
pour  la  Fabrication  de  Chalnes  Bans  Sou- 
dnre  (Sociäte  Anonyme)  in  Bransel.  Vor- 
richtung zum  Halten  von  in  Bearbeitung  befindlichen 
Ketten. 

Die  Vorrichtung  soll  zum  Ueberführen  der  in 
Bearbeitung  befindlichen  schweren  Ketten  von  einer 
Vorrichtung  zur  andern  dienen. 


_  Ja 


IT-  '  . 


ii 

B 

Sie  besteht  aus  einem  Rahmen  a,  der  zwei  Spur- 
»cbeiben  (Schaltrollen)  b  trägt,  Aber  welche  die  zu 
transportierende  Kette  c  gelegt  wird.  Der  Kabinen  a 
\»i  mittels  Seile  oder  Ketten  d  an  der  Laufkatze  e 
eines  gewöhnlichen  Laufkranes  aufgehfingt  und  kann 
an  ihnen  gehoben  und  gesenkt  werden.  In  seiner 
oberen  Lage  ruht  der  Kähmen  auf  Anschlagen  fn  die 
mr  Seite  gelegt  werden  können. 

Kl.  49 f,  Nr.  188889,  vom  28.  Februar  1906. 
Hermann  Hartmann  in  Essen  a.  d.  Ruhr- 
Küttenscheid.  Vorrichtung  zum  Halten  des  tiber- 
gttenkes  in  der  richtigen  Arbeitsstellung  zum  Unter- 
gesenke bei  von  der  Hand  aus- 
zuführenden Preß-  und  Schmie- 
dearbeiten. 

An  dem  Amboß  ist  eine 
Fübrungsstange  a  angebracht, 
auf  der  der  Halter  6  für  das 
Obergesenk  c  feststellbar  ist. 
Ferner  ist  ein  einstellbarer 
Niederhalter  d  für  das  Werk- 
ituck  vorgesehen.  Nach  Einstellung  des  Obergesen- 
kes c  wird  das  Werkstück  auf  das  Untergesenk  e 
gelegt  und  nach  Auflegen  des  Niederbalters  d  durch 
Abläge  auf  den  Stempel  c  geformt.  Die  Einrichtung 
soll  beim  Schmieden  einen  Arbeiter  ersparen. 

Kl.  18a,  Nr.  188047,  vom  4.  Mai  1906;  Zusatz 
/u  Nr.  154  582  (vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1905  Nr.  4 
8.233).  Adalbert  Nath  in  Dresden  - A.  Be- 
schickungsvorrichtung für  Schachtofen. 

Die  Beschickungsvorrichtung  des  IIatiptpat<>ntes 
benötigt  als  oberen  Verschluß  beim  Absichten  eines 
Deckels.  Das  ZuBatzpatent  bezieht  sich  auf  eine  Ein- 
richtung, diesen  Deckel  in  der  Nähe  der  Gichtötthung 
selbsttätig  auf  das  gefällte  Ocfäß  aufzusetzen  und 
von  dem  geleerten  (iefäß  wieder  abzunehmen,  um 
dieses  am  Füllort  bequem  füllen  zu  können. 

Der  Deckel  a  ist  zweiteilig  und  wird  durch  den 
Bolzen  b  zusammengehalten.  Jeder  Teil  ist  mittels 
der  Träger  c  und   der   Köllen  d   und   e   an  einer 


Schiene  f  fahrbar  aufgehängt.  Diese  senkt  sich  ober- 
halb der  üichtöffnung  bo  weit,  daß  der  Deckel  auf 
dem  Begichtungsgoräß  g,  wenn  dieses  mit  seinem 
unteren  Rande  auf  der  Gichtöffnung  zum  Aufsitzen 
kommt,  abdichtend  aufruht,  wobei  die  Tragschienen  f 
hier  so  weit  einander  genähert  sind,  daß  die  beiden 
Deckelhälften  vollständig  geschlossen  sind. 

Beim  Rttckfahren  des  entleerten  Gefäßes  wird 
der  Deckel  a  infolge  der  Ansteigung  der  Schienen  f 


W  TT 


zunächst  von  dem  Gefäß  g  abgehoben  und  dann  durch 
die  Spreizung  der  Schienen  so  weit  geöffnet,  daß  die 
Stange  h.  welche  den  senkbaren  Boden  des  Gefäßes 
trägt,  ungehindert  austreten  kann.  Der  Deckel  bleibt 
hier  zurück,  während  das  Gefäß  g  zum  Füllort  weiter- 
befördert wird.  Bei  seiner  Rückkehr  trifft  die  Stange  h 
gegen  den  Deckel  a,  den  sie  vorwärts  Bchiebt,  wobei 
er  sich  infolge  der  Lage  der  Schienen  f  schließt  und 
auf  das  Gefäß  senkt 

KL  81c,  Nr.  188716,  vom  21.  Mai  1904.  Eisen- 
gießerei-Aktiengesellschaft vormals  K  e  y  - 
ling  &  Thomas  in  Berlin.  Verfahren  zur  Her- 
stellung ron  Gießformen  mittels  eines  den  Formsand 
in  Gestalt  eines  dm  formkasten  frei  überragenden 
Hügels  anhäufenden,  abnehmbaren  aFüllrahment. 

Auf  den  Form- 


T 


kästen  a  wird  ein 
Füllrahmen  ^auf- 
gesetzt und  nach 

dem  Vollfüllen 
beider  mit  Sand 
ein  Vordrückrah- 
men  c  aufgesetzt 
und  eingepreßt. 
Letzterer  besitzt 
abgeschrägte  In- 
nenwände und 
zweckmäßig  in 

den  Ecken  Aushöhlungen.  Hierdurch  werden  gerade 
die  Stellen  vorgepreßt,  wo  sonst  ein  Abbröckeln 
des  Formsandes  beim  Fressen  eintreten  würde.  Die 
hiernach  stattfindende  I'ressung  des  Sandes  bewirkt 
dann  eine  gleichmäßige  Verteilung  und  Pressung  des 
Sandes  im  ganzen  Formkasten. 

KL  18b,  Nr.  184478,  vom  1.  April  1905.  Henri 
.1  e  a  n  B  a  p  t  i  s  t  e  P  i  ca  u  d  in  Firminy,  Frau  kr. 
Verfahren  drr  Herstellung  ron  Stahl  in  ihr  Bessemer- 
birne oder  im  Talbotofen  unter  Anwendung  ron  Fluß- 
spat oder  dergl.  als  Flußmittel  für  dm  Kalkzuschlag 
und  mit  cor  der  Entkohlung  stattfindender  Kntph»*- 
phontnü, 

Gegenstand  des  französischen  Patente«  Nr.  364s:i7 
i vergl.  „Stahl  und  Eisen"  190T  Nr.  1»>  S.  563t. 
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Kl.  49b,  Nr.  188881,  Tom  9.  Dezember  1905. 
August  Scharwichtor  und  Ewald  Schar- 
wächter in  Remscheid.  Sdgenhaumaschine. 

Das  Sägeblatt  a  wird  zum 
Einhauen  der  Zähne  auf  der 
Welle  b  mitteU  der  Schrauben- 
muttern c  zwitchen  den  Tol- 
lern d  festgespannt,  die  in 
ihrem  tiefsten  Punkte  durch 
die  Stücke  e.  gestützt  werden, 
während  die  Welle  b  außer  in 
dem  Mascbinengestell  f  noch 
in  dem  Lager  g  geführt  wird. 

Die  Zähne  werden  durch 
den  Meißel  h  des  Federhammers 
i  in  die  Scheibe  a  eingehauen, 
die  von  der  Welle  k  des  Fe- 
derhammers  durch  ein  Schalt- 
werk /  absatzweise  gedreht 
wird.  Nach  dem  Einhauen  der 
Zähne  wird  das  Stutzlager  g 
fortgenommen,  desgleichen  die 
Muttern  c  und  der  vordere  Teller  d  und  nun  das  Säge- 
blatt auf  beiden  Seiten  bohl  geschliffen,  wobei  der  die 
Schleifvorrichtung  oder  den  Drehstahl  tragende  Support 
auf  den  Lagerbock  m  aufgeschraubt  wird.  Der  An- 
trieb der  Welle  *  erfolgt  durch  die  Stufenscheibe  n 
und  das  Zahnradvorgelege  o  p. 

Kl.  24 e,  Nr.  188915,  vom  11.  Juli  1905.  Wil- 
helm Schmidt  in  Oldenburg.  Generator  zur 
Erzeugung  teerfreien  Oase»  aus  bituminösen  Kohlen 
mit  Verbrennung  der  teerhaltigen  Gase  in  einem  Re- 
duktionsschacht. 

Der  Generator  hat  drei  Schächte  a,  b  und  <•,  die 
sämtlich  eine  obere  Luftzuführung  besitzon,  außerdem 
haben  die  beiden  äußeren  Schächte 
noch  eine  untere  Luftzuführung. 
Sie  sind  bei  d  und  e,  wo  die  Gase 
eine  Temperatur  von  550  bis  600 "  C 
hgben,  mit  dem  mittleren  Schacht 
b  durch  nach  unten  gerichtete 
Oeffnungen  von  solcher  Weite 
verbunden,  daß  der  dort  bereits 
entgaste  Brennstoff  selbsttätig  in 
den  mittleren  Schacht  b  gelangt 
und  diesen  in  loser  Füllung  bis 
zu  den  Oeffnungen  d  e  anfüllt. 
Die  aus  den  letzteren  austreten- 
den teerhaltigen  Gase  verbrennen 
mit  dem  zugeführten  Sauerstoff  in 
dem  mittleren  Schacht  b  über  dem 
Brennstoff,  erhitzen  hierdurch  die 
oberen  Schachtwände  für  die  Entgasung  des  frischen 
Brennstoffes,  durchziehen  den  in  Glut  befindlichen 
Brennstoff  deB  Schachtes  b  und  ziohon  völlig  reduziert 
durch  die  Oeffnung  f  ab. 

Kl.  12e,  Nr.  1K4039,  vom  14.  Februar  1906. 
Henry  N  o  e  1  P  o  1 1  o  r  in  New  York.  Verfahren 
und  Vorrichtung  zum  Reinigen  von  Gasen. 

Erfinder  hat  festgestellt,  daß  Silizlummonoxyd- 
l'ulver  —  erhalten  durch  Erhitzen  von  Siliziumdioxyd 
durch  den  elektrischen  Strom  im  luftverdünuten  Baume 
in  (.legenwart  einen  Beduktionsstoffes  —  sehr  stark 
negativ  elektrisch  ist.  Auf  ein  Tuch  geschüttet,  bleibt 
es  au  diesem  sehr  fest  haften  und  bildet  ein  sehr 
feines  Sieb,  durch  das  wohl  Luft  oder  Gas,  nicht  aber 
irgendwelcher  Staub  gelangt.  Letzterer  wird  von  dem 
Pulver  vollständig  zurückgehalten. 

KI.  12«,  Nr.  184038,  vom  26.  September  1905. 
Bobert  Seheibe  in  Leipzig.  Vorrichtung  zum 
Abseheiden  von  festen  oder  flüssigen  Bestandteilen 
ans  gasförmigen  Körpern. 

In  dem  Gehäuse  a  ist  ein  Flügelventilator  b  ge- 
lagert, der  mit  einem  Mantel  c  versehen  ist,  welcher 


an  seinem  Umfange  oder  an  den  Stirnseiten  mehr 
oder  weniger  durchbrochen  ist  und  dessen  Oeffnungen 
nach  einem  in  die  Bohrleitung  eingebauten,  nach 
außen  also  abgeschlossenen  Baum  d  führen.  Zweck- 
mäßig ist  der  Mantel  c  nach 
unten  erweitert  und  besitzt 
an  seinem  Umfange  bei  e 
Oeffnungen.  Das  durch  /* 
eintretende  unreine  Gas 
durchströmt  den  Ventilator 
in  der  Pfeilrichtung,  wäh- 
rend seine  festen  oder  flüs- 
sigen Bestandteile  gegen 
den  Mantel  c  gedrängt  wer- 
den und  durch  die  Oeffnun- 
gen t  in  den  nicht  vom 
Gase  durchzogenen  Raum  d  austreten.  Sofern  die  Gase 
Eigenbewegung  besitzen,  kann  diese  bei  entsprechender 
Wölbung  der  Flügel  zum  Treiben  des  Ventilators 
benutzt  werden. 

Kl.  19a,  Nr.  184118,  vom  20.  Dezember  1905. 
Stuart  B.  Fry  inKillarney  (Manitoba,  Kanada}. 
Eisenbahnschiene  mit  auswechselbarer  Laufschiene. 

Die  Laufschiene  a  ist  mit  seitlichen  Ansätzen  b 
versehen,  die  in  entsprechende  Aussparungen  c  deB 


Kopfes  der  Tragschiene  d  greifen  und  Bich  auf  wa 
rechte  Ansätze  e  am  Fuße  der  Tragschiene  stützen. 
Beide  Schienen  werden  durch  Schraubenbolzen  f  mit- 
einander verbunden. 

Kl. 31a,  Nr.  184122,  vom  12.  März  1905.  Georg 
Müller  in  Köln-Sülz.    Kippbarer  Tiegelschmelzofen. 

Der  um  a  kippbare  Ticgelofen  besitzt  ein  an  die 
feste  Decke  b  angeschlossenes,  zum  Kamin  führendes 
Abzugsrohr  c,  wel- 
ches sich  im  Buho- 
zustande  des  Ofens 
auf  einen  mit  dem 
Schornstein  verbun- 
deneu Kanal  d  ab- 
dichtend aufsetzt, 
während  es  beim 
Kippen  des  Ofens 
abgehoben  wird.  Das 
Kippen  des  Ofens 
wird  durch  eine  Hub- 
stange  e  bewirkt,  die 
an  einer  von  f  aus 
angetriebenen  endlosen  Kette  g  angelenkt  ist  und 
hierbei  zwischen       Eisen  h  geführt  wird. 

Kl.  ISb,  Nr.  1H4IO0,  vom  12.  Oktober  1905. 
Victor  Defays  in  Brüssel.  Verfahren  und  Vor- 
richtung zur  Verwertung  der  bei  Erzeugung  von  Luft- 
gas in  Gaserzeugern  entstehenden  Hitze. 

Gegenstand  des  französischen  Patentes  Xr.  365  071 
(vergl.  „Stahl  und  Eisen*  1907  Nr.  15  S.  529). 

KL  31c,  Nr.  ,184 981,  vom  15.  Januar  1905. 
Berliner  Formpuder  Werke  Fritz  Kripkc  in 
Berlin.  Aus  Stärkemehl  und  einem  Füllstoff  be- 
stehendes Formpulver. 

Als  Formpuder  wird  Maismehl  vorgeschlagen,  das, 
um  es  gegen  Aufnahme  von  Feuchtigkeit  unempfind- 
lich zu  machen,  mit  Wachs  oder  Harz  in  bekannter 
Weise  imprägniert  ist.  Als  Füllmittel  wird  gebrannte 
oder  Kieselgur  zugesetzt. 
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Statistisches. 

Erzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke  im  November 


1907. 


Bezirke 


Erzeug»** 


Ir. 


Oktbr.  1907 
Tonnen 


tm 

Sot.  1907 
Tonnen 


Brie 


l1 


Rheinland- Westfalen*  

Siegerland,  Lahnbezirk  and  Hessen-Nassau  . 

Schlesien  

I'ommern  

Hannover  and  Braunschweig  

I  Bayern,  Württemberg  and  Thüringen  .  .  . 
I  Saarbezirk  

Lochringen  and  Luxemburg  .  

Gießerei-Roheisen  Ha. 


97  696 

24  Ml 
9  325 

13  500 
5  274 
3  077 
9  089 

42  542 


98  106 

19  553 
6  926 

13  300 
4  286 
2  960 
8  406 

36  405 


vom 
I.  Jan.  h„ 
HO.  Kotenib. 
1M7 
Tonnen 

1  012  472  I 
232  281 
85  976  i 
145  325 
55  574 
80  040 
94  019 
407  382 


Vor.  190« 

TonucD 

80  158 
21  677  ! 
8  634  i 
13  400 

5  634 
2  608 

6  760 
32  137 


«  ir  «  »  f 

vom 
1.  Jnn.  bl» 

SO.  Not. 

ISO« 
Tonnen 


945  173 

202  292 
91  655 

144  440 
69  258 
25  079 
77  882 

372  638 


205  044      189  942  1   2  063  069:    171  008     1  928  417 


P 


M 


Iii 

m 


Siegerland,  Lahnbezirk  and  Heuen-Nassau  . 

23  726 
3  896 
2  617 
8  070 

20  824 
4  755 
2  708 
8  460 

265  067 
42  759 
87  056 

87  635 

23  181 
4  «90 
4314 
8  470 

271  819 
38  975 
50  973 
78  220 

Beesemer-Robeiscn  Sa. 

38  309 

36  747 

432  517 

40  655 

439  987 

8iegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau  . 
Bayern,  Württemberg  und  Thüringen   .  .  . 

313  489 

26  205 
26  547 
14  120 
77  216 
283  335 

307  «56 

27  196 
25  912 
15  440 
72  819 
267  310 

3  176  495 

290  912 
285  824 
14«  «40 
772  660 
3  105  428 

288  007 

22  477 
25  650 
12  290 
67  905 
280  343 

3  020  350 

251  762 
255  312 
139  139 
750  207 
2  978  520 

Thomas-Roheisen  Sa.      740  912     716  333     7  777  959      696  672'   7  390  290 


und  Thüringen 


45  888 
33  833 
10  697 


ji 

21 


Rheinland-Westfalen*  

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau 

Schlesien  

Pommern  

Bayern,  Württemberg 

Stahl-  and  Spiegeleisen  usw.  Sa.        90  418 

3  127 
17  251 
30  363 
980 
12  272 


53  974 
81  930 
12  837 


464  107 
356  753 
126  246 

785 


41  428 

30  795 
12  105 

810 


421  455 
837  164 
101  120 

3  244 


98  741,      947  891 


Rheinland- Westfalen*  

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau 

Schlesien  

Bayern,  Württemberg  and  Thüringen  .  . 
Lothringen  und  Luxemburg  


Puddel-Roheisen  Sa. 


63  993 


6  777 
16  646 
26  612 

20  427 


48  402 
184  720 

320  080 
8  555 
15«  192 


85  138, 

4  «30  ! 
19014 
28  257 

1«  198 


862  983  ; 

47  451  i 
199  279  ! 
327  946 
5  113 

206  963 


70  462 


717  949       68  099       786  752 


Rheinland-Westfalen*  

8iegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau 


51 

2  5 


I 


Pommern  

Hannover  and  Braunschweig  .  .  .  . 
Bayern,  Württemberg  und  Thüringen 
Snarbezirk  


- 


1 


483  926 
79  521 
79  207 
13  500 
39  891 
18  177 
86  HOS 

338  149 


487  337 
72  884 
7«  279 
13  300 
38  «58 
18  400 
81  225 

324  142 


GeBamt-Erzougung  Sa.    1  1.18  676   1  112  225 


Gießerei-Roheisen  .... 
Bessemer-Roheisen  .... 
Thomas-Roheisen  .... 
Stahleisen  und  Spiegeleisen 
Puddel-Roheisen  


205  044  , 
3S  H09  ! 

740  912  i 
90  418 
63  993 


18!l  942 
36  747 

716  33:t 
98  741 
70  462 


4  9«6  543 
816  513 
860  270 
145  325 
429  033 
186  020 
8«6  «79 

3  «69  002 


437  404  | 
7«  176 
75  787  ; 
13  400 
89  754 
15  708 
74  665 

328  «78  i 


:  70«  248 
777  710 
823  456 
144  440 
402  790 
172  575 
828  089 
553  121 


11  939  385  |  1  061  572    11  408  429 


2  063  069 
432  517 

7  777  959 
947  891 
717  949 


171008 
40  655 

«9«  «72 
85  138 

«8  099 


928  417 

439  987 
S'.tO  290 
8»,2  t».s:j 
78«  752 


Gesamt-Erzeugung  Sa.    1  138  676    1  112  225    1 1  989  385  •  1  0«1  572    1  1  408  429 


t,  Roheisen 
t,  Roheisen 


Novemb.:  Einfuhr:  Steinkohlen  1  190022  t.  Braunkohlen  740  721U,  Eisenerze  64:;  ."l 
Kupfer  10  315  L  Ausfuhr:  Steinkohlen  165808.0  t,  Braunkohlen  2705  t,  Eisenerze  306  548 
Kupfer  458  t.  Roheisenerzeugung  im  Auslände: 

Ver.  Staaten  von  Amerika:  November:  1857  248t.    Belgien:  November:  llsTOOt 

*  Einschließlich  Lübeck. 


37  142  t, 
18  154  t, 
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Ein-  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches  in  den  Monaten  Januar-November  1907. 


Eisenerze;  einen-  oder  manganhaltige  (Jasreinigi 

ausgebrannter  eisenhaltiger  Schwefelkies  (237  e)* 
Mangauerzo  (237h)  


Konverterscblacken ; 


Roheisen  (777)  

Brucheisen,  Alteisen  (Schrott);  Eisenfeilspäne  uew.  (843a,  843b)  

Röhren  und  RöhronformstQcko  aus  nicht  schmiedbarem  Guß,  Hähne,  Ventile  usw. 

(778a  u.  b,  779  a  u.  b,  783e)  

Walzen  aus  nicht  schmiedbarem  Guß  (780a  u.  b)  

Maschinenteile  roh  u.  bearbeitet**  aus  nicht  Bchmiedb.  Guß  (782a,  783a— d) 
Sonstige  Eisengußwaren  roh  und  bearbeitet  (781a  u.  b,  782b,  783 f  u.  g.)  .  .  . 
Rohluppon;  Rohschienen;  Rohblöcke;  Brammen;  vorgewalzte  Blöcke ;  Platinen; 

Knüppel;  Tiegelstahl  in  Blöcken  (784)  

Schmiedbares  Eisen  in  Stäben:    Trager  (J_-,  LJ-  und  _J   L-Eisen)  (785a) 

Eck-  und  Winkeleisen,  Kniestucke  (785  b)   

Anderes  geformtes  (fassoniertes)  Stabeisen  (785c)  

Band-,  Reifeisen  (786 d)  

Andores  nicht  geformtes  Stabeisen;  Eisen  in  Stäben  zum  Umschmclzen  (785e) 

Grobbleche:  roh,  entzundert  gerichtet,  dressiert,  gefirnißt  (786a)  

Feinbleche:  wie  vor.  (786b  u.  c)  

Verzinnte  Bleche  (788  a)  

Verzinkte  Bleche  (788  b)  

Bleche:  abgeschliffen,  lackiert,  poliort,  gebräunt  usw.  (787,  788c)  ..... 
Wollblech ;  Dehn-  (Streck)-,  Riffel-,  Waffel-,  Warzen ;  andere  Bleche  (789a  u.  h,  790) 

Draht,  gewalzt  oder  gezogen  (791a  —  c,  792  a  —  e)  

Schlangenröbren,  gewalzt  oder  gezogen;  Röhrenformstflcke  (793a  u.  b)    .  .  . 

Andere  Röhren,  gewalzt  oder  gezogen  (794  a  u.  b,  796a  u.  b)  

Eisenbahnschienen  (796a  u.  b)  

Eisenbahnschwellen,  Eisenbahnlaschen  und  Unterlagsplatten  (796  c  u.  d)  .  .  .  . 

Eisenbahnachsen,  -radeisen,  -räder,  -radsätze  (797)  

Schmiedbarer  Guß;  Schmiedestücke ***  (798a— d,  799a— f)  

Geschosse,  Kanonenrohre,  Sägezahnkratzen  usw.  (799g)  

Brücken-  und  Eisenkonstruktionen  (800  a  u.  b)  

Anker,  Amboase,  Schranbstöcke,  Brecheisen,  Hämmer,  Kloben  und  Rollen  zu 

Flaschenzügen ;  Winden  (806a— c,  807)  

Landwirtschaftliche  Geräte  (808a  u.  b,  809,  810,  811a  u.  b,  816a  u.  b) .  .   .  . 

Werkzeuge  (812a  u.  b,  813a— e,  814a  u.  b,  815a— d,  836a)  

Kisenbahnlaschenschrauben,  -keile,  Schwcllensehrauben  usw.  (820  a)  

Sonstiges  Eisenbahnmaterial  (821a  u.  b,  824a)  

Schrauben,  Niete  usw.  (820b  u.  c,  825 e)  

Achsen  und  Achsenteile  (822,  823  a  u.  b)  

Wagenfedern  (824  b)  

Drahtseile  (825  a) 
Andere  Drahtwaren  (825  b — d) 
DrahtBtifte  (825  f,  826  a  u.  b,  827) 
Haus-  und  Küchengeräte  (828  b  u.  c) 
Ketten  (829  a  u.  b,  830) 

Keine  Messer,  feine  Scheren  usw.  (836  b  u.  c) 
Näh-,  Strick-,  Stick-  usw.  Nadeln  (841a— c) 
Alle  übrigen  Eisenwaren  (816c  u.  d— 819,  828a,  832  —  8.15,  836d  u.  e— 840, 


EiBen  und  Eisenlegierungen,  unvollständig  angemeldet  

Kessel-  und  Kesseischmiedearbeiten  i80la — d,  802—805)  

Eisen  und  Eisenwaren  in  den  Monaten  Januar- November  I907 
Maschinen  „    „  , 


Januur-Xoveinher  1906: 


Summe 

Eisen  und  Eisenwaren  . 
Maschinen  


Summe 


Einfuhr 
t 

7  744  119 

349  *4« 

401  773 
152  «57 

2  221 
717 

5710 
9  703 

7  181 
1  992 
5  «75 
5  06« 

3  085 
24  329 
21  917 

9  735 
39  573 
24 
146 
144 
Höl« 
164 

8  879 
399 
116 
532 

7  370 

4  221 
917 

991 
2016 
1  42H 
97 

24« 

1  552 
100 
132 
221 
404 

2  439 
41(7 

3  881 

99 
182 

2  140 

1  681 

741  168 
82  004 


Aunfubr 
I 

3  592  911 

3  305 

257  828 
10«  660 

44  59« 
1 1  273 

3  712 
57  105 

200  6«2 
372  322 
43  923 
87  000 
79  060 
188  631 
164  1*1 
78  579 
363 
10  775 
2  H98 
15  278 
281  003 

2  HO« 
10«  791 
»91  16« 
195  901 

«9  354 
41  270 
28  573 
30  397 

6  543 
34  H25 
14  931 
9  505 
9  955 
14  331 
1  594 
I  214 

4  205 
26  188 
«4  885 
28  361 

3  046 

4  051 
3  02C 

45  244 
649 

20  899 


3  1 70  «54 
302  517 


823  172 
592  «55 
75  940 


«CS  595 


3  473  171 

■ 

3  324  313 
269  314 

3  593  627 


•  Die  in  Klammern  stehenden  Ziffern  bedeuten  die  Nummern  des  statistischen  Warenverzeichnisses. 
**  Die  Ausfuhr  an  bearbeiteten  gußeisernen  Maschinenteilen  ist  unter  den  betr.  Maschinen  mit  aufgeführt. 
••*  Die  Ausfuhr  an  Schmiedestücken  für  Maschinen  ist  unter  den  betr.  Maschinen  mit  aufgeführt. 
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Roheisenerzeugung  in  den  Vereinigten  Staaten.* 

Ueber  die  Leistung  der  Koks-  und  Antbrazit- 
hochöfen  der  Vereinigten  Staaten  im  November  190" 
gibt  folgende  Zusammenstellung  Aufschluß: 

Novbr.  1*07      nktbr.  1907 

I.  Oesamt-Erzeugung  .   .      I  857  375     2  374  304 
Arbeitstägl.  Erzeugung        01  «13         76  502 

II.  Anteil  der  Stahlwerks- 

Gesellschaften     ...      I  101  460      1  538753«* 
darunter  Ferromangan 
und  gpiegeleisen  .  .         22  211        35  667** 

am  J.  Dri.       am  I.  Sov. 
1907  1907 

III.  Zahl  der  Hochöfen      .  397  397 
davon  im  Feuer  .  .  .  226  304** 

IV.  Wochenleistungen    der  i  « 
Hochöfen    352  899  499  296 

Demnach  ist  die  Roheisenerzeugung  der  genannten 
Hochöfen  im  November  1907  um  516  989  t  hinter  dorn 
Ergebnisse  des  voranfgegangenen  Monates  zurückge- 
blieben; an  diesem  Ausfalle  waren  die  Stahlwerke  im 
Norden  mit  437  294  t.  die  reinen  Hochofenwerke  mit 
79  695  t  beteiligt.  Noch  deutlicher  tritt  die  Wirkung 
der  in  den  Vereinigten  Staaten  herrschenden  wirt- 
schaftlichen Krisis  auf  das  Eisengewerbe  in  den 
Wochcnleistungen  der  Hochöfen  hervor;  diese  ist  in 
der  Zeit  vom  1.  November  bis  1.  Dezember  um  146400  t 
oder  29  "/»  gesunken.  Die  Zahl  der  Hochöfen,  die 
im  November  ausgeblasen  oder  gedämpft  wurden,  be- 
trägt 78,  und  zwar  entfallen  hiervon  46  auf  die  Stabl- 
werksgesellachaften  und  32  auf  die  reinen  Hochofen- 
werke.  Da  inzwischen  weitere  Hochöfen  aulier  Be- 
trieb geaetzt  worden  sind  und  andere  noch  folgen 
Hollen,  so  dürfte  die  Statistik  am  1.  Januar  d.  Js.  ein 
fortgesetztes  starkes  Nachlassen  der  Erzeugungsfähig- 
keit der  Hochöfen  ausweisen. 

EUenerererschllTiingen  rem  Oberen  See.*** 

Wie  „The  Iron  Age"t  berichtet,  beliefen  sich 
die  Eisenerzverfrachtungen  Ober  den  Oberen  See 
während  der  Schiffahrtsperiode  1907  auf  insgesamt 
41953  028  t.    Damit  haben  die  Verschiffungen  erneut 

*  „The  Irou  Age"  1907.  12.  Dezember,  S.  1702. 
—  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1907  Xr.  41)  S.  17S2. 

•*  In  der  Oktober-Statistik  hatte  die  Zeitschrift 
,.Tho  Iron  Age"  andere  Zahlen  angegeben. 

**•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen*  1907  Nr.  3  S.  112; 
Nr.  40  S.  1430. 

f  1907,  12.  Dezember,  S.  1714. 


eine  Höhe  erreicht,  wie  nie  zuvor,  und  das.  obwohl 
der  Ausstand  der  Grubenarbeiter  im  Meeaba-Bezirk 
und  der  Dockarbeiter  in  Minnesota  das  Ergebnis  zeit- 
weilig stark  beeinflußt  hatten  und  der  Dezember  mit 
weniger  als  96  500  t  (gegen  549  244  t  im  Dezember 
1906)  seit  Jahren  nicht  so  schwach  vertreten  war,  wie 
dieses  Mal.  Allerdings  waren  dafür  auch  die  Ver- 
ladungen im  November  d.  J.  (4  222  573  t)  um  428  659  t 
größer  als  im  vorigen  Jahre.  Wie  sich  die  Ver- 
schiffungen im  Berichtsjahre,  verglichen  mit  1906  nnd 
1905,  auf  die  einzelnen  Häfen  verteilt  haben,  zeigt 
die  folgende  Zusammenstellung  : 

Huf«  t 

Duluth  .... 
Two  Harbors 
Suporior    .  .  . 
Escanaba  .   .  . 
Ashland    .  .  . 
Manjuette  .  .  . 
Somit  Versand 
a.  d.  Wasser- 
wege .... 
Dazu  Versand 
a.  d.  Bahn- 
wege .... 


13  661  113 
8  319  928 
7  559  426 
5  854  180 
3  492  675 
3  065  706 


II  399  741 
8  311  010 
6  180  386 
5  944  712 
3  442  321 
2  835  690 


190.'' 
t 

8  948  480 

7  904  328 

5  200  279 

6  392  865 
3  540  110 
3  025  473 


4 1  953  028      38  1 13  860    34  011  535 


1  016  000*      1  024  735 


890  577 


42  969  02*      39  138  5115    34  021  1 12 

Die  Bahnsendungen  gehen  nach  den  Hochöfen 
von  Duluth  und  den  Holzkohlcnhochöfen  von  Michigan 
und  Wisconsin;  außerdem  umfassen  sie  die  Eisenerze, 
die  im  Baraboo-Bezirk  und  in  Iron  Hidge  (Wisc.) 
gefördert  werden. 

Sehr  bemerk 
Zunahme  der 

Mesaba-Bezirk  entfällt,  und  ferner  die  Tutsacbe,  daß 
die  zu  Beginn  des  Jahres  vorgenommene  Schätzung 
der  insgesamt  zu  erwartenden  Verfrachtungen  sich 
bis  auf  eine  Kleinigkeit  als  zutreffend  erwiesen  hat. 

Für  Rechnung  der  United  States  Steel 
Corporation  wurden  verladen: 

im  J«hrr  1907  1906  1SOJ 


letztjähri 


rt  ist  einmal,  daß  fast  die  ganze 
en  ErzvorschifTungen  auf  den 


Menge  in  Tonnen 
Prozent  der  Ge- 
samt -  Verschif- 
fungen .... 

*  Geschätzt. 


22  914  500    21  314  309    19  559  901 
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Verein  deutscher  Eisen-  und  Stahl- 
industrieller. 

Am  16.  Dezember  1907  fand  in  Berlin  unter  dem 
Vorsitz  des  Herrn  Geheiinrat  Servaos  -  Düsseldorf 
die  Hauptversammlung  statt,  der  eine  Vorstandssitzung 
Torangegangen  war,  in  der  Geheimrat  Scrvaes  zum 
ersten  Vorsitzenden,  Generaldirektor  Zille  ken  zum 
ersten  Stellvertreter  und  Generaldirektor  Geheiinrat 
Hilger  zum  zweiton  Stellvertreter  gewühlt  wurde. 
Den  < Geschäftsbericht  erstattete  Herr  Generalsekretär 
II.  A.  Buock  zunächst  Ober  die  hauptsächlichsten 
geschäftlichen  Vorgänge  im  abgelaufenen  Jahre.  Er 
verwies  auf  die  Bedeutung  der  letzten  Neuwahlen  zum 
Reichstage  und  konnte  mit  Befriedigung  Mitteilungen 
über  die  große  Opferwilligkeit  der  Eisen-  und  Stahl- 
industriellen bei  der  Aufbringung  bedeutender  Mittel 
für  die  Vorbereitung  und  Durchführung  der  Wahlen 
machen.  Am  4.  Juli  d.  J.  habe  die  Südwestliche 
Gruppe  die  Feier  ihres  25  jährigen  Bestehens  begangen. 


Die  Gruppo  habe  von  jeher  eine  hervorragende  Stel- 
lung in  der  Organisation  der  deutschen  Eisen-  und 
Stahlindustrie  eingenommen,  da  ihr  langjähriger,  leider 
zu  früh  verstorbener  Vorsitzender  r'rlir.  v.  Stumm- 
Halbacb,  einer  der  wirkungsvollsten  und  eifrigsten 
Vertreter  der  Industrie  und  speziell  der  Eisen-  und 
Stahlindustrie  im  öffentlichen  Leben,  wie  auch  be- 
sonders im  Reichstag  geweseu  sei.  Eh  sei  nicht  zu 
vergessen,  daß  der  Krhr.  v.  Stumm  mit  zu  den  ersten 
gehört  habe,  von  denen  die  Arbeiterversicherung,  ganz 
besonders  die  Alters-  und  Invalidenversorgung  der 
Arbeiter,  angeregt  worden  sei.  Mit  derselben  Willens- 
kraft, mit  der  er  die  Sozialdemokratie  angegriffen 
und  erfolgreich  bekämpft  habe,  sei  er  auf  der  andern 
Seite  für  »las  Wohl  seiner  Arbeiter  besorgt  gewesen. 
Nach  seinem  Tode  fehlte  der  Industrie  ein  wirkungs- 
voller Vertreter  im  Reichstage:  das  habe,  sich  nament- 
lich in  den  Verhandlungen  des  neuen  Reichstags  in 
seiner  ersten  und  der  jetzigen  S.->si..u  schmerzlich 
bemerkbar  gemacht.  —  Hei  der  von  «1er  A u^telluti:.'— 
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28.  Jahrg.  Nr.  1. 


kommission  für  die  deutsche  Industrie  veranstalteten 
Umfrage.  Ober  den  Plan,  im  Jahre  1913  in  Berlin  eine 
"Weltausstellung  zu  veranstalten,  habe  sich  der  Verein 
mit  Entschiedenheit  gegen  diesen  Plan  ausgesprochen. 
Bei  dieser  Gelegenheit  machte  der  Geschäftsführer 
eingehende  Mitteilungen  Ober  die  in  Berlin  begründete 
AusstellnngBkommission  für  die  deutsche  Industrie  und 
über  deren  Ziele  und  Zwecke.    Schon  jetzt,  nach 
kurzem  Bestehen,  habe  sich  der  Geacbäftsumfang 
ganz  außerordentlich  gesteigert,  wodurch  der  Beweis 
für  die  Notwendigkeit  ihrer  Begründung  anzweifelhaft 
erbracht  sei.  Besonders  habe  zu  dem  Gelingen  dieses 
Unternehmens  die  verständnisvolle  und  äußerst  rührige 
Leitung  des  Vorsitzenden,  Geh.  Kommerzienrats  Gold- 
berger,  beigetragen.  Häutig  sei  der  Verband  zur  Ab- 
gabe  von   Gutachten,  besonders   in  zolltechnischeu 
Fragen,  aufgefordert  worden ;  so  über  die  Verzollung 
von  Stahlkugeln,  die  bei  der  Fabrikation  von  Fahr- 
rädern und  Automobilen  gebraucht  werden,  über  den 
Veredlungsverkehr  mit  ausländischen  Blechen  znr  Her- 
stellung von  mit  Schmelz  belegten  Blechwaren,  über 
die  Wenigststärke,  bei  der  vorgeschmiedete  Eisenstäbe 
noch  als  Blöcke  im  Sinne  des  Zolltarifs  angesprochen 
werden  können,  über  die  Verzollung  von  Spreadtng- 
maschinen  usw.   In  all  diesen  Fragen  hat  der  Verein 
nach  reiflicher  und  eingehender  Prüfung  seine  Gut- 
achten dahin  abgeben  können,  daß  mit  Rücksicht  auf 
den  Stand  der  Produktion  der  betreffenden  Artikel  im 
Inlando  die  Notwendigkeit  nicht  vorliege,  durch  Zoll- 
nachlässe oder  Einführung  des  zollfreien  Voredlungs- 
verkohrs  nnsern  Zolltarif  zu  durchbrechen  und  damit 
die  einheimische  Industrie  zu  schädigen.    Ueber  Be- 
schwerden und  Zollschwierigkeiten,  die  der  Einfuhr 
von  Eisen-  und  Stahlartikeln  bei  Ueberschreitung  der 
italienischen  Grenze  bereitet  werden,  hat  der  Verein 
bei  seinen  Gruppen  Erbebungen  angestellt,  die  noch 
nicht  zum  Abschlüsse  gelangt  sind.    Nach  Hervor- 
hebung  der   hauptsächlichsten   im  verflossenen  Ge- 
schäftsjahre im  Verein  verhandelten  Gegenstände  ver- 
wies der  Geschäftsführer  darauf,  daß,  nachdem  vor 
lungeren  Jahren  durch  eine  Statutenänderung  die  ein- 
zelnen Gruppen  berechtigt  worden  seien,  auf  dem  Ge- 
biete allgemeiner  Fragen  ihre  Angelegenheiten  selb- 
Htäudig  zu  bearbeiten  und  zu  vorfolgen,  die  Tätigkeit 
des  Hauptvereins  wesentlich  eingeschränkt  worden  sei. 
Dennoch  liege  es  im  Interesse  der  deutschen  Eisen- 
und  Stahlindustrie,  ihre  große  Organisation,  die 
sich  ganz  besonders  bei  dem  Kampfe  um  die  Aende- 
rung  unserer  Wirtschaftspolitik  in  den  70er  Jahren 
des  vorigen  Jahrhunderts  bewährt  habe,  im  vollen 
Umfange  zu   erhalten.    Zum  Beweiso  dessen 
machte  der  Geschäftsführer  folgonde  Ausführungen: 
Er  verwies  auf  die  Hochkonjunktur  der  letzten 
Jahre,  während  der  alle  Industrien,  besonders  aber 
die  großo  Kiscn-  und  Stahlindustrie,  überreichlich  be- 
schäftigt gewesen  seien.  Diose  Konjunktur  habe  wesent- 
lich auf  dem  großen  Bedarf  des  Inlandes  beruht,  der 
hauptsächlich  hervorgerufen  sei  durch  die  günstige 
Lage  der  Landwirtschaft,  die  eine  außerordentliche 
Verbrauchskraft  entwickelt  habe.   Die  Wirtschaftslage 
des  deutschen  Volkes  habe   sich  überhaupt  außer- 
ordentlich gebessert.    In  den  über  1500  Sparkassen 
deB  deutschen  Sparkaseenverbandes  ruhen  über  9  Milli- 
arden Sparkasseneinlagen.    Würde  es  gelingen,  aueh 
die  bayrischen,  sächsischen  und  clsaß-lothringischeu 
Sparkassenverbände  dem  deutschen  Verbände  einzu- 
verleiben,  so   würden   die    Einlagen    insgesamt  auf 
10 879  Millionen   Mark   wachsen.    Ein  Zeichen  der 
außerordentlichen  Zunahme  des  Wohlstandes  liefert 
das  Ergebnis  der  preußischen  Einkommen-  und  Er- 
ganzungssteuer.    I  titer  Hervorhebung  des  I  mstande«, 
daß   alle  Hinkommen   unter  900.«   steuerfrei  seien, 
teilte  der  Geschäftsführer  mit,  daß  die  Gesamtzahl  der 
Zensiten  von  2  4M  SSti  im  Jahre  1*92  auf  4  675  199 
im  Jahre  190»;,  also  um  9 I.K  l'ro/.ent  gediegen  sei. 


Das  steuerpflichtige  Reineinkommen  sei  in  derselben 
Zoit  von  5  961  397  632  Jt  auf  10  725  936  684  Ut,  dem- 
gemäß um  79.9  Prozent  angewachsen,  die  Steuer  selbst 
von  rund  124,8  Millionen  aur  206,8  Millionen  Mark. 
Die  Zunahme  betrage  demgemäß  73,7  Prozent  Bei 
der  Ergänzungssteuer  sei  die  Zahl  der  Zensiten  von 
1  152  332  bei  der  orsten  Veranlagung  im  Jahre  1895 
auf   1  379  221    in   der    letzten  Voranlagungsperiode 
1905  07,  also  um  19,7  Prozont  gewachsen.  Der  Ertrag 
der  Ergänzungsstouer  hat  ein  Vermögen  ergeben  von 
63  857  171  364.«  im  Jahre  1895  und  82  410  286  903.* 
in  der  letzten  Veranlagungsperiode,  das  gibt  eine  Stei- 
gung von  29,1  Prozent.  Die  Steuer  Belbst  sei  in  der- 
selben Periode  gestiegen  von  31  auf  40,26  Millionen 
In  der  letzten  Hälfte  des  laufenden  Jahres  sei  eine 
Abnahme    dor  hohen   Spannung  unseres 
Wirtschaftslebens  nicht  zu  verkennen  gewesen, 
wozn  unzweifelhaft  die  außerordentliche  Versteifung 
auf  allen  Geldmärkten  der  Erde  und  die  infolgedessen 
notwendig  gewordenen  hohen  Diskontsätze  beigetragen 
hätten.    Diese  Knappheit  und  Teurung  des  Geldes 
habe  lähmend  auf  alle  Unternehmungen  gewirkt  und 
auch  die  Industrie  sei  davon  ungünstig  beeinflußt 
worden.  Dazu  komme  die  weniger  befriedigende  Lage 
der  Landwirtschaft,  da  in  bedeutenden  Gebieten  durch 
die  Ungunst  der  Witterung  die  Futter-  und  Getreide- 
ernten so  ungünstig  beeinflußt  worden  seien,  daß  ein 
Ausgleich  durch  die  hohen  Preise  nicht  habe  statt- 
rinden können.    Die  finanziellen  Zusammenbrüche  in 
den  Vereinigten  Staaten  wirkten  ungemein  ungünstig 
auf  die   geschäftliche   Stimmung   auch   der  andern 
Länder,  und  so  zeigten  sich  als  gewöhnliche  Folge 
einer  niedergebenden  Konjunktur  eine  außerordent- 
liche Zurückhaltung  der  Käufer,  eine  Abnahme  der 
Aufträge  und  der  Rückgang  der  Preise.    Es  unter- 
liege keinem  Zweifel,  daß  die  Eisen-  und  Stahlindu- 
strie gegenwärtig  noch  reichlich  beschäftigt  sei.  Dafür 
spreche  auch  die  Tatsache,  daß  die  Roheisenerzeugung 
in  den  ersten  10  Monaten  des  laufenden  Jahres  keine 
Abnahme  erfahren  und  auch  der  Verbrauch  im  Oktober 
mit  1  183  676  t  sich  auf  derselben  Höhe  erhalten  habe 
wie  im  Oktober  des  vorigen  Jahres.  Wenn  die  jetzigen 
Verhältnisse  aber  andauern  sollten  —  und  eine  Aen- 
derung  der  ungünstigen  Lage  auf  dem  Geldmarkte 
sei  nicht  abzusehen  — ,  so  darf  wohl  angenommen 
werden,  daß  auch  dio  Eisen-  und  Stahlindu- 
strie mit  der  Zeit  ihre  Tätigkeit  werde 
einschränken   müssen.     In  die  Zeit  des  be- 
ginnenden neuen  Aufschwunges  der  letzten  Jahre 
fallen  die  Einführung  des  neuen  Zolltarifs  und  der 
neuen  Handelsverträge.  Der  Geschäftsführer  verweist 
darauf,  daß  der  neue  Zolltarif  und  daß  die  auf  Grund 
desselben  abgeschlossenen  Handelsverträge  seinerzeit 
von  der  Industrie  mit  großer  Sorge  betrachtet  worden 
seien.    Demgegenüber  habe  es  während  der  Zeit  der 
Hochkonjunktur  nicht  an  Stimmen  gefehlt,  welche  die 
günstige    Entwicklung    unseror   Wirtschaftslage  als 
Wirkungen  des  Zolltarifs  und  der  Handelsverträg» 
dargestellt  hätten.     Von   der  Industrie  seien  diese 
Urteile  als  verfrüht  bezeichnet  worden.  Jetzt  erst  in 
den  Zeiten  eines  internationalen  Niederganges  werden 
sich    die    Folgen    des    Zolltarifs    und  der 
Handelsverträge  übersehen  lassen.    Es  sei  mit 
Sicherheit  anzunehmen,  daß  für  die  Eisen-  und  Stahl- 
industrie im  ganzen,  besonders  aber  für  einzelne  große 
Zweige  derselben,  schwere  Benachteiligungen  eintreten 
würden  durch  die   ungeheuerlichen  Erleichterungen, 
die  der  Einfuhr  fremder  Industrieerzeugnisse  gewährt 
worden  sind,  und  durch  die  außerordentlichen  Er- 
höhungen der  Zollsätze  anderer  Länder.    Die  Jahre 
bis  zum  Ablauf  der  Mandelsverträge  würden  schnell 
verfliegen,  und  wenn  dio  Vorgänge  sich,  wie  zu  er- 
warten,  wiederholen  sollten,  die  man  während  des 
Verlaufes  der  (  apri vischen  Handelsverträge  zu  beob- 
achten  Gelegenheit  hatte,  so  werden  die  Vorbereitungen 
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für  den  Abschluß  eines  neuen  Zolltarif«  ond  neuer 
Handelsvertrag«,  für  die  die  «es  Mal  wahrscheinlich  in 
©rater  Linie  die  Industrie  eintreten  wird,  in  nicht  zu 
Langer  Zeit  beginnen,  denn  es  wird  darauf  ankommen, 
die  Schädigungen  der  Industrie,  aueh  der  Eisen-  und 
Stahlindustrie,  die  sich  in  schlechteren  Zeiten  deutlich 
zeigen  werden,  künftig  wieder  gutzumachen.  Das 
wird  eine  schwer  zu  erfüllende  Aufgabe  für  die  Indu- 
strie sein,  namentlich  da  sie  in  der  parlamentarischen 
Vertretung  des  deutschen  Volkes  kaum  Freunde  hat. 
Unter  diesen  Umständen  wird  die  E'iBen-  und  Stahl- 
industrie ihre  in  dem  großen  Hauptverein  geschaffene 
Organisation  bitter  notwendig  haben.  Sie  wird  daher 
alles  aufbieten  müssen,  ihren  Vorein  zu  erhalten  und 
zu  kraftigen.  Diese  Notwendigkeit  tritt  nicht  nur 
wegen  der  Zollpolitik,  sondern  auch  im  Hinblick  auf 
die  andern  Gebiete  in  unserm  öffentlichen  Leben  her- 
vor. Der  Geschäftsführer  bittet  die  Versammlung, 
zunächst  die  Verhältnisse  auf  dem  Verkehrswesen  in 
Betracht  zu  ziehen  und  zu  erwägen,  dab  alle  Be- 
mühungen auf  Herabsetzung  der  Gütertarife  bisher 
vergeblich  gewesen  seien.  Er  verweist  auf  die  vom 
Stahlwerksverbande  angeregten  Bemühungen  des  Zen- 
tralverbandes, zunächst  wenigstens  eine  teilweise  Her- 
absetzung der  Abfertigungsgebühren  herbeizuführen; 
anch  diese  seien  bisher  erfolglos  geblieben.  Ziffer- 
mäßig  weist  der  Geschäftsführer  nach,  daß  die  Fracht- 
gebühr für  das  Tonnenkilometer  vom  Jahre  1899  ab 
sich  mit  rund  3,55  <3  gleichgeblieben  sei,  während  in 
andern  Ländern  wesentliche  Ermäßigungen  stattge- 
funden hätten.  Bei  der  ungünstigen  Finanzlage  des 
Reiches  und  den  großen  Ansprüchen,  die  neuerdings 
auch  an  die  Finanzen  Preußens  gestellt  wordon  seien, 
wäre  eine  Herabgetzuni;  der  Gütertarife  in  absehbarer 
Zeit  kaum  zu  erhoffen.  Schwer  geschädigt  werden 
die  Industrien,  und  namentlich  die  Kohlenindustrie, 
durch  den  Wagenmangel.  Infolge  desselben  haben 
vom  August  1906  bis  Januar  190?  in  dein  rheinisch- 
westfälischen  Kohlenrevier  122  405  Feierschichten  ein- 
gelegt werden  müssen,  wodurch  den  Arbeitern  ein 
Lohnverlust  von  rund  600  000  .«  bereitet  worden  sei. 
In  diesem  Jahre  sei  der  Wagenmangel  größer  ge- 
wesen. Es  liegt  nahe,  daß  diese  Verluste  die  Stim- 
mung der  Arbeiter  ungünstig  beeinflußt  hätten.  Von 
den  großen  Verlusten  der  Zechenverwaltungen  wolle 
er  nicht  weiter  reden,  sondern  nur  den  Wunsch  aus- 
sprechen, daß,  wenn  wirklich  die  Beschäftigung  unserer 
Eisen-  und  Maschinenindustrie  wesentlich  nachlassen 
sollte,  der  Herr  Minister  der  öffentlichen  Arbeiten 
diese  Zeit  benutzen  möchte,  um  das  Eisenbahnmaterial 
für  bessere  Zeiten  ausreichend  zu  vervollständigen,  die 
zweifellos  wieder  folgen  würden.  Der  Geschäftsführer 
macht  dann  genauere  Mitteilungen  über  dio  Vorgänge 
auf  handelspolitischem  Gebiete,  besonders  über  die 
Regulierung  der  Handelsbeziehungen  und  den  Abschluß 
von  Verträgen  mit  Spanien,  Montenegro,  mit  der  Türkei, 
mit  den  Vereinigten  Staaten  und  mit  England.  Der 
Geschäftsführer  hebt  besonders  an  der  Hand  von  Zahlen 
die  Bedeutung  des  Handelsverkehrs  mit  den  Ver- 
einigten Staaten  und  mit  England  hervor,  wobei  er 
bedauernd  die  Schädigungen  betont,  die  unserer  Aus- 
fuhr durch  die  Begünstigung  der  englischen  Hinfuhr 
bei  den  englischen  Kolonien  bereitet  werden.  Der 
ungünstige  Stand  des  Wechselkurses  müsse  als  ein 
sicheres  Zeichen  dafür  betrachtet  werden,  daß  unsere 
Handelsbilanz  sich  ungünstig  gestaltet.  I  m  so  mehr 
•ei  es  zu  bedauern,  daß  eine  unserer  bedeutendsten 
Exportindustrien,  die  Zuckerindustrie,  das  bedeutende 
Absatzgebiet  in  den  Vereinigten  Staaten  anscheinend 
für  imitier  verloren  habe,  und  daß  auch  der  Absatz 
in  England  durch  die  neueston  Aenderungen  der 
Brüsseler  Konvention  wesentlich  vermindert  werden 
dürfte.  Denn  diese  Aenderung  gestatte  England, 
Prämienzueker  einzuführen,  wodurch  der  englische 
Markt  auch  dem  russischen  Zucker  geöffnet  worden  sei. 


Die  Betrachtung  der  Arbetterverhältnisse  führte 
den  Geschäftsführer  auf  das  Gebiet  der  Sozial- 
politik. Der  Arbeitertnangel,  der  bei  allen  Indu- 
strien, besonders  aber  bei  der  Montan-  und  Eisen- 
und  Stahlindustrie  ungemein  störend  fühlbar  geworden 
sei,  habe  den  Höhepunkt  überschritten.  Trotz  Hoch- 
konjunktur und  Arbeitermangel  sei  die  Streikbewegung 
aber  in  den  letzten  Jahren  zurückgegangen.  Nach 
Angabe  der  ziffermäßigen  Beweiso  hierfür  stellt  der 
Geschäftsführer  dio  Behauptung  auf,  daß  die  Organi- 
sation der  Arbeitgeber  in  Arbeitgobervereinen  doch 
ihre  Wirkung  ausgeübt  habe.  Die  Führer  scheinen 
es  sich  doch  reiflicher  zu  überlegen,  ehe  sie  die  Ar- 
beiter in  große  Arbeitseinstellungen  hineintreiben. 
Dennoch  müsse  dem  großen  Fortschritte  der  Gowerk- 
schafteorganisation  der  Arbeiter  ernste  Beachtung  zu- 
gewendet werden.  Diese  Organisationen  hätten  im 
Jahre  1906  rund  400  000  neue  Mitglieder  erworben. 
Man  werde  wohl  annehmen  können,  daß  mit  Ende 
dieses  Jahres  gegen  zwei  Millionen  Arbeiter  organi- 
siert sein  würden.  Hieran  knüpft  der  Geschäftsführer 
Mitteilungen  über  dio  außerordentliche  Opferwilligkeit 
der  Arbeiter,  namentlich  der  Arbeiter  in  den  sozialdemo- 
kratischen Gewerkschaften.  Der  Durchschnittsbeitrag 
pro  Kopf  der  Mitglieder  sei  gestiegen  von  6,68.4  im  Jahre 
1891  auf  24.62  *  im  Jahre  1906.  Der  Beitrag  bei  den 
einzelnen  Gewerkschaften  sei  sehr  verschieden ;  so 
zahlten  im  Jahre  1906  die  Wäschoarbeiterinnen  pro 
Kopf  5,44  ,f,  dio  Lithographen  84,11  Alle  Organi- 
sationen zusammen  hatten  im  Jahre  1906  eine 
Jahreseinnahme  von  46  651  848  eine  Jahresansgabe 
von  41  285  423.«  und  einen  Vermögensbestand  von 
31  544  660.4.  Die  in  der  Goneralkommission  ver- 
einigten sozialdemokratischen  Gewerkschaften  allein 
hatten  einen  Vermögensbestand  von  25  312  634  .4. 
Diese  Verhältnisse  sollten  vorbildlich  für  die  Ziele 
sein,  die  die  Arbeitgeber  in  ihren  Arbeitgeber  ver- 
bänden zu  verfolgen  hätten.  Der  Geschäftsführer  hob 
dann  hervor,  daß  der  Abschluß  von  Tarifverträgen 
von  den  größeren  Industriellen  nach  wie  vor  nicht  für 
geeignet  zur  Regolung  des  Arbeiterverbältnisses  an- 
gesehen werde.  Wenn  auch  immer  auf  die  große 
Zahl  der  im  Gewerbe  abgeschlossenen  Tarif- 
verträge hingewiesen  werde,  so  sei  hervorzuheben, 
daß  dieser  Abschluß  fast  ausschließlich  unter  dem 
Zwange  der  Arbeiter  erfolgt  sei,  dem  »ich  das  kleinere 
Gewerbe  nicht  habe  entziehen  können.  Es  treten  auch 
schon  genügende  Anzeichen  hervor,  so  beispielsweise 
im  Baugewerbe,  daß  die  ungünstige  Konjunktur  dazu 
benutzt  werden  würde,  wenn  auch  nicht  dio  Tarifver- 
träge ganz  abzuschütteln,  so  doch  ihnen  eine  für  die 
Arbeitgeber  günstige  Gestalt  zu  verleiben. 

Nachdem  der  Geschäftsführer  noch  einen  Blick 
auf  die  von  dem  Verbände  bayrischer  Metall-Indu- 
strieller organisierte  Schlichtungskommission  getan 
hat,  geht  er  dazu  über,  nähere  Mitteilungen  über  den 
Stand  der  Arbeiterversicherung  zu  machen. 
Aus  diesen  ist  besonders  hervorzuheben,  daß  gegen- 
wärtig täglich  über  1»/»  Mill.  Mk.  für  die  Artraitsr- 
versicherung ausgegeben  werden,  wahrend  ihre  ge- 
samten Einnahmen  einschließlich  Zinsen  usw.  7,1 
Milliarden  betragen.  Der  Vermögensbestand  unserer 
Versicherungsanstalten  stellte  sich  zu  Ende  des  Jahres 
1906  auf  1657  Millionen  Mark.  Don  größeren  Teil 
dieser  Aufwendungen  haben  die  Arbeitgeber  ohne 
Murren  mit  großer  Opferwilligkeit  getragen.  Nur 
gegen  die  leichte  Erhöhung  der  Beiträge  zu  dem 
Reservefonds  dor  Unfallversicherung  hätten  sie  ent- 
schieden Einspruch  erhoben.  Für  die  großzügige  So- 
zialpolitik Kaiser  Wilhelms  und  seines  unvergeßlichen 
Kanzlers  habe  die  Industrie  stets  volles  Verständnis 
gezeigt  und  sie  noch  Kräften  unterstützt.  I  m  so 
mehr  aber  sei  sie  berechtigt,  Widerspruch  zu  erbeben 
gegen  die  Sozialpolitik  der  letzter.  .Lilirc,  di-  ihre 
Aufgabe    in    immer    weiteren   Kiti-  tiL"uti_-i n   und  l!e- 
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schränkungen  der  Betriebe  erblickt  habe.  Diese 
Strömung  Bei  in  erschreckender  Weise  in  der  ersten 
Session  des  neuen  Reichstages  hervorgetreten.  Sie 
habe  dem  Zentralverband  Dentacher  Industrioller  zu 
der  Aktion  Veranlassung  gegeben,  die  in  den  Be- 
schlüssen seiner  DelegiertenverBammlung  vom  28.  Ok- 
tober dieses  Jahres  zum  Ausdruck  gelangt  sei.  Im 
Hinblick  auf  die  grollen  Leistungen  der  Industrie  für 
die  Sozialpolitik,  auf  denen  aber  auch  wesentlich  der 
große  Aufschwung  dos  deutschon  Wirtschaftslebens 
beruhe,  sei  die  feindselige  Stimmung  nicht  zu  ver- 
stehen, die  in  der  öffentlichen  Meinung  und  besonders 
in  den  Verhandlungen  deB  Reichstags  deutlich  erkenn- 
bar zum  Ausdruck  gelange.  Im  Reichstage  sei  sie 
besonders  hervorgetreten  in  den  Verhandlungen  vom 
26.  November  dieses  Jahres  Uber  die  Interpellationen 
der  Konservativen  und  Sozialdemokraten  bezüglich 
der  Kohlenpreise.  Der  Abgeordnete  Dr.  Stresemann, 
der  wiederholt  erklärte,  daß  er  im  Namen  seiner  poli- 
tischen Freunde,  also  der  Nationalliberalen,  spreche, 
habe  der  Großindustrie,  und  namentlich  der  rheinisch- 
westfälischen  Industrie,  gegenüber  eine  außerordent- 
lich feindscligo  Stellung  eingenommen.  Der  Abg. 
Dr.  Stresemann  sei  Geschäftsführer  des  Vereins  der 
sächsischen  Industriellen,  der  besonders  die  kleineren 
und  mittleren  Betriebe  umfasse.  Die  scharfen  Angriffe 
gegen  das  Kohlensyndikat,  der  lediglich  von  ihm  ver- 
tretene Kousumentenstandpunkt  sei  damit  vollständig 
erklärt,  nicht  aber  die  Stellung  der  N  a  t  i  o  n  a  1 1  i  b  e  - 
ralen  Fraktion  des  Reichstages,  die  auch  noch 
in  anderen  Beziehungen  Stellung  gegen  die  Industrie 
genommen  habe.  Er,  der  Geschäftsführer,  werde  es 
für  die  nächste  Zukunft  für  eine  seiner  wesentlichsten 
Aufgaben  erachten,  die  deutscho  Großindustrie  zu  ver- 
anlassen, ihre  Stellung  zu  der  Nationalliberalen  Partei 
deB  Reichstages  zu  revidieren  and  Schlüsse  daraus  für 
ihr  ferneres  Verhalten  dieser  Partei  gegenüber  zu 
ziehen.  Der  Geschäftsführer  legte  dar,  wie  die  im 
Beichstage  so  schwer  angegriffenen  Syndikate  bis  jetzt 
dazu  beigetragen  hätten,  einen  jähen  Niedergang  der 
Konjunktur  zu  verhüten,  und  wie  sie  auch  ferner  in 
dieser  Beziehung  günstig  wirken  würden.  Er  schloß 
seinen  Vortrag  mit  dem  Wunsche,  daß  die  Industrie 
auch  in  weniger  günstigen  Zeiten  ihre  Spannkraft  be- 
wahren und  bald  wieder  Bich  auf  der  früheren  Höhe 
bewegen  möchte.  Der  Bericht  wurde  mit  lebhaftem, 
anhaltendem  Beifall  aufgenommen.  Nach  Erörterung 
innerer  Vereinsangelegenheiten  wurde  sodann  die 
Hauptversammlung  geschlossen. 

Aus  der  ersten  Sitzung  der  westlichen 
Wasserstraßenbeiräte. 

Daß  die  Waaserstraßenbeiräte  eine  Einrichtung 
sind,  die  zu  nutzbringenden  Erörterungen  die  rechte 
Stelle  bililet,  zeigte  der  Verlauf  der  Verhandlungen, 
die  am  21.  Dezember  1U07  zu  Münster  i.  W.  gepflogen 
wurden. 

In  der  unter  Vorsitz  des  Staatsmiuisters  Ober- 
präsidenten  Frhrn.  v.  d.  Becke  abgehaltenen  Sitzung 
des  Wassorstraßonbeirats  für  den  Dortmund-Ems- 
Kanal  legte  Oberbaurat  Klausen  den  Plan  für  die 
Ergänzungsbauten  dar,  die  an  diesem  Kanal  notwendig 
sind.  Es  bandelt  Hieb  um  eine  zweite  Verbindung 
Dortmund-Henrichenbiirg .  die  einen  Kostenaufwand 
von  etwas  über  6  Millionen  Mark  erfordert.  F.*  soll 
eine  Schachtschleuse  gebaut  werden,  wie  sie  in  diesen 
Abmessungen  bisher  noch  nirgend  ausgeführt  worden 
int.  Die  neue  Schleuse  int  unten  geschlossen  durch 
eine  Wand,  in  der  sich  ein  Tunnel  befindet,  durch 
den  man  in  den  Kanal  führt.  Eh  int  ein  liefälle  von 
H  m  zu  überwinden,  zu  welchem  Zwecke  die  Schleuse 
im  gHtixen  eine  Höbe  von  20m  hnt.  Auf  jeder  Seite 
sind  fünf  Sparbecken  vorgesehen,  durch  die  mehrere 


Hunderttausende  Mark  an  Betriebskosten  gespart  wer- 
den. Behufs  Sicherung  gegen  Einflüsse  deB  Bergbaues 
ist  beim  Hcnrichenburger  Hebewerk  ein  Sicherheits- 
pfeiler vorhanden  von  G00  m  Radius  oder  1200  m 
Durchmesser.  Die  Schachtschleuse  ist  nach  der  einen 
Seite  hin  durch  diesen  Pfeiler  gedeckt,  nach  der 
andern  Suite  bin  muß  eine  gleiche  Sicherung  ge- 
troffen werden.  In  der  Erörterung  des  Vortrags  fragt 
zunächst  Abg.  Dr.  Beumer  an,  warum  man  nicht 
ein  zweites  Hebewerk  an  Stelle  der  Schachtschleuse 
baue.  Er  wünsche,  auf  alle  Fälle  hier  festgestellt  zu 
sehen,  daß  dafür  höchstens  die  Kosten,  nicht  aber 
etwa  die  Sicherheit  und  die  Leichtigkeit  des  Betriebes 
maßgebend  gewesen  seien.  Das  Henrichenburger  Hebe- 
werk, mit  dein  die  erbauende  Firma  Ilaniel  &  Lueg 
ein  Musterwerk  deutschen  technischen  Fortschritts 
geliefert  habe,  sei  von  anderen  Staaten  als  Vorbild 
für  ähnliche  Anlagen  ins  Auge  gefaßt.  Um  so  nötiger 
sei  im  Wassorstraßenboirat  die  Feststellung,  daß  nicht 
etwa  Bctriebsmängel  des  Hebewerks  zu  dem  Plan 
einer  Schachtschleuse  geführt  hätten.  Oberbaurat 
Klausen  bestätigt  dies  in  vollem  Umfange  und  stellt 
fest,  daß  nur  die  Kosten  maßgebend  für  die  Schacht- 
schleuse gewesen  seien.  Reg.-  und  Baurat  Mathies 
führt  dann  in  längerer  Darlegung  die  Notwendigkeit 
aus,  die  Schleuse  in  größerer  Breite,  also  in  12  m 
statt  in  10  m  lichter  Weite  auszubauen.  Dem  schließen 
sieh  durchaus  Geh.-Rat  Oberbürgermeister  Schmie- 
ding, Baurat  Beukenborg  und  Landeshauptmann 
Dr.  Haminerschmidt  an,  letzterer  mit  dem  Hin- 
weise darauf,  daß  man  für  ein  geringes  Mehr  an  Bau- 
kosten die  Möglichkeit  der  doppelten  Transportmenge 
eintausche,  die  doppelte  Einnahme  brächte  und  an 
der  deshalb  die  Provinzen  als  Garantievorbände  auf 
das  lebhafteste  interessiert  seien.  Oberbürgermeister 
Fürbringer  und  Landeshauptmann  Lichtenberg 
haben  gegon  die  Erbreiterung  nichts  einzuwenden, 
wenn  man  für  die  Strecke  Dortmund-Emden  und 
Dortmund-Hannover  dieselben  Konsequenzen  ziehe. 
Demgegenüber  weist  Abg.  Dr.  Beumer  darauf  hin. 
daß  der  Kanal  Rhein-llerne-Dortmund  nicht  ein  eigent- 
licher Kanal,  sondern  vielmehr  ein  großer  Hafen  sein 
werde,  für  den  besondere  Verhältnisse  in  Betracht 
kommen.  Schließlich  wird  mit  20  gegen  I  Stimme 
folgender  Beschlußantrag  Mathies  -  Beumer  an- 
genommen: .Der  Wasserstralienbeirat  hat  von  den 
Mitteilungen  der  Staatsregiorung  zu  Punkt  8  der  Tages- 
ordnung Kenntnis  genommen  und  ersucht  die  Königl. 
Staatsregiorung,  in  eine  ernento  Prüfung  der  Frage 
einzutreten,  ob  es  sich  nicht  empfiehlt,  der  Schacht- 
schleuse bei  Henrichenburg  mit  Rücksicht  auf  die 
Außergewöhnlichkeit  des  Bauworks  neben  der  größoren 
Länge  auch  eine  größere  Breite  —  12  m  statt  10  m  — 
zu  geben  und  von  dem  Ergebnis  der  Prüfung  dem 
Wasserstraßenbeirat  Mitteilung  zu  machen. 

Die  Erörterungen  des  Wasserstraßenbeirats  für 
den  Rhein  -  Herne  -  Kanal  und  die  Lippe- 
Wasserstraße  setzten  zunächst  sehr  lebhaft  bei 
der  Feststellung  der  Geschäftsordnung  ein,  indem 
Landeshauptmann  Dr.  v.  Renvers  berechtigte  Klagen 
erhob,  daß  in  dem  Gesamt  -  Wasserstraßcnheirat  die 
Provinzen  als  Garantieverbäride  nicht  vortreten  seien, 
Klagen,  denen  hoffentlieh  das  Staatsministerium  ab- 
helfen wird.  Oberbaurat  Herrmann  erörterte  sodann 
in  lichtvollem  Vortrage  die  Baupläne  zum  Rhein-Herne- 
Kanal  und  ging  dabei  de«  näheren  auch  auf  die  bau- 
lichen Maßnahmen  ein,  die  zur  Verhütung  von  Schädi- 
gungen durch  Bodensenkungen  vorgesehen  seien.  Re- 
gierungsrat a.  D.  Scheid  tw  e  i  ler  nahm  daraus  Ver- 
anlassung, auf  die  großen  Lasten  hinzuweisen,  die  den 
am  Kanal  gar  nicht  interessierten  Zechen  und  Hütten 
aus  den  hergpolizeilichen  Vorschriften  zur  Sicherung 
der  Kunalstreeko  erwachsen  würden,  und  fragte  an, 
ob  sich  nicht  noch  die  Knnnlmfiiidung  von  Ruhrort 
nach  Dorsten  verlegen  lasse.    Im  übrigen  wünscht  er. 
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daß  die  genannten  Zechen  and  Hütten  von  der  Haft- 
pflicht dem  Fink  ob  gegenüber  befreit  werden.  Die 
Vertreter  der  Königlichen  Staatsregierung  legten  die 
Gründe  dar,  aus  denen  beide  Wünsche  unerfüllbar 
seien,  gaben  aber  ebenso  wie  der  Oborberghauptmann 
Liebrocht  die  bündigste  Zusicherung,  da  IS  man  der 
Industrie  auf  das  möglichste  entgegenkommen  werde. 
Die  Bemerkung  eines  Kegierungsvortreters,  daß  man 
„in  weiten  Kreisen"  den  Kbein-Herne-Kanal  als  ein 
Geschenk  des  Staates  an  den  Bergbau  ansehe,  ver- 
anlaßte  den  Abgeordneten  Dr.  Beumer  zu  einem  leb- 
haften und  energischen  Einspruch  gegen  diese  durch 
nichts  begründete  Ansicht.  Der  Staat,  der  seit  Jahren 
durch  den  Wagcnmangel  und  die  dadurch  bedingte 
Transportnot  seine  eigenen  geldlichen  Interessen,  die 
l.ohnbezüge  der  Arbeiter  und  die  Erträgnisse  der  In- 
dustrie auf  das  erheblichste  geschädigt  habe,  sei  auf 
diesen  Kanal  angewiesen,  um  endlich  aus  der  Trans- 
portiert herauszukommen;  es  liege  also  ein  staatliches 
Interesse  für  den  Aushau  dieser  Wasserstraße  vor, 
und  von  einem  Geschenk  an  die  Privatindustrie  könne 
ganz  und  gar  keine  Rede  sein.  Geheimrat  Haare 
schloß  sich  dem  an  und  führte  weiter  aas.  daß  neben 
dem  Wagenmangel  auch  ein  Mangel  an  Lokomotiven 
und  Geleisen  vorliege,  dem  die  L'ebelstände  entspringen. 
Man  kam  sodann  zu  der  Frage  der  Erbreiterung  der 
Schleusen  von  10  m  auf  12  m,  die  in  kurzer  Dar- 
legung Dr.  Beumer  aufs  wärmste  befürwortete. 
Dem  Bchlossen  sich  in  weiteren  Ausführungen  Kom- 
merzienrat  Generaldirektor  Kamp,  Heeder  Hunt. 
S  t  i  n  n  e  a ,  Landeshauptmann  Dr.  Harn  morsch  in  idt, 
Oberbürgermeister  Geb. -Rat  Schmieding,  Landes- 
hauptmann Dr.  T.Ren  vers  und  Abg.  B  a  s  s  e  r  m  a  n  n 
an,  worauf  folgender  Beschluüantrag  Dr.  Beniner- 
Kamp  einstimmig  zur  Annahme  gelangte:  „Der 
Wasserstraßenbeirat  hat  von  den  Mitteilungen  zu  3 
der  Tagesordnung  Kenntnis  genommen  und  ersucht 
die  König).  Staatsregierung  mit  tunlichster  Beschleu- 
nigung in  eine  Prüfung  der  Frage  einzutreten,  ob 
nunmehr  nicht  die  Notwendigkeit  vorliegt,  die 
Schleusen  des  Dortmund-Rhoin-Herne-Kanals  und  des 
Lippekanals  von  10  m  auf  12  m  Breite  zu  erhöhen, 
und  bittet,  das  Ergebnis  dieser  Prüfung  dem  WaBser- 
«traßenbeirat  zugänglich  zu  machen.*'  Schließlich 
wurden  die  Wahlen  zum  GesamtwasserstraUonbcirat 
getätigt,  und  zwar  wurden  gewählt  vom  Heirat  für 
den  Dortmund  -  Ems-Kanal  seitens  der  Industrie  zum 
Mitglied  Hergrat  Kleine,  zum  Stellvertreter  Re- 
gierungs-  und  Hau  rat  Matbies,  ebenso  seitens  den 
Handels  die  Kommorzienräto  Metger  und  Kiese- 
kamp, seitens  der  Land-  und  Forstwirtschaft  Frhr. 
v.  Landsberg  und  Oekonomierat  De  gen  er:  vom 
Beirat  für  den  Rhein- Herne -Kanal  und  die  Lippc- 
wasserstraße  für  die  Industrie  Regiorungsrat  a.  D. 
Scheidtweiler  und  Abg.  Dr.  Houmer,  für  den 
Handel  Bergrat  Mttllor  und  Kommerzienrat  Kamp, 
für  die  Schiffahrt  Reeder  Gustav  Stinnes  und 
Abg.  Ba sser  in  an  n. 

Deutsches  Museum  von  Meisterwerken 
der  Naturwissenschaft  und  Technik. 

Am  1«.  und  17.  Dezember  fanden  in  Herlin  zum 
viertenmal  die  Sitzungen  des  Vorstandsrates  und  Aus- 
schusses statt.  In  den  Bericht  über  die  Verwaltung 
sowie  die  Abrechnung  im  vierten  Geschäftsjahre 
teilton  sich  der  Vorsitzende  Dr.-Ing.  K.  Ehrens- 
berger,  Dr.-Ing.  Oskar  von  Miller,  Professor 
van  Dyck  und  Geh.  Baurat  Dr.-Ing.  Tb.  Feters.  Dur 
BeBuch  der  Sammlungen  wächst  ständig  und  schlieft 
für  die  ersten  zwölf  Monate  mit  einer  Gcsamtziffcr 
von  etwa  200000  Personen  ab.  Die  Sammlungen 
sind  bekanntlich  zum  Teil  im  alten  Nationnl-Museum, 
zum  Teil  in  der  Isar-Kaserne  zu  München  vorläufig 


untergebracht.  Die  Abrechnung  für  das  Jahr  1906 
ergab  inagesamt  511  322,38  t*  Einnahmen,  während 
die  Ausgaben  47.(554,26  .«  betrugen,  so  daß  ein 
l'ebertrag  von  67  708,12  -4  auf  neue  Rechnung  er- 
folgen konnte.  Was  den  Neubau  betrifft,  so  war 
Professor  Dr.  Gabriel  von  Seidl,  dessen  Entwurf 
bei  dem  Preisausschreiben  mit  dem  ersten  Preise  aus- 
gezeichnet worden  war  und  der  inzwischen  den  Plan 
nochmals  durchgearbeitet  hatte,  in  der  Lage,  den  end- 
gültigen Plan  vorzulegen  und  näher  zu  erläutern.  Für 
den  Neubau  haben  bisher  bewilligt:  ^ 

das  Deutsche  Reich   2  OÜO  000 

das  Königreich  Bayern   2  000  000 

die  Stadt  München  außer  dem  Bauplatz  1  000  000 
weitere  50  Stifter  mit  Einzelbeiträgen 
von  100  OOO   bis    10  000  .*  zusam- 
men rund   1  300  000 

außerdem  noch  300  Stifter  zus.  rund  500  000 

I  nsgesamt- ö  suo  000 

Nach  dem  bisherigen  Anschlage  betragen  die 
Konten  des  Neubaues  einschließlich  Erbschaftssteuer 
7  200000  so  daß  noch  ein  Betrag  von  400  000  * 
zu  decken  wäre.  Man  nimmt  aber  schon  jetzt  an, 
daß  infolge  weiterer  Vergrößerung  der  Torgesehenen 
Bauten  erhöhte  Mittel  nötig  werden  dürften.  Seitens 
der  Eisenindustrie  sind  neuerdings  noch  25  000  .j*  von 
der  Hadsatzgemeinachaft  und  30  000  .<  von  den  Ver- 
kaufsstellen für  schmiedeiserne  Höhren  bewilligt  wor- 
den. Den  Vorsitz  in  den  Sitzungen  des  Vorstands- 
rates führte  Dr.-Ing.  Ehrensberger,  in  derjenigen  des 
Ausschusses,  die  in  der  Aula  der  Technischen  Hoch- 
schule zu  ('harlottcnburg  in  Gegenwart  des  Kaisers 
stattfand,  der  Protektor  und  Ehrenvorsitzende  Prinz 
Ludwig  von  Bayern.  An  festlichen  Veranstal- 
tungen zu  Ehren  der  Teilnehmer  fehlte  es  nicht.  Nach- 
dem für  den  ersten  Sitzungstag  die  Mitglieder  des 
Vorstandsrates  vom  Staatssekretär  dos  Innern  zu  einem 
Frühstück  gebeten  worden  waren,  fand  abends  ein 
von  den  Berliner  Mitgliedern  des  Deutschen  Museums 
veranstaltete»  Festmahl  statt,  das  dank  den  Bemühungen 
des  Ausschusses,  der  HH.  Gehcimrat  Dr.-Ing.  Slaby, 
Dr.-Ing.  Peters  und  Baurat  Krause,  auf daB  glän- 
zendste und  eindrucksvollste  verlief.  Am  Abend  des 
zweiten  Tages  war  großer  Fmpfang  beim  Keiehs- 
kanzlcr  Fürsten  von  B  ü  I  o  w  ,  zu  dem  über  400  Teil- 
nehmer geladen  waren.  Auch  hierzu  hatte  sich  der 
Kaiser  in  Begleitung  dos  Prinzen  Ludwig  von  Bayern 
und  des  Kronprinzen  eingefunden.  Professor  von  Linde 
hielt  einen  Vortrag  über  die  Schätze  der  Atmosphäre, 
der  dem  Laien  in  klarer  Darstellung  interessante  Ein- 
blicke in  die  Errungenschaften  der  neuesten  For- 
schungen gewährte. 

Die  verschiedenen  Veranstaltungen  ergaben  als 
erfreuliches  Gesamtbild,  daß  unter  zielbewußter  kräf- 
tiger Führung  das  ganze  Reich,  Kaiser,  Landosfürsten 
zusammenarbeiten,  um  in  dem  Deutschen  Museum  ein 
Denkmal  der  deutschen  Einigkeit  zu  errichten,  jener 
Einigkeit,  der  unsere  Industrie  und  unser  Handel  ihre 
Erfolge  im  In-  und  Auslande  verdanken. 

Deutscher  Haftpflicht-  und  Versicherungs- 
schutzverband. 

In  der  am  21.  Dezember  1907  zu  Düsseldorf  unter 
dem  Vorsitze  des  Abgeordneten  Geheimrates  |)r.  von 
Hot  t  inger  abgehaltenen  HJ.  Hauptversammlung  den 
Verbandes  wurde  zunächst  der  Jahresbericht  erstattet, 
der  sowohl  eine  günstige  Entwicklung  des  Mitglieder- 
bestandes nachweist  als  auch  von  einer  lebhaften 
Tätigkeit  der  Geschäftsführung  auf  den  verschieden- 
sten Gebieten  des  Versicherungswesens  zeugt.  Der 
Verbund  zählt  jetzt  M2,  darunter  54  korporative  Mit- 
glieder.   Der  Bericht  schildert  ferner  das  Ergebnis 
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der  Versicherungsgesellschaften,  insbesondere  in  der 
Transport-,  Feuer-,  Haftpflicht-  und  Unfallversicherung, 
geht  auf  die  Bestrebungen  des  neu  gegründeten  Auto- 
mobil-Versicherungaverbandes  ein  und  hebt  die  Förde- 
rung des  Springlerwesens  bervor,  dem  weniger  durch 
die  Gründung  einer  besonderen  Oesellschaft  als  durch 
eine  genügende  Rabattgewährung  seitens  der  Feuer- 
versicherungsgesellschaften  Rechnung  getragen  wird. 
In  der  Bewegung  zur  Reform  der  Arbeiterversicherung 
befürwortet  der  Jahresbericht  zwar  eine  Konzentration, 
wendet  Bich  aber  mit  guten  Gründen  energisch  gegen 
eine  Verschmelzung  dorKrankenkassonuntorBeseitigung 
der  Betriebskrankenkaasen.  Ueber  die  Pensionsver- 
sicherung  der  Privatbeamten  referierte  der  Ge- 
schäftsführer, Professor  Dr.  Moldonhauor,  in  ein- 
gehender Weise,  indem  er  besonders  die  Notwendig- 
keit eines  Ausbaues  der  Invalidenversicherung  betonte; 
die  Bildung  einer  Sonderkasse,  wie  sie  von  den  Privat- 
beamten selbst  angestrebt  wird,  würde  nicht  nur 
große  Schwierigkeiten  in  der  technischen  Durchfahrung 
hervorrufen,  sondern  auch  eine  viel  zu  groBe  Be- 
lastung der  zu  Versichernden  und  der  Industrie  her- 
beiführen. Nach  längerer  Besprechung,  in  der  auch 
der  Standpunkt  der  Privatbeamten  selbst  ausgiebig 
gewürdigt  wurde,  gelangte  oine  Entschließung  zur  An- 
nahme, dit>  einen  zweckentsprechenden  Ausbau  der  In- 
validenversicherung fordert.  — Die  ausscheidenden  Aus- 


schußmitglieder wurden  wieder-,  und  die  HH.  Kora- 
merzienrat  Springorum  als  Dortmund  und  Finanzrat 
Klüofel  aus  Essen  neugewAhlt. 

Verein  zur  Wahrung  gemeinsamer  Wirt- 
schaftsinteressen der  deutschen  Elektro- 
technik. 

Bei  Gelegenheit  seiner  Winterversammlung,  am 
10.  Dezember  1907,  befaßte  sich  der  Verein  eingehend 
mit  der  durch  die  Aeltesten  der  Kaufmannschaft  von 
Berlin  angeregten  Frage  der  Schaffung  einer 
Metallbörse  in  Deutschland.  Der  Plan  ist 
besonders  deshalb  von  Bedeutung  für  die  elektrotech- 
nische Industrie,  weil  diese  durch  die  oft  sprunghaften 
Preisgestaltungen  im  Kupferhandel  außerordentlich 
beunruhigt  wird.  Der  Verein  faßte  das  Ergebnis 
seiner  Verhandlungen  in  einer  Entschließung  dahin 
zusammen,  daß  er  die  Absiebt,  eine  deutsche  Metall- 
börse zu  errichten,  mit  Genugtuung  begrüßt  und  dein 
weiteren  Ausbau  des  Planes  mit  großem  Interesse 
entgegensieht.  Ferner  wurde  beschlossen,  auch  die 
Reform  der  deutschen  Patentgesetzgobu ng 
in  die  Vereinstätigkeit  einzubeziehen  und  die  Wünsche 
der  elektrotechnischen  Industrie  um  Abänderung  des 
deutschen  l'atentgesetzes  bei  den  zuständigen  Stellen 
zum  Ausdruck  zu  bringen. 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Umschau  im  In-  und  Ausland. 

Deutschland.  Branddirektor  Effenberger 
in  Hannover  hat  praktische  Versuche  über  das 

Eindringen  der  Hitate  brennender  Trümmer 
In  darunter  liegendos  Erdreich 

angestellt,*  bei  denen  es  sich  lediglich  um  die  Frage 
handelte,  welche  Ergebnisse  bei  in  ihror  Zusammen- 
setzung nicht  genau  bestimmbaren  Materialien  zutage 
treten  würden.  Die  Versuche  wurden  derart  aus- 
geführt, daß  drei  große,  etwa  1  in  hohe  Sehüttungen 
mit  einer  Böschung  von  45  0  hergestellt  wurden,  deren 
obere  Fläche  quadratisch  war.  Auf  diese  Fläche 
wurden  aus  13  cm  starken  und  80  cm  hoben  Mauern 
Oefen  zur  Aufnahme  von  Koks  aufgeführt,  die  unten 
an  zwei  gegenüberliegenden  Seiten  mit  Oeffnungen 
zur  Luftzuführung  vorsehen  waren.  Die  Sohle  des 
Ofens  wurde  durch  die  Oberfläche  der  Schüttungen 
gebildet.  Es  wurden  im  ganzen  drei  solcher  Oefen 
aufgemauert,  und  zwar  einer  auf  Schüttung  von 
trockenem  Sand,  einer  auf  Scbüttung  von  nicht  ganz 
trockenem  Kies  und  ein  dritter  auf  Schüttung  von 
feuchtem  Schutt.  Die  Hefen  wurden  mit  Koks  ge- 
füllt und  letzterer  in  Brand  gesteckt.  Eine  regel- 
mäßige NachschQttung  fand  statt.  Die  einzelnen  Oefen 
wurden  nicht  gleichzeitig  angesteckt.  Zwischen 
Koks  und  Oberfläche  der  Sehüttungen  betrugen  die 
Wärmegrade,  wie  durch  Sehmelzkegcl  festgestellt 
wurde,  1200''  C.  und  mehr.  Die  höchsten  Wärme- 
grade müssen  aber  1400"  ('.  überstiegen  haben,  da 
eine  Sinterung  der  Ziegel  stattfand.  Thermometer 
waren  eingesteckt  in  ungefähren  Tiefen  von  10,  30, 
60,  75  und  100  cm. 

Aus  den  Ergebnissen,  die  in  einer  Tabelle  nieder- 
gelegt sind,  geht  unter  anderem  hervor  : 

l.  daß  verhältnismäßig  dünne  Erdschichten  außer- 
ordentlich isolierend  wirken;  denn  während  bei  einer 
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Tiefe  von  10  cm  nach  21  Stunden  bei  dem  Schutt  eine 
Hitze  von  270°  erreicht  ist,  betragen  die  Wärmegrade 

bis  30  cm  Tiefe  85° 
„  50  „  „50" 
,  75  »  „  20" 
„    100   „       „  17'; 

2.  daß  der  Wassergehalt  der  Erde  eine  wesent- 
liche Rolle  spielt,  indem  er  bei  Oten  I  die  Hitze  in 
10  cm  Tiefe  sehr  lange  auf  100"  und  iu  30  cm  Tiofo 
sehr  lange  auf  90"  hielt: 

3.  daß  in  50  cm  Tiefe  erst  nach  46  Stunden  70  °, 
also  dio  mittlere  Siedewärine  für  das  im  Handel  vor- 
kommende Benzin  erreicht  wurde; 

4.  daß  schon  in  TieTen  von  1  m  Temperatur- 
Steigerungen  nur  in  ganz  geringem  Maßstäbe  statt- 
fanden. 

Danach  erscheint  es  also  mehr  als  ausreichend, 
wenn  Behälter  für  feuergefährliche  Flüssigkeiten  mit 
ihrer  Oberkante  wenigstens  50  cm  tief  unter  Erde 
gelagert  werden.  Einerseits  nämlich  wird  kaum  bei 
einem  Brande  46  Stunden  hintereinander  am  Erdboden 
eine  Hitze  von  1200°  vorhanden  sein,  anderseits  er- 
scheint es  ausgeschlossen,  daß  Benzin  durch  eine 
Hitze  von  70  bis  80"  von  oben  nach  unten  wirkend 
zum  Sieden  gebracht  wird,  da  dio  Abkühlung  der  Be- 
hälter von  unten  her  bei  den  dort  herrschenden  nie- 
deren Temperaturen  eine  recht  erheblicho  soin  dürfte. 

Belgien.  Aschenreiche  Kohlen  enthalten  nicht 
selten  eine  größere  Monge  von  Kisenvorbindungen, 
die  mit  den  vorhandenen  Silikaten  bei  der  Erhitzung 
verschlacken,  so  den  Schmelzpunkt  der  Kohle  herab- 
drücken und  dadurch  die  Kohle  selbst  für  verschie- 
dene industrielle  Verwendungszwecke  unbrauchbar 
machen.    Um  die  Möglichkeit  zu  erforschen, 

den  Aschengehalt  von  Kohlen  auf  elektro- 
magnetischem Wege  zu  verringern, 

hat  Kug.  Prost  auf  der  Versuchsanstalt  der  Ma- 
sehinenbauanstalt  Humboldt  /a  kalk  umfassende 
Versuche  unter  Verwendung  eines  magnetischen  Schei- 
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den,  System  Wetberill,  angestellt.*  Bekanntlich  macht 
die  Scheidung  von  Mineralien  nach  diesem  Verfahren  ** 
eine  weitgehende  Zerkleinerung  der  aufzubereitenden 
Stoffe  nötig,  so  daß  es  uur  für  Kohlen  zur  Koks-  und 
Brikettbereitung  in  Betracht  kommen  kann.  Dem- 
gemäß erstreckten  sich  die  Vorsuche  von  Prost  auch 
auf  Tier  Kohlensorten  für  Briketts  und  zwei  Koks- 
kohlensorten. Nach  der  Zerkleinerung  der  Förder- 
kohle wurden  Tier  Klassen  von  nachfolgender  Korn- 


Kohlemort* 


Brikettkohlo  Nr.  1    .  . 


Zum  richtigen  Verständnis  obijror  Tabelle  muB 
man  berücksichtigen,  daß  vor  der  Separation  das  staub- 
förmige Material  durch  Sieben  der  Kohlen  abgeschie- 
den worden  war.  Der  Staub  enthielt  z.  B.  bei  den 
Kokskohlen  17,40  und  13,96  o'o  der  gesamten  brenn- 
baren Stoffe. 

Die  Erwartung,  durch  die  Scheidung  eine  starke 
Anreicherung  der  eisenhaltigen  Teile  in  dem  mag- 
netischen Gut  durchzufahren  und  damit  eine  we- 
sentliche Erhöhung  des  Schmelzpunktes  der  Kohlen- 
asche zu  erreichen,  ist  nicht  verwirklicht  worden. 
Allerdings  unterschieden  sich  die  magnetischen  Aschen- 
teile durch  ihr  rötliches  Aussehen,  die  Folge  eines 
Gehalts  an  Eisenoxyd,  von  dem  weißlichen  nicht 
magnetischen  Gut.  das  aber  trotzdem  Eisenverbin- 
dangen  enthielt.  Wenn  es  auch  gelang,  den  Gehalt 
der  Kohlen  an  mineralischen  Bestandteilen  zu  ver- 
ringern, so  wird  das  elektromagnetische  Verfahren 
infolge  seiner  hohen  Unkosten  in  größerem  Maße 
kaum  das  seither  übliche  Waschen  der  Kohlen  ver- 
drängen, es  müßte  denn  sein,  daß  durch  eine  weitere 
Vervollkommnung  die  Apparate  auch  für  Materialien, 
von  deren  magnetischer  Erregbarkeit  heute  noch  kein 
Gebrauch  gemacht  werden  kann,  geeignet  werden.  Die 
einzige  Verwendung  dürfte  das  Verfahren  unter  ge- 
wissen Umständen  bei  denjenigen  Kohlen  finden, 
welche  durch  das  Waschen  ihre  Verkokungsfähigkeit 
verlieren,  die  aber  infolge  eines  hohen  Aschengehalts 
weniger  wertvoll  sind.  Derartige  Kohlen  sind  z.  B. 
in  Belgien  nicht  selten.  In  Betracht  zu  ziehen  wäre 
endlich  auch  der  Umstand,  daß  durch  die  gewaschene, 
nasse  Kohle  die  Koksöfen  bei  der  Beschickung  stark 
abgekühlt  werden. 

Balkanstaaten.  Die  „ Nachrichten  für  Handel 
und  Industrie"***  bringen  eine  ausführliche  Uebersicht 
über  die 

Mlucralschiitze  Mazedoniens. 

Wahrend  nach  diesem  Bericht  dort  an  Kohle  nur 
Braunkohle  jüngeren  Alters  vorhanden  ist,  dio  für 
industrielle  Zwecke  wogen  allzu  geringer  Hei/.kraft 
nicht  zu  gebrauchen  ist,  werden  neben  sonstigen 
Metallvorkommen  namentlich  Eisen-,  Mangan-  und 
Chromerze  in  zum  Teil  bedeutenden  Mengen  gefunden. 


*  »Bulletin  de  la  Societe  Chimiquo  de  Belgique" 
190",  November,  S.  361. 

••  Vcrgl.  „Stahl  und  Eisen**  1902  Nr.  1»;  S.  «'»7; 
Nr.  23  S.  1308. 

•••  1907,  22.  November. 


größe  unterschieden,  die  — abgesehen  von  der  Klasse  IV 
(Staub),  welche  nach  dem  Absieben  beiseite  gesetzt 
wurde  —  gerrennt  dem  Scheider  aufgegeben  wurden : 
Klasse  I  7  bis  2'/t  mm,  Klasse  II  2'/*  bis  P/4  mm, 
Klasse  III  P/4  bis  0,5  mm,  Klasse  IV  unter  0,5  mm 
Korngröße.  Unter  Vernachlässigung  der  geringen  in 
den  Kohlen  enthaltenen  Feucbttgkeitsmengen  sind  die 
Endergebnisse  der  Versuche  auf  100  Teile  dor  Kohle  um- 
gerechnet in  nachstehender  Tabelle  zusammengefaßt: 


An  Eisenerzen  kommen  Magneteisenstein.  Rot- 
und  Brauneisenstein  sowie  Spate  vor,  doch  lohnt  sich 
gegenwärtig  ein  Abbau  noch  nicht,  da  dio  notwendigen 
Transportmittel  und  in  der  Nachbarschaft  zum  Teil 
die  nötigen  Brennstoffe  fehlen.  Der  einzige  Ort,  wo 
Roteisenerz  und  Kohle  zusammen  auftreten,  liegt  auf 
der  Kassandhra-Halbinsel.  Doch  würden  auch  dort 
dio  Gestehungskosten  kaum  gedeckt  werden  dürfon. 
Ebenso  würde  es  an  Gelegenheit  und  Mitteln  mangeln, 
um  das  Metall  zu  bearbeiten.  Manganerz  findet 
sich  in  Lagern  und  Gängen  als  Pyrolusit,  Psilomelan, 
Braunstein  und  Manganspat  im  größten  Teile  Maze- 
doniens,  hauptsächlich  als  Begleiter  von  Bleierzen. 
Das  wichtigste  Mangan  werk  ist  das  Allatiniscbe  in 
Jzvoro  bei  Kassandhra,  das  Manganspat  verarbeitet. 
Doch  hat  dieses  Werk  in  der  letzten  Zeit  infolge 
starken  Eindringens  von  Wasser  in  die  Gruben  den 
Betrieb  sehr  einschränken  müssen.  Chro  merze  sind 
sehr  stark  verbreitet,  besonders  bei  Saloniki.  Hier 
wird  der  Abbau  durch  die  Nähe  des  MeereB  begünstigt. 
Größere  Lager  befinden  sich  auch  iu  ganz  Mazedonien, 
namentlich  in  der  Umgebung  von  Uesküb  bis  Wut- 
schitro  und  Mitroviza;  ferner  in  Wodena,  Karaferia, 
Katerini  und  im  Olympoa-Oebirge.  Das  Ohromerz 
tritt  in  Nestern  als  Chromeisenstein  auf  und  hat  einen 
Chromgohalt  von  48  bis  52  0  0,  selten  56  9/o.  Die  Pro- 
duktion von  Chrom,  die  in  früheren  Jahren  eine 
außerordentlich  ausgedehnte  war,  hat  in  der  letzten 
Zeit  sehr  abgenommen.  Diese  Erscheinung  ist  einer- 
seits auf  die  hohe  staatliche  Produktionsabgabe,  ander- 
seits auf  das  Sinken  des  Chrom preises  infolge  ge- 
steigerten Angebots  aus  Neuseeland  zurückzuführen. 

Amerika.  Wie  sehr  sich  die  Arbeitsleistung 
in  der  neueston  Zoit,  ermöglicht  durch  die  Ver- 
wendung von 

Maschinen  gegenüber  Menschenkraft, 

verändert  hat,  zeigt  eine  Zusammenstellung  der  Zeit- 
schrift .Scientific  American".*  Es  handelt  sich  hier 
um  Zahlen,  die  der  an  den  Panamakanalbanten  be- 
teiligte Abteilungsingenieur  Borlich  auf  Grund  eines 
5  Monate  währenden  Arbeitsabschnitts  bei  trockener 
Jahreszeit  festgestellt  hat.  In  einem  Monat  schachtete 
z.  B. eine  Dampfschaufel  durchschnittlich  14  200 cbm 
Erdreich  aus.  Es  waren  dies  Maschinen  von  To  und 
1)0  t  Leistung,  zu  deren  Betrieb  einscklicbTuh  des 
Ingenieurs,  der  Maschinisten,  des  Zugpersonals  und 
der  Streckenarbeiter  298  Mann  gehörten.    Unter  der 

*  1907,  23.  November. 
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14,04 
6,69 

16,72 
6,03 
3,93 
4,54 


80,91 
73,12 
73,51 
72,32 
72,10 
76,31 
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20,66 
20,35 
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14,17 
8,22 
15,83 
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11,35 
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60,06 
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Annahme,  daß  ein  Arbeiter  in  achtstündiger  Schicht 
4,6  com  Boden  gewinnt,  wären  für  die  Bewegung  von 

023  700  cbm  monatlich,  welche  Arbeitsleistung  von 
sämtlichen  Maschinen  zusammen  erreicht  wurde,  5460 
Mann  erforderlich  d.  h.  durch  die  Dampfschaufeln 
worden  Aber  5000  Arbeiter  gespart.  Einen  weiteren 
wesentlichen  Vorteil  bringt  die  Verwendung  der 
Dampfschaufeln  mit  sich  bei  der  Arbeit,  solche  Stficko 
von  den  Feisblöcken  abzusprengen  oder  zu  brechen, 
dio  mit  den  vorhandenen  Hilfsmitteln  auf  Wagen 
verladen  werden  können.  Während  ein  Mann  mit 
Blöcken  von  70  bis  100  kg  noch  umgeben  kann,  greift 
eine  Dampfschaufel  solche  von  10U0O  kg.  In  Gestein, 
das  von  Arbeitern  verladen  werden  soll,  müssen  da- 
her beim  Brechen  zwei-  oder  dreimal  soviel  Spreng- 
löcher gebohrt  werden,  wie  beim  (iebrauch  von 
DampfscIiHufeln.  Wenn  lf>0  g  eines  Sprengmittels 
etwa  *l*  cbm  Gestein  ablösen,  die  von  einer  Dampf- 
schaufel gefaßt  worden  können,  mflssen  im  anderen 
Fall  gegen  500  g  des  Sprengstoffs  angewendet  werden. 
Dadurch  verschiebt  sich  auch  die  Zahl  der  nötigen 
Arbeiter  von  gegenwärtig  700  bis  800  auf  2100  bis 
2400,  und  statt  der  in  einem  Monat  verbrauchten 
120  000  kg  Sprengstoff  für  623  600  cbm  Felsen  würden 
360  000  kg  nötig  sein. 

Das  ausgeschachtete  Material  mußte  an  be- 
stimmten Stellen  abgestürzt  werden,  wohin  es  mittels 
einer  Industriebahn  befördert  wurde.  Das  Vorschieben 
der  Geleise  besorgte  eine  Maschine,  zu  deren  Be- 
dienung drei  Maschinisten  und  sechs  Tagelöhner  ge- 
hörten ;  es  wurde  auf  diese  Weise  die  Arbeit  von 
500  bis  600  Mann  verrichtet.  Ebenfalls  eine  Spezial- 
maschine  entleerte  die  Wagen,  wobei  in  acht  Stunden 
aus  16  Arbeitszügen  3800  cbm  abgeladen  wurden. 
Mittels  sieben  holcher  Maschinen  wurden  während 
eines  Monats  von  28  weißen  und  42  farbigen  Ar- 
beitern täglich  24  500  cbm  Boden  den  Wagen  ent- 
nommen. Demgegenüber  kann  ein  Mann  mit  der 
Schaufel  täglich  9  cbm  abwerfen;  eB  wären  also  für  die 
Arbeit  2600  farbige  Arbeiter  und  dazu  100  wciUe 
Aufseher  nötig.    Acht  Maschinen  mit  16  weißen  und 

24  farbigen  Arbeitern  besorgten  das  Verteilen  und 
Ebenen  des  abgeladenen  Bodens,  sonst  eine  Arbeit 
für  3000  Mann. 

Betrachtet  man  auch  die  Art  und  Weise,  wie  vor 

25  Jahren  die  Franzosen  am  l'anamakanal  zu  Werke 
gingen,  so  tritt  die  Entwicklung  der  maschinellen 
Arbeit  während  dieser  kurzen  Zeitspanne  in  ihrer 
ganzen  Größe  hervor,  Damals  bestand  ein  Lastzug 
aus  zwölf  Kippwagen  von  je  3  cbm  Fassungsraum, 
beförderte  also  ingesamt  36  cbm  Boden,  jetzt  wurden 
zu  einem  Zug  entweder  20  Kippwagen  von  je  9  cbm 
Inhalt,  also  insgesamt  180  cbm,  oder  17  Plattform- 
wagen  mit  je  annähernd  14  cbm,  zusammen  23S  cbm, 
vereinigt.  Für  die  neuerdings  täglich  zu  bewegenden 
24  500  cbm  sind  also  666  französische  Züge  oder  133 
neue  Kippwugen/.üge  bezw.  104  Plattform wagenzügo 
erforderlich.  Mit  insgesamt  7000  Beamten,  Auf- 
sehern und  Arbeitern  wurden  jetzt 

in  einem  Monat  623  7<K)  cbm  Bo-  , 
den  transportiert,  wogegen  die 
Höchstleistung  der  Franzosen 
216  000  cbm  in  demselben  Zeit- 
raum bei  16  000  bis  18C00  Ar- 
beitern ausschließlich  der  Beam- 
ten betrug.  Allerdings  wird  man 
nicht  fehlgehen,  wenn  man  in- 
folge Krankheiten  usw.  von  die- 
sem Arbeiterheer  der  Fraozomn 
nur  etwa  die  Hälfto  als  stets 
dienstfähig  annimmt.  Auf  den 
Kopf  des  Arbeiter*  gerechnet 
kamen  unter  französischer  Lei- 
tung monatlich  24.5  cbm  gegen 

8H.7  cbm  Boilen  heutzutage.  Abbild«!!  I.  3fi 


Einem  österreichischen  Konsulatsberichte  aus  Bio 
de  Janeiro,  der  sich  mit  den 

ElsenerzM'hätr.en  Brasiliens 

befaßt,  entnehmen  wir,  daß  die  Serra  do  Espinhaeo  in 
Brasilien  einen  der  reichsten  Eiaenerzdistrikto  der  Welt 
darstellt.  Nach  Angaben  von  Sachverständigen  ist 
dieser  im  Herzen  des  genannten  Staates  gelegene 
Gebirgszug  auf  einer  Länge  von  200  km  mit  Eisen- 
erzen geradezu  bedeckt  und  bildet  an  verschiedenen 
Stellen  reine  Erzberge.  Die  daselbst  befindlichen  Lager 
wurden  auf  etwa  50  Billionen  Tonnon  mit  einer  Ertrags- 
fähigkeit von  etwa  100 Millionen  Tonnen  Eisen  geschätzt. 
Diese  Erze  gleichen  in  ihrer  Reinheit  jenen  von 
Argelia  und  der  Pyrenäen  und  übertreffen  sogar  viel- 
fach erster-.  Entsprechend  der  seinerzeit  von  Portugal 
betriebenen  Ausbeutungspolitik  der  Kolonien  zugunsten 
des  Mutterlandes  war  die  Gewinnung  und  Verhüttung 
von  Eisenerzen  in  Brasilien  bis  zu  Anfang  des  vorigen 
Jahrhunderts  verboten;  erst  zu  jener  Zeit  wurde  am 
östlichen  Baude  genannten  Eisenerzgebietes  ein  Schmelz- 
ofen errichtet,  welchem  später  noch  andere  folgten. 
Mangel  an  sachkundiger  Leitung,  Fehion  von  Kohle, 
von  geeigneten  Verkehrs-  und  Geldmitteln  erlaubten 
jedoch  keine  größere  Entw  icklung  dieser  Hüttenindustrie 
und  so  konnte  dieselbe  unter  diesen  Verhältnissen 
mit  der  fremden  Eiseneinfuhr  nicht  im  Wettbewerb 
bleiben.  Einwanderer  aus  Obersteiermark  führten 
später  die  in  ihrer  Heimat  üblichen  Verfahren  zur 
Verhüttung  der  Eiseuerzc  zu  Schmicdoisen  ein  und 
betätigen  dieselben  auch  heute  noch  am  Piricicaba  und 
anderen  Nebenflüssen  des  Bio  Doce  zur  Herstellung 
von  landwirtschaftlichen  Gerätschaften.  Es  unterliegt 
keinem  Zweifel,  daß  mit  der  zunehmenden  wirtschaft- 
lichen Entwicklung  Brasiliens  auch  der  Ausbeutung 
seiner  Eisonerzschätze  in  größerer  Ausdehnung  und 
auf  moderner  Grundlage  wird  nähergetreten  werden 
müssen.  C.  G. 

Schwedische  Präzisionsarbeit.* 

Die  von  Brown*.  S  h  a  r  y  e ,  Providencc,  U.  S.  A., 
ins  Leben  gerufene  Feinschleiferei**  ist  in  Schweden 
zu  einer  Vollkommenheit  gebracht  worden,  die  wohl 
nicht  weiter  überboten  werden  kann.***  In  einem  Hachen 
Kasten  von  beiläufig  2">  X  40  cm  betinderi  sich 
3  flache  Kaliber  von  2  bis  4  Zoll  engl., 
20  Stück    von  0,05  bis   I   Zoll,    steigend  je  um 
0,05  Zoll, 

49  Stück  von  0,101  bis  0.149  Zoll,  steigend  je  um 
0,001  Zoll, 

9  Stück  von  »»,1001   bis  0,1009  Zoll,  steigend  je 
um  0,0001  Zoll  (0,0254  mm). 

•  „American  Machinist"  1907,5.  Okt.,  S.  393  bis 39«. 

**  Die  erste  Fniversalschleifmasehine  von  Brown 
&  Sbarpe  kam  im  Jahre  1H91  nach  Deutschland  und 
fand  in  den  Werkstätten  der  Königlichen  Fachschule 
CO  Bemscheid  Aufstellung. 

•**  Vergl.  auch  „Stahl  und  Eisen"  1905.  Nr.  15  S.s'.ij. 
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Abblhlunc  1 

Diese  Feinheit  der  Steigerung  ist  ganz.  neu.  Di« 
oben  genannte  amerikanische  Fabrik  lieferte  zurzeit 
de»  Besuchs  der  deutschen  Eisenhüttenleute,  1890, 
Kaliber  mit  nur  0,01  mm  Differenz.  Schon  einen 
aolchen  Unterschied  kann  man  mit  bloßen  Augen  nicht 


S'yt» 
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Abbildung  3. 

erkennen,  auch  wenn  man  die  Stücke  unmittelbar 
nebeneinanderspiegeln  läßt,  wohl  aber  kann  man  ihn 
fühlen. 

Das,  was  hier  außerdem  besonders  hervorgehoben 
werden  soll,  ist  die  ganz  außerordentliche  .Sauberkeit 
in  der  Bearbeitung  der  Flachen.  Abbildung  1  zeigt, 
daß  es  möglich  ist,  36  Stück  dieser  Flachkaliher,  ein- 
fach aneinandergelegt,  als  Ganzes  wagerecht  zu  halten. 


Die  mögliche  Belastung  einer  solchen  Säule,  (aus  21 
Stück  bestehend l  senkrocht  gehalten,  belief  sich  bei 
einem  diesbezüglichen  Versuch  auf  22  Pfund  für  den 
(juadratzoll,  entsprechend  einem  Druck  von  1,47  Atm, 
ein  Beweis,  daß  es  nicht  die  Luftleere  ist,  welche  das 
Aneinanderhalten  bewirkt,  sondern  die  Adhäsion. 
Hierzu  gehört  eine  ganz  erstaunlich  saubere  und 
exakte  Bearbeitung  der  Oberfläche,  um  die  erforder- 
liche innige  Berührungsfläche  zu  erhalten.  Eine  gleiche 
Erscheinung  weist  die  Abbildung  2  auf. 

Daß  aber  auch  die  Maße  in  bewundernswerter 
Weise  eingehalten  werden,  ist  au*  der  Abbildung  3 
zu  erkennen,  welche  die  baarBcharf  genaue  Addition 
crweiBt:  0,5  -f-  0,2  0.05  +  0,15  +0,1  =  1".  Ebenso 
zeigt  Abbildung  4  die  U ebereinstimmung  der  Innen- 
maße mit  den  Außenmaßen. 

Durch  entsprechendes  Zusammenlegen  der  81 
Kaliber  kann  mau  über  80000  verschiedene  Maße 
zusammenstellen,  und  man  ist  so  imstande,  sieb  für 
wohl  jeden  vorkommenden  Fall  ein,  abgesehen  von 
Tempcraturverbältnissen,  mikrometermäßig  genaues 
Maß,  vielfach  sogar  in  verschiedener  Weise,  herzu- 
stellen. //. 

Die  Kerbschlagprobe  im  Muterialprtlfnngswesen. 

Es  stellt  sich  nachträglich  heraus,  daß  in  Schalt- 
bild 8  obiger  Veröffentlichung  („Stahl  und  Eisen"  1907, 
Nr.  50  S.  1805»  bei  Nr.  1  und  2  die  Linien  für  die 
spezifische  Schlagarhcit  des  Nickelstabls  nicht  mit  den 
zugehörigen  Xahlenwerten  der  Tabelle  6  (S.  1804)  über- 
einstimmen.   Beide  Linien  zeigen  5  mkg  zu  wenig  an. 

Die  Einzelpunkte  und  der  Endpunkt  der  beiden 
Linien  sind  so  zu  verschieben,  daß  sie  dieselbe  Eago 
zu  der  Linie  SB  haben,  wie  in  obiger  Veröffentlichung 
zu  der  Linie  20. 

Internationaler  Kongreß  für  Kettnngswesen. 

In  Frankfurt  a.  M.  wird  während  der  Zeit  vom  10. 
bis  14.  Juni  1908  /.um  erstenmal  ein  Internationaler 
Kongreß  für  Kettungswesen  zusammentreten.  Der 
Kongreß,  dessen  F.brenpräsidium  Se.  Exzellenz  StBats- 
minister  a.  I>.  Dr.  Graf  von  Posadowaky-Wehner 
übernommen  hat,  soll  einen  Vereinigungspunkt  für 
alle  Kreise  bilden,  die  beruflich  oder  aus  freiem  An- 
triebe Interesse  an  dem  Kettungswesen  haben.  Zweck 
und  Hauptaufgabe  des  Kongresses  wird  es  demnach 
sein,  durch  persönlichen  Austausch  von  Frfahrungen 
und  gegenseitige  Anregung  den  praktischen  Rettungs- 
dienst zum  Wohle  der  Menschheit  zu  vervollkommnen. 
Die  Beratungen  sollen  teils  in  allgemeinen  Sitzungen, 
teils  in  besonderen  Fachabteilungen  erfolgen.  Den 
Ehrenvorsitz  führt  im  großen  Ausschüsse  Se.  Exzellenz 
Wirkl.  Qeh.  Hat  Professor  Fried  rieb  von  Esmarch, 
im  Organisations- Ausschusse  Se.  Exzellenz  Wirkl.  Ueh. 
Bat  Professor  Moritz  Schmidt.  Die  Geschäfts- 
stelle des  Kongresses  befindet  sich  in  Leipzig, 
Nicola ikirebhuf  2. 

Zorn  australischen  Zolltarif. 

Die  Tarifsätze  des  Entwurfs  eines  neuen  austra- 
lischen Zolltarifs,  über  den  wir  kürzlich*  berichtet 
haben,  sind  vom  Bepräsentantenbaase  insbesondere 
auch  in  den  Positionen  der  Kleineisenwaren  abgeändert 
und  zwar  durchweg  herabgesetzt  worden.  Für  den 
deutschen  Absatz  an  Eisenwaren  in  Australien,  der 
zum  sehr  großen  Teile  aus  Draht  und  Waren  daraus 
besteht,  ist  es  besonders  wichtig,  daß  dieser  —  mit 
Ausnahme  von  Stacheldraht  —  auf  die  Freiliste  gesetzt 
worden  ist  (bisher  10*/«  v.  W.,  bei  britischem  Ursprünge 
frei  i.  Auch  die  meisten  A  rlieitsmasi  Innen  sind  jetzt 
grundsätzlich  vom  Zolle  befreit.  Im  übrigen  sind  ver- 
schiedene Eisenwaren,  z.  P».  Koch-  und  Heizapparate, 
Oescnringe,  Zylinder  für  Ammoniak  und  (Jas,  um  .r)  ' 


Abbildung  4.    Fünf  Kaliber  MMMMeageseUt. 


*  .Stahl  und  Eisen"  19u7  Nr.  46  S.  1662. 
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Btlchcrschau. 


28.  Jahrg.  Nr.  1. 


v.  W.  im  Zolle  ermäßigt  worden  und  dadurch  zum 
Teil  auf  die  Freiliste  geraten.  —  Die  abgeänderten 
Zollsätze  sind  am  15.  November  v.  J.  in  Kraft  getreten. 

Die  Erweiterung  des  Rohstofftarifs. 

Um  den  Bezug  von  Steinkohlen  einschließlich 
Steinkohlenbriketts  und  Steinkohlenkoks  zu  erleichtern, 
hat  der  Minister  der  öffentlichen  Arbeiten  angeordnet, 
daß  vom  1.  Januar  1908  ab  auf  den  preußisch-hessi- 
schen Staatsbahnen  die  Frachtsätze  des  Kohstofftarifes, 
die  bisher  nur  für  Bezüge  von  Kohlcngewinnungs- 
stationen  Geltung  hatten,  auf  die  genannten  Brenn- 
stoffe allgemein  Anwendung  linden  sollen.  Zur 
Durchführung  dieser  Maßregel  wird  vom  1.  Januar  1908 
ab  bis  auf  weiteres,  jedenfalls  aber  bis  einschließlich 
den  31.  Dezember  1909,  im  Gemeinsamen  Heft  A  und 
in  den  besonderen  Tarifheften  B  bis  L  (Gruppen-  und 
Gruppenwechseltarifon)  des  StaatsbahngUtcrvorkohrs 
ein  neuerAusnahmetarifßa  eingeführt.  Dieser 


Ausnahmetarif  gilt  für  Steinkohlen,  Steinkohlenasche, 
Stoinkohlenkoks  (einschließlich  Gaskoks),  Koksklein 
(('Inders),  Steinkohlonkoksasche  und  Steinkohlenbri- 
ketts. Die  Fracht  wird  von  und  nach  allen  »Stationen 
des  preußisch-hessischen  Staatsbahnbereiches  nach  den 
Entfernungen  der  Tarifhefte  B  bis  L  zu  den  Fracht- 
sätzen des  Ausnahmetarifes  2  der  allgemeinen  Kilo- 
metertariftabelle berechnet.  Die  Frachtzahlung  hat 
für  das  wirklich  verladene  Gewicht,  wenigstens  aber  für 
das  Ladegewicht  der  gestellten  Wagen,  zu  erfolgen, 
wobei  für  Wagen  mit  einem  Ladegewichte  von  mehr 
als  10  aber  weniger  als  15  t  nur  ein  solches  von 
10  t  gerechnet  wird.  Die  von  den  Kohlengruben  und 
Kokercistationon  geltenden,  in  besonderer  Ausgabe 
erschienenen  Kohlenausnahmetarife  bleiben  bestehen. 
Soweit  die  Frachtsätze  der  Ausnahnietarife  6  b  bis  6f 
in  den  Staatsbahngütertarifen  durch  die  neuen  Fracht- 
sätze des  Ausnahmetarifes  Ca  unterboten  werden,  treten 
sie  am  1.  Januar  1908  außer  Kraft. 


Bücherschau. 


Ncuburger,  Dr.  A.:  Handbuch  der  praktischen 
Elektronwlalluryie.  (Die  Gewinnung  der  Me- 
talle mit  Hilfe  des  elektrischen  Stromes.) 
Mit  119  Abbildungen.  München  und  Berlin 
1907,  R.  Oldenbourg.    Gel).  U  ,.ft> 

Nachdem  erst  1903  die  bekannte  Borcheraache 
Elektrometallurgie  in  2.  Auflage  erschienen  ist,  so  regt 
die  Ausgabe  einer  neuen  Elektrometallurgie  unwill- 
kürlich die  Frage  an,  ob  das  andere  Buch  unzureichend 
war,  oder  worin  der  Verfasser  das  Bedürfnis  zur 
nochmaligen  Bearbeitung  des  gleichen  Stoffes  gefunden 
zu  haben  glaubt.  Lesen  wir  also  das  Vorwort.  Per 
Verfasser  sagt  darin:  „Bei  Festhaltung  des  Gesichts- 
punktes, ein  praktisches  Handbuch  zu  schaffen,  konnte 
es  nicht  die  Absicht  sein,  jegliches  Verfahren,  das 
sich  in  irgendeiner  Patentschrift  oder  sonstwo  auf 
dem  l'apiere  niedergelegt  findet,  aufzuzählen" ;  .so 
heißt  es  gerade  hier  eine  strenge  Auswahl  treffen". 
„Es  wurde  deshalb  strikte  an  «lern  Grundsatz  festge- 
halten, nur  solche  Verfahren  aufzunehmen,  die  ent- 
weder wirklich  im  Botriebe  ausgeübt  werden,  oder 
deren  Grundlagen  irgendwelche  bemerkenswerte  Ge- 
sichtspunkte darbieten.*'  Danach  durfte  man  also  in 
dem  Buche  ein  kritisch  auagewähltes  Material  mit 
besonderer  Berücksichtigung  der  praktischen  Gesichts- 
punkte erwarten,  denn  da»  Buch  soll  ja  ein  „prak- 
tisches* Handbuch  sein.  Leider  hält  der  Inhalt 
nicht  das,  was  das  Vorwort  verspricht.  Das  Buch  ist 
eine  fleißige  Literaturzusammenstellung,  aber  kein 
praktisches  Handbuch,  denn  es  gibt  weder  praktische 
Anleitungen,  noch  findet  sich  darin  eine  von  prak- 
tischen (Jesichtspunkten  geleitete  Kritik,  welche  den 
Kern  oder  die  Mängel  der  einzelnen  Vorfahren  be- 
leuchtete, woraus  also  der  Leser  einen  praktischen 
Nutzen  ziehen  könnte.  In  letzter  Hinsicht  bietet  das 
Borch  ersuche  Buch  bedeutend  mehr.  Das  Buch 
bespricht  41  Metalle.  Mehr  als  •■»  des  Inhaltes  ist 
dem  Eisen  gewidmet,  „weil  eine  zusammenfassende 
Literatur  hierüber  überhaupt  nicht  existiert1'.  Diese 
Behauptung  ist  unzutreffend,  denn  seit  dein  Jahres- 
beginn (1907 1  int  die  „Elektrometallurgie  des  Eisens"  von 
B.  Neumann*  (bei  NVilh.  Knapp  in  Hallet  erschienen, 
worin  zweifellos  der  Gegenstand  eingehender  behandelt 
ist  wie  hier. 

Aufgefallen  sind  dem  lief,  bei  der  Durchsicht 
folgende  Punkte:  Auf  Seite  11)  bemängelt  Neuburger 
bei  Besprechung  der  Möglichkeit  einer  technischen 
Eisenerzeugung  auf  nassem  Wege  die  vom  lief,  der 

•  Vergl.  .Stahl  und   Eisen-    I9i<7   Nr.  20  S.  722. 


Rechnung  zagrunde  gelegte  hohe  Spannung.  Dabei 
führt  er  an,  Burgess  und  Hambuechen  seien  mit 
1  Volt  ausgekommen,  und  „es  dürfte  sich  die  Span- 
nung von  1  Volt  vielleicht  noch  ganz  erheblich  re- 
duzieren lassen",  woraus  er  folgert,  daß  „die  Mög- 
lichkeit einer  technischen  Vorwondung  des  nassen 
Verfahrens  nicht  ausgeschlossen  sei".  Leider  hat 
diese  Rechnung  eine  falsche  Grundlage.  Burgoss 
und  Hambuechen  reden  nämlich  von  einer  Eisen- 
raffination mit  löslicher  Anode,  zur  Eisenerze  ugung 
muß  man  aber  mit  unlöslichen  Anoden  arbeiten,  und 
dabei  ist  wenigstens  eine  Spannung  nötig,  die  die 
Zersetzungsspannung  (für  Ferrosulfat  etwas  über  2  Volt) 
übertrifft.  Ein  so  elementarer  Fehler  sollte  einem 
Herausgeber  einer  Elektrometallurgie  allerdings  nicht 
unterlaufen.  —  Auf  Seite  112  holt  Neuburger  wieder 
seine  Entdeckung  hervor,  daß  Elektrolyteisen  nicht 
roste.  Das  ist  natürlich  ein  Unding.  Eisen  ist  Eisen, 
es  kann  in  seinem  Verhalten  kein  prinzipieller,  son- 
dern höchstens  ein  gradueller  Unterschied  besteben. 
—  Seite  112:  Das  neue  und  praktisch  erprobte  Ver- 
fahren von  Maximowitsch  zur  Herstellung  von 
Elektrolyteisen,  bringt  nach  Ansicht  Nouburgers 
„in  bezug  auf  die  technische  Seito  der  Frago  wenig 
Neues".  Eine  ähnlicho  schiefe  Ansicht  entwickelt 
Neuburger  bei  Besprechung  der  Eisenerzeugung  auf 
elektrothcrmischcm  Wege.  Es  sollen  nämlich  „in 
erster  Linie  Deutschland  und  England  dann,  wenn 
sich  die  Industrie  in  den  wasserreicheren  Gegenden 
weiter  entwickelt,  unter  schworer  Konkurrenz  zu  leiden 
haben".  Für  diese  drohende  Gefahr,  „in  welcher 
Weise  wasserarme,  aber  kohlenreiche  Länder  eben- 
falls elektrisches  Eisen  zu  einem  Preise  zu  erzeugen 
vermögen,  der  es  ihnen  gestattet,  erfolgreich  in  den 
Wettbewerb  zu  treten",  erscheint  dann  auf  Seite  47 
bis  der  Ketter  in  Uestalt  des  Ncuburge r- Mine t- 
Ofens.  Dieser  unglückliche  Ofen  ist  eiu  Lichtbogen- 
ofen wie  der  alte  verlassene  Stassano-Ofon,  nur 
soll  hier  noch  außerdem  eine  Vorwärmung  durch 
„brennende  oder  nicht  brennende  Hochofengase*  statt- 
finden. So  wird  also  die  deutsche  Eisenindustrie  ge- 
rettet. 

Bei  Aluminium  sind  allerlei  Verfahren  und  Ab- 
bildungen wiedergegeben,  nach  denen  man  in  der 
Praxis  nicht  arbeitet;  die  Angaben  und  Zeichnungen 
über  das  wirklich  ausgeführte  Verfahren  fehlen,  ob- 
wohl sie  bekannt  sind. 

Ein  praktische»  Handbuch  ist  das  vorliegende 
Buch  also  nicht.  Wer  nur  eine  Literaturzusammen- 
stellung braucht,  der  lindet  vielleicht  das  («-wünschte. 

Dar  in  stadt.  Prof.  Dr.  Ii.  Xeumanu. 
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Hildebrandt,  Dr.  H. ,  Lehrer  der  technischen 
Chende  und  Metallhüttenkunde  an  der  König- 
lichen Hüttenschule  zu  Duisburg:  Lehrbuch 
der  Metallhüttenkunde.  Mit  H33  Figuren  im 
Text.  Hannover  1906,  Dr.  Max  Jänecke. 
13   V.  geb.  14 

Die  Metallhüttenkunde  von  Hildebrandt  soll  dem 
Studierenden  ein  Ruch  in  die  Hand  Reben,  das  ihn 
mit  den  wichtigsten  Erscheinungen  des  allgemeinen 
Hüttenwesens  vertraut  macbt,  zugleich  aber  auch  dem 
Ingenieur  als  Nachschlagebuch  dienen  kann.  Die 
verschiedenen  Schwermetalle,  da«  Kupfer,  Nickel, 
Kobalt,  Blei,  Silber,  Gold,  Fiatin,  Quecksilber,  Zink, 
Kadmium,  Zinn,  Arsen,  Antimon,  Wismut  und  Alu- 
minium, sind  der  Reihe  nach  abgehandelt.  Bei  allen 
ist  die  Anordnung  deB  Stoffes  einheitlich  durchgeführt 
und  läßt  sich  nach  folgenden  Gesichtspunkten  kenn- 
zeichnen :  Geschichtliches,  Statistisches,  Eigenschaften 
and  Verbindungen  deB  Metalls,  Vervrendung,  die  Erze 
und  die  verschiedenen  Darstellungsverfahren  der  Me- 
talle. Der  Verfasser  hat  sich  bemüht,  den  gewaltigen 
Arbeittistoff  auf  knappem  Räume  zu  bewältigen,  ohne 
Wesentliches  vergessen  zu  wollen.  Man  kann  sagen, 
dati  ihm  das  im  Hinblick  auf  das  vorgesteckte  Ziel 
im  allgemeinen  gelungen  ist.  Das  eine  oder  andere  hätte 
vielleicht  eine  etwas  breitero  Darstellung  ertragen 
können.  DaO  die  Werke  von  Schnabel,  Brand  und 
Kerl  dem  Verfasser  bei  der  Arbeit  sehr  zweckdien- 
lich, zum  Teil  geradezu  vorbildlich  waren,  ist  unschwer 
zu  erkennen.  Indessen  findet  sich  vieles,  was  nur  durch 
eigene  Anschauung  erworben  sein  kann.  Die  Abbil- 
dungen im  Text  sind  sehr  zahlreich  und  mit  hin- 
reichender Klarheit  gezeichnet.  Es  ist  vieles  davon 
neu  und  wichtig,  was  insbesondere  von  den  Auf- 
bereitungsapparaten zu  gelten  hat.  E.  L. 

Koch,  Paul,  Oberingenieur:  Untersuchung  der 
Dampf erzeugungsanlagen  auf  ihre  Wirtschaft- 
lichkeit und  Vorschläge  zu  deren  Erhöhung. 
(Bibliothek  der  gesamten  Technik,  29.  Band.) 
Mit  f>!)  Abbildungen  im  Text.  Hannover  1907, 
Dr.  Max  Jänecke.   2,40  t£,  geb.  2,80 


Der  im  Vorworte  angegebene  Zweck  des  vor- 
liegenden Buches,  Kesselbesitzern,  Ingenieuren  nnd 
Studierenden  Gelegenheit  zu  geben,  sich  mit  der 
Untersuchung  von  Dampfkesselanlagen  vertraut  zu 
machen,  um  Mängel  an  bestehenden  Anlagen  leicht 
erkennen  zu  können  und  bei  Neuanlagen  geschilderte 
Uebelstände  zn  vermeiden,  ist  mit  den  gemachten 
Ausführungen  durchweg  erreicht.  Der  Inhalt  gliedert 
•ich  in  die  Untersuchung  der  Dampfkessel,  Apparate 
zur  Untersuchung  und  Kontrolle  des  Dampfkeasel- 
betriebes  und  Vorschläge  zur  Verbesserung  der  Kessel- 
anlagen. 


Bei  der  Redaktion  sind  nachstehende  Werke  ein- 
gegangen, deren  Besprechung  vorbehalten  bleibt: 
G  u  r  n  i  k ,  Dr.  phil.  Georg:  Das  Messimjwerk.  (Che- 
misch •  technische    Bibliothek.     Band    307.)  Mit 
14  Abbildungen.    Wien  und  Loipzig  1908,  A.  Hart- 
lebens Verlag.    2  ,4,  gob.  2,80 

Le  Traducteur.  15»»  Annee.  1907,  Nr.  15  bis  20.  — 
The  Translator.  4*  Vol.  1907,  Nr.  15  bis  20. 
Halbmonatsschriften  zum  Studium  der  französischen 
bezw.  englischen  und  deutseben  Sprache.  La  Cliaux- 
de- Fonds  (Schweiz),  Verlag  des  „Traducteur" 
(„Translator«).    Halbjahrlich  2,50  Fr. 

Vergl.  „8tahl  und  Eisen"  1907  Nr.  IC  8.  «72. 

Fach-Kalender  für  1908: 

Kalender  für  Betriebsleitung  und  praktischen  Maschi- 
nenbau. 1908.  XVI.  Jahrgang.  Hand-  und  Hilfs- 
buch  für  Bositzor  und  Leiter  maschinoller  Anlagen, 
Betriebsbeamte,  Techniker,  Monteure  und  solche, 
die  es  werden  wollen.  Unter  Mitwirkung  erfahrener 
Betriebsleiter  herausgegeben  von  Hugo  Güldner, 
Fabrikdirektor.  Zwei  Teile.  Leipzig,  H.  A.  Ludwig 
Degener.  Erster  Teil  in  Leinen  (bezw.  in  Leder  als 
Brieftasche)  geb.,  zweiter  Teil  geh.,  zusammen  3  Jt 
(hezw.  5  Jf). 

Polsters  Jahrbuch  und  Kalender  für  Kohlen-Handel 
und  -Industrie  (bisher  Kalender  für  Kohleninter- 
eiaenten).  Achter  Jahrgang.  1908.  Zwei  Teile.  Leipzig, 
H.  A.  Ludwig  Degener.  Erster  Teil  in  Leinen  geb., 
zweiter  Teil  geh.,  zusammen  4  Ji. 


Nachrichten  vom  Eisenmarkte  —  Industrielle  Rundschau. 


Die  Lage  des  Roheisengeschaftes.  —  Auf  dem 

deutschen  Roheisenmarkte  ist  besonders  bemerkens- 
wert, daß  das  RoheiBensyndikat  in  seiner  Sitzung  vom 
21.  Dozember  1907  beschlossen  hat,  die  Preise  wie 
folgt  festzusetzen : 

Für  Lieferung  im  I.  Halbjahre  1908. 
Rheinland  und  Westfalen: 

Hämatit  83 

Gießereiroheisen  I  79  „ 

Gießereiroheisen  III  71  . 

f.  d.  Tonne,  Frachtgrundlage  Oberhäuten. 

büddeutschland: 

Hämatit  85  ■• 

Gießereiroheisen  I  82  „ 

(iießereiroheiaen  III  74  „ 

f.d. Tonne,  ab  süddeutschen  Umschlagnstationen. 
Nord-,  Ost-  und  Mitteldeutschland: 
Je  nach  Frachtlagc. 

Hämatit   M3  bis  s<;  <* 

Gießereiroheisen  I  81    „    8:1  „ 

Gießereiroheisen  III  75  v 

f.  d.  Tonne,  frachtfrei  Verbrauchsstationeti,  netto. 


Für  Lieferung  im  I.  Vierteljahre  1908. 

Qualitäts-Puddeleisen  74  .* 

Stahleisen  "6  „ 

f.  (I.  Tonne,  Fracktgrundlago  Siegen,  netto. 

Leber  das  e n g  1  ts c h e  Rohoisengeschäit  wird  uns 
aus  Middlesbrough  unterm  24.  Dezember  1907  wie 
folgt  berichtet:  Nachdem  der  Roheiaenmarkt  in  der 
vorigen  Woche  still  gewesen  war  und  die  allgemeine 
Lage  keine  Voränderung  gezeigt  hatte,  ist  er  hier  in 
den  letzten  Tagen  entschieden  fester  geworden.  Die 
Hütten  bleiben  sehr  zurückhaltend  mit  Verkaufen  für 
das  Frühjahr.  Während  für  sofortige  Lieferung  Roh- 
eisen Nr.  3  G.M.B,  mit  sh  50,'-  bis  sh  50/3  d  be- 
zahlt wird,  bieten  die  Käufer  für  Frühjahr  meistens 
nur  sh  4Ki —  bis  sh  4M  <*.  d,  und  so  kommen,  da  die  Ab- 
geber  erheblich  mehr  verlangen,  die  Unterhandlungen 
nicht  zum  Ziele.  —  In  der  Regel  bessert  sieh  die 
Nachfrage  zu  Anfang  Januar,  nachdem  die  Fest/eit, 
die  I.ngeraufnahiiie  und  die  Bücherabschlüsse  vorüber 
sind.  Schon  jetzt  zeigt  sich  etwas  mehr  Nachfrage 
für  deutsche  Rechnung.  Hämatit. -inen  bleibt  noch 
immer  still  und  notiert  in  gleichen  Mengen  1.  2  und 
3  für  sofortige   Lieferung  sh  <>4        netti.  Kii«.-  ab 
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Sachrichten  vom  Eitenmarkte  —  Industrielle  Jimuh'hau. 


28.  Jahrg.  Nr.  1. 


Werk.  —  Dio  Verschiffungen  sind  gegen  den  vorigen 
Monat  um  etwa  21)000  ton«  zurück.  Hiesige  Nr.  3 
Warrants  Bteben  auf  hu  49  MV  -  d  Kassa  Käufer.  In 
den  Warrantalagern  von  Middlesbrough  beKnden  »ich 
80094  tone,  davon  80  ".»35  tons  Nr.  3. 

Verein  für  den  Verkauf  von  Siegerländer  Roh« 
eisen,  tt.  m.  b.  H.,  .Siegen.  —  Nach  Mitteilungen 
aus  dem  Rubrgebiete  hat  der  Verein  für  das  erste 
Vierteljahr  1908  den  Preis  de»  Spiegeleisens  um  5  ,M 
f.  d.  Tonne  ermäßigt  und  daraufhin  auch  schon  größere 
Abschlüsse  getätigt. 

Verein  deutscher  Eisengießereien.  —  Eine  am 
20.  Dezember  1907  tagende,  zahlreich  besuchte  Ver- 
sammlung der  Mitteldeutsch -Sächsischen 
Gruppe  des  Vereins  gelangte  einstimmig  zu  dem 
Ergebnis,  daß  bei  der  gegenwärtigen  Preislage  aller 
in  Frage  kommenden  Rohmaterialien  sowie  den  be- 
stehenden hohen  Löhnen  eine  Ermäßigung  der  Preiso 
für  Robguß  zunächst  nicht  möglich  sei. 

In  einer  Versammlung  der  engeren  Harzgruppe 
des  Vereins,  die  am  18,  d.  M.  in  Hannover  stattfand, 
wurde  beschlossen,  an  den  bisherigen  Preisen  für 
Maschinen-,  Bau-  und  Handelsgut}  einstweilen  festzu- 
halten, da  die  Werke  augenblicklich  noch  mit  den 
alten  Preisen  der  Rohmaterialien  zu  rechnen  haben 
und  auch  eine  Herabsetzung  der  Arbeitslöhne  bislang 
nicht  zu  ermöglichen  war.  Ks  wurde  festgestellt,  daß 
die  Werke  allgemein  noch  gut  beschäftigt  sind. 

Vereinigung  Rheinisch  •Westfälischer  Band- 
elftenwalzwerke,  Schlebusch-Manfort.  —  Zwischen 
der  Bandeisen  Vereinigung,  der  Firma  T h  v  s  s  e  n 
et  Co.  in  Mülheim  -  Ruhr  und  der  Gewerkschaft 
Deutscher  Kaiser  in  Dinslaken  ist  unterm  23.  v.  M. 
ein  gemeinsamer  Mindestgrnndpreis  für  Bandeisen  von 
130^«  für  1000  kg  Frachtgrundlage  Köln  -  Dortmund 
vereinbart  worden. 

Deutsche  Abflußrohr  •Verkaufsstelle,  (».  m. 
b.  H«,  in  Frankfurt  a.  M.  —  Unter  dieser  Firma 
haben  die  Horstellcr  von  gußeisernen  Abflußrohren 
eine  Verkaufs-Organisation  für  ihre  Erzeugnisse 
geschaffen.  Sämtliche  Verkäufe  in  Abflußrohren  nebst 
Zubehörteilen  erfolgen  künftig  ausschließlich  durch 
die  Verkaufsstelle.  Der  Vereinigung  gehören  folgende 
Werke  an:  Rud.  Höcking  et  Co.,  Halbergerhötte: 
Buderussche  Eisenwerke,  Wetzlar:  de  Dietrich 
&  Co.,  Niederbronn:  Lothringer  Eisenwerke. 
A rs n.  d.  M osel  und  I  i  s  s  e  n  e  r  E  i » e  n  w  e  r  k  e .  S  c  h  n  u  t  e  n  - 
haus  et  Linn  mann  in  Caternberg  bei  Essen. 

Deutsches  (iaßrdkreusyndikat,  A.-ti.,  Cöln 

a.  Rh.  —  In  den  Verhandlungen,  die  am  13.  und 
14.  Dezember  in  Köln  stattgefunden  haben,  wurde  das 
Sy  ndikat  vom  1.  Januar  190S)  an  auf  2' /t  Jahre  verlängert. 

Deutsche  Drahtw  alzwerke,  Aktiengesellschaft 
in  Düsseldorf.  —  Wie  der  Verband  deutscher  Draht- 
walzwerke durch  Rundschreiben  mitteilt,  hat  er  unter 
der  vorstehend  genannten,  handelsgerichtlich  einge- 
tragenen Firma  seinen  Sitz  nach  Düsseldorf  verlegt 
und  den  Geschäftsbetrieb  daselbst  aufgenommen. 

Uelsenkirchener  Gußstahl-  nnd  Elsenwerke 
vormals  Mulischeid  &  Co.  zu  Gclsenklrchon. 

Wie  der  Vorstund  berichtet,  hatte  die  Gesellschaft 
im  letzten  Geschäftsjahre  ( I.  August  Im»«  bis  31.  Juli 
1907)  eine  erhebliche  Ausdehnung  des  Umsatzes  zu 
verzeichnen,  gleichzeitig  stiegen  aber  auch  die  Roh- 
stoffpreise und  Arbeitslöhne  derart,  daß  die  Verkaufs- 
preise zu  ihnen  nicht  im  richtigen  Verhältnisse  stan- 
den ;  erst  seit  einigen  Monaten  trat  hierin  eine  Besse- 
rung ein.  her  erzielte  Kohgewinn  übertraf  zwar  den 
des  vorigen  Geschäftsjahres  um  etwa  100000  doch 
wurde  dieser  Mehrerlös  für  Erneuerungen.  Zinsen  und 
wesentlich  erhöhte  Abschreibungen  annähernd  auf- 
gezehrt. Für  Neubauten,  Erweiterungen  und  Neu- 
anschaffungen, die  sowohl  die  Leistungsfähigkeit  der 


Stahlgießereien  als  auch  die  der  mechanischen  Werk- 
stätten, allerdings  unter  vielfachen  Betriebsstörungen, 
beträchtlich  steigerten,  mußten  insgesamt  650  795,57  .« 
ausgegeben  werden.  Der  Rohgewinn  des  Berichts- 
jahres beträgt  583  098,07  da  für  Zinsen  der  Teil- 
schuldverschreibungen 37  590  .4,  für  Agio  der  zurück- 
gekauften Tilgungsrate  (40 000  .*)  der  Anleihe  595.«, 
für  Erneuerungen  und  Ausbesserungen  80  976,03  Jt 
und  für  ßankzinsen  34  936,08  .#  aufzuwenden  waren, 
da  ferner  außerordentliche  Abschreibungen  auf  ab- 
gerissene Gebäude  usw.  9889,68  .*  und  die  regel- 
mäßigen Abschreibungen  183  704,25  -*■  erforderten,  so 
verbleibt  unter  Einschluß  von  5519,39  .4  Vortrag  aus 
dein  Jahre  1905/06  ein  Reingewinn  von  240927,02  •*. 
Die  Verwaltung  schlägt  vor,  hiervon  11  770,38  :*  der 
Rücklage  zu  überweisen,  17  890,97  *  als  Tantieme 
an  den  Vorstand  zu  vergüten  20  370  .*  Gewinn- 
anteile (je  30  auf  079  Anteilscheine)  auszuzahlen 
und  die  übrigen  190  895,67  Jt  in  neue  Rechnung  zu 
verbuchen. 

Waggon-Fabrik  A.-G.,  Uerdingen  (Rhein).  — 

Wie  aus  dem  Vorstandsberichte,  der  infolge  Verlegung 
des  Rechnungsjahres  nur  9  Monate  (1.  Januar  bis 
30.  September  1907)  umfaßt,  zu  ersehen  ist,  erzielte 
das  Unternehmen  im  genannten  Zeiträume  einen  Um- 
satz von  3  755  844,5«  .*  (gegenüber  3  8S1  605,28  .«  im 
ganzen  Jahre  1906).  Das  Betriebsergebnis  beläuft 
sich  auf  671  405,73  während  der  Reingewinn  unter 
Einschluß  von  13  550.27  Vortrag  aus  1906/07.  nach 
Deckung  der  Unkosten  und  der  mit  133617,02,1  an- 
gesetzten Abschreibungen  374  434.05  (i.  V.  329  410,27) .  ' 
beträgt.  Hiervon  fließen  der  gesetzlichen  Rücklage 
31  000  .<  zu,  ferner  werden  5000  .  <  dem  Reamten- 
und  Arbeiter  -  Unterstützungshestande  überwiesen, 
43  109,92  .*•  als  Tantiemen  vergütet,  14  014.13  '  zu 
Belohnungen  an  Beamte,  verwendet  und  262  500  < 
(14°/o>  Dividende  auf  das  laut  Beschluß  der  General- 
versammlung vom  4.  April  1907  um  500000  ,  erhöhte 
Aktienkapital  von  2  500  000  *  vorteilt;  1S750  * 
bleiben  sodann  auf  neue  Rechnung  vorzutragen. 

Societe  des  Minerais  de  Fer  de  Krlvoi-Rog 
(Rußland).  —  Aus  dem  Berichte,  den  der  Verwal- 
tungsrat in  der  Hauptversammlung  vom  20.  November 
v.  Js.  erstattete,*  geht  hervor,  daß  die  Eisenindustrie 
im  Süden  Rußlands  während  des  verflossenen  Jahres 
unter  dem  Mangel  an  Aufträgen  in  Schienen  und  an- 
deren schweren  Erzeugnissen  sehr  zu  leiden  hatte ; 
zahlreiche  Hochöfen  wurden  außer  Betrieb  gesetzt, 
während  in  anderen,  infolge  des  fehlenden  Absatzes 
für  Besse  nie  r-  und  Siemons-Martinroheisen,  hauptsäch- 
lich Gießereiroheisen  erzeugt  wurde,  das  wiederum, 
überreichlich  auf  den  Markt  gebracht,  nur  zu  un- 
lohnenden Preisen  verkauft  werden  konnte.  Die  Aus- 
fälle, die  durch  diese  Verhältnisse  für  die  Gesellschaft 
entstanden,  hätten  in  der  vermehrten  Nachfrage  nach 
Eisenerzen  seitens  des  Auslandes  einen  Ausgleich 
linden  können,  wenn  nicht  die  Schwierigkeiten  des 
Bahnversandes  während  des  Frühjahrs  und  Sommers 
sowohl  bei  den  Erzgrubeu  wie  bei  den  Steiukohlen- 
zochen  dazu  genötigt  hätten,  die  Förderung  auf  Lager 
zu  nehmen  und  nachträglich  wieder  abzufahren,  ein 
Umstand,  der  die  Selbstkosten  verteuerte  und  insbe- 
sondere bei  den  Kohlen  Abgänge  verursachte.  Die 
Arbeiterschaft  verhielt  sich  ruhiger  als  im  Jahre  vor- 
her, doch  machte  die  Sicherheit  der  Beamten  und  das 
Interesse  der  Werke  einen  starken  Schutz  durch  Polizei 
und  Truppen-Abteilungen  nötig.  Die  Förderung  der 
Erzgruben  von  Krivoi-Rog  beliof  sich  im  Berichtsjahre 
auf  568  797  (i.  V.  469  402)  t;  versandt  wurden  540  2h5 
(534  418)  t.  In  dem  Steinkohlenbergwerk  vont'rlofka 
Eleniefka  wurden  321  834  (232  454)  t  gewonnen,  dio 
teils  verkuuft.  teils  in  den  vorhandenen  80  Koksöfen 

*  „L'Echo  des  Mines  et  de  la  Metallurgie1-  1907, 
12.  Dezember,  S.  1339. 
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verkokt  wurden,  nnd  zwar  betrug  dio  Koka-Erzeugung 
65  889  t.  für  die  93  973  t  Kohle  erforderlich  waren. 
Die  Hochofenanlage  von  Odantzefka  arbeitete  crBt  mit 
einem  Ofen,  Reit  Ende  Juli  jedoch  mit  2  Oefen  und  stellte 
22  536  t  Roheisen  her ;  verkauft  wurden  23  675  t.  — 
Der  Kohgewinn  des  Berichtsjahres  beträgt  543  86 1,45 Fr. 
Hiervon  sind  fQr  Steuern  9943,73  Fr.,  für  Agio  7252,06 
Fr.,  fQr  zweifelhafte  Forderungen  13  632,25  Fr.  und 
fQr  Abschreibungen  150  000  Fr.  zu  kürzen,  außerdem 
Hießen  der  Rücklage  36  303,04  Fr.  zu,  so  daß  unter 
Einschluß  der  Vorträge  aus  den  beiden  vorhergehenden 
Jahren  (153908,99  Fr.)  ein  Reinerlös  von  480636,36  Fr. 
verbleibt,  der  es  ermöglicht,  450  000  Fr.  (5o;0)  als 
Dividende  zu  verteilen  und  80  636,36  Fr.  in  neue 
Rechnung  zu  verbuchon. 

Sociltt  Metallorgiqne  Rnsso-Belge,  St.  Peters- 
borg«  —  l>em  Berichte  de»  Vervraltungsrates  über 
daa  am  30.  Juni  1907  abgelaufene  Geschäftsjahr  ist 
zu  entnehmen,  daß  dieses  durch  großen  Mangel  an 
Aufträgen,  inabesondere  in  Schienen  und  Trägern,  die 
daa  Haupterzeugnis  der  Walzwerke  der  Oesnilschaft 
bilden,  gekennzeichnet  war.  Die  Leitung  der  Werke 
verauchto  daher,  mit  dem  Auslande  Abschlösse  zu 
tätigen,  und  war  bei  diesem  Bestreben  auch  von 
£utem  Erfolge  begleitet,  so  daß  in  der  Zeit  vom 
1.  Februar  bis  31.  August  1907  52  000  t  Schienen  und 
Zubehörteile  gebucht  werden  konnten,  von  denen 
2U  000  t  schon  im  Berichtsjahre  abgeliefert  wurden. 
Der  Qewinn  für  1906/07  belauft  sich  nach  Abzug  der 
allgemeinen  Betriebs-  und  Verkanfsapeson,  der  Stenern 


und  der  Abschreibungen  für  zweifelhafte  Forderungen 
auf  1  831  322,77  Rubel  (gegen  2  433  661,01  Rubel  im 
Jahre  zuvor).  Hierzu  kommen  fQr  früher  abgebuchte, 
nachträglich  doch  noch  eingegangene  AnBenstuiuli 
23  444,53  Kübel,  während  anderseits  für  Verwnltungs- 
kosten,  Zinsen  der  Schuldverschreibungen  und  sonstige 
Ausgaben  448  734,40  Rubel  zu  kürzen  sind;  somit 
verbleibt  ein  Reinerlös  von  1 406  032,90  Rubel,  von 
dem  70  301,65  Rubel  der  Rücklage  zufließen  und 
400000  Rubel  auf  die  Immobilien  abgeschrieben  wer- 
den. Zu  begleichen  ist  ferner  noch  die  Gewinnsteuer 
an  die  Regierung  mit  55  331.81  Rubel,  wogegen  der 
Oewinnvortrag  aus  dem  Vorjahre  nach  Abzug  der  Ab- 
gabo  mit  149  031,74  Rubel  zur  Verfügung  steht.  Dem- 
nach können  schließlich  1  020  000  Rubel  (6.8 o/0)  Divi- 
dende vorteilt  und  9931,18  Rubel  auf  neue  Rechnung 
vorgetragen  werden.  —  lieber  die  Betriebsergebnisse 
ist  zu  berichten,  daß  von  den  Steinkohlenzcchen  im 
Berichtsjahre  700  738  t  gefördert  wurden;  die  Koks- 
öfen stellten  273  371  t  Hüttenkoks  her;  von  der  Aus- 
beute der  Erzgruben  wurden  218  426  t  an  die  eigenen 
Hüttenwerke  der  Gesellschaft  geliefert,  während  der 
Rest  der  Förderung  verkauft  wurde:  die  Hochöfen 
erzeugten  181  501  t  Bessomerroheisen,  Sicmens-Martin- 
Roheisen  und  Gießereiroheisen,  7960  t  Spiegeleisen, 
3628  t  Ferromangan  und  533  t  Ferrosilizium;  ferner 
wurden  hergestellt  in  den  Stahlwerken  139  198  t  Roh- 
stahlblöcke (darunter  39  069  t  Siemens  -  MartinBtahl) 
und  in  den  Wal/werken  insgesamt  112  761  t  Walz- 
fabrikate, von  denen  24  713  t  ins  Ausland  verkauft 
wurden. 


Vereins-Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleu tc. 

Aendemngen  in  der  Mitgliederliste. 

Beling,  Emst,  Ingenienr  der  A.-G.  R,  Ph.  Waagner 

L.  u.  J.  Bier  u   A.  Kurz,  Wien  X II. 
Böhler,  Otto  A.,  Dr.-Ing.,  Ingenieur  im  Zentralbureau 

der  Gebr.  Böhler  &  Co.,  A.-G  ,  Wien  I,  Elisaboth- 

Htraßo  12. 

Diekmann,  Carl,  Ingenieur-Chemiker,  Riga,  Altstadt  19. 
Eberstadt,  Paul,  Dipl.-Ing.,  Direktor  der  Socicte  Beige 

Körting,    Brüssel,    Boulevard    Baudouin    (rue  de 

l'angle  2). 

Erberg,  David,  Dipl.-Ing.,  Marioiipol,  Südruliland, 
Poste-restante. 

Frölich,  Fr.,  Ingenieur,  Düsseldorf,  Jacohistralie  3,5. 

Geißel,  Alfred,  Oberingenieur  der  Motallurgia  Ro- 
mano, Societate  anonyma,  Bukarest,  Rumänien, 
Strada  Isrorann  I9ß. 

Gephart,  Hugo,  Hütteningenieur.  Chemiker  der  Ge- 
werkschaft Deutscher  Kaiser,  Bruckhausen  a.  Rh., 
Duisburg-Beeck,  Markt  4. 

Gürtler,  Robert,  Ingenieur,  Direktor  der  Hüttenwerke 
Kramatorskaja,  Akt.-Ges.,  Kramatorskaja,  Gouv. 
Charkow. 

Höret,   Hermann,   Dipl.-Ing.,   Weidenau    a.  d.  Sieg, 

Wilhelmstraße  55. 
Huber,   S,    V.,  529  Fulton  Building,   l'ittsburg,  l'a., 

C  S.  A. 

Kästner,  Georg,  Hüttoningenieur,  BetriebsaBsistent  im 

Feinblechwalzwerk,  Bismarckhütte  O.-S. 
Klauhe.   Ernst,  Technisches   Bureau,   Berlin  W.  8, 

Charlottenstraße  56. 
Klein,  Otto,  Dipl.-Ing.,  Dahlbruch  i.  W. 
Kralemann,  Heinr,,  Betriebschef  der  Akt. -Geg.  Schul/ 

Knaudt,  Essen  n.  d.  Ruhr. 
Krifka,  Heinrich,  Ingeniour.  Direktor  der  Oußstahl- 

fabrik  Gebr.  Böhler  &  Co.   Akt.-Ges.,  Kapfenberg, 

Steiermark. 

Loens.  Hermann,  Hütteningenieur,  Direktor  der  So- 
cietii  Anonima  Jlva,  Napoli  IWlipo,  Villa  Gottbeil. 


Mayus,  Eugen,  Dipl.-Ing.  der  Ohio-Werke  der  Car- 
negie Steel  Co.,  Voungstown,  Ohio,  U.  S.  A. 

Mueller,  Ottomar,  Hütteningenieur,  Superintendent 
des  Stahlwerks  der  Dutsher  Co.,  Milwaukee,  CS.  A. 

Uoser,  Heinrich,  Reg.-Bauführer,  Ingenieur,  Eßlingen 
a.  N.,  Stuttgarterntr.  12. 

Smitman*,  Johannes  A.,  Ingenieur,  26S  Fisk  Street, 
Pittsburg,  l'a.,  CS.  A. 

St  Urenberg,  Bernhard,  Ingenieur,  Stablwerkschef  der 
Fa.  Otto  Gruson  \  Co.,  Magdeburg,  Stornstr.  6. 

Türk,  Rudolf,  Lippstadt,  Lülingstr.  37. 

Wintzek,  Otto,  Dipl. -Ingenieur.  BetriebBingenieur  des 
Walz-  und  Puddelwerkes  A.  Borsig,  Borsigwerk  O.-S. 

Xeue  Mitglieder. 

Arendt,  Erich,  Dipl.-Ing.,  Siegener  Maschincnbau- 
Akt.-Ges.  vorm.  A.  &  H.  Oechelhäuser,  Siegen  i.  W., 
üoethestr.  13. 

Baeseler,  //.,  Ingenieur  nnd  Betriebsleiter  der  Fa.  Ernst 
Schieß,  SVerkzeugmasehincnfabrik  Akt.-Gos.,  Düssel- 
dorf, l'hlandstr.  12. 

Becker,  Heinrich,  Ingenieur  der  Firma  Thysson  ei  Co., 
Mülheim  a.  d.  Ruhr,  Ooethestr.  II. 

Beckmann,  J.,  Ingenieur  der  Jünkerather  Gewerk- 
schaft, Jünkerath,  Rheitil. 

Beert,  J.  M.  A.t  Ingenieur,  Directeur- gerant  de  la 
l'ulirii|uc  de  Fer  de  Maubeuge,  Louvroil,  (Nord) 
France. 

Berguerksdirektion,  Königlich'',  Saarbrücken. 
Hirnbaum- Hahn,  H.,  Düddingen,  Luxemburg,  Burgstr.9. 
Blecker,  Anne,   Ingenieur,   Betriebsleiter  der  KUen- 

utid  Kunstgießerei  W.  Ludern,  Wernigerode  i.  Harz. 

HiuilersiiiHtr.  13. 
Buchhoh,  Hermann,  Ingenieur,  Mitinhaber  der  Firma 

Brandt  et  Buchholz,  Düsseldorf,  Elisabethstr.  67. 
Büchner,  August,  Betriebscbef  der  l'a.  Boecker  &  <  o  , 

GeUenkirchen,  Grillostr.  49. 
Dersiiih,  /'.,  Director  der  Compngtiie  mini,  ro  Beti;c- 

Norvviriennc.  Antwerpen.  1  Rue  d' Arenberg. 
Ih^tiil,  !.<>■>,  Hütteningenieur.  Kliidno,  Kühnicn. 
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Ebertz,  August,  Dipl. -Ingenieur,  Betriebsingenieur  der 
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Ueber  Eisenlegierungen  und  Metalle  für  die  Stahlindustrie. 


Von  Ingenieur  Wilholm  Venator  in  Düsseldorf. 


jNnchiiruck  T<*rboltMi.) 


Die  steigende  Verwendung  von  Eisenlegie- 
rungen und  einigen  Metallen  im  Stahlwerks- 
betriebe, namentlich  bei  der  Herstellung  von 
Spezialstahlen,  hat  das  Interesse  für  diese  Zu- 
satzstoffe in  den  Vordergrund  gerückt.  Unter- 
stützt durch  die  schnellen  und  bedeutenden  Fort- 
schritte auf  den  Gebieten  der  Elektrometal- 
lurgie, der  Aluminotherraic  und  der  analytischen 
Chemie  ist  es  gelungen,  eine  große  Anzahl  von 
Ferrolegierungen  und  Metallen  von  zum  Teil 
außerordentlicher  Reinheit  zu  erzeugen,  welche 
unentbehrlich  geworden  sind.  Der  Bedarf  an 
diesen  Materialien  ist  so  stark  gestiegen,  daß 
besondere  Industrien  zu  ihrer  Herstellung  ent- 
standen sind.  Diese  Industrien  sind  in  den 
Landern,  welche  über  bedeutende  Wasserkräfte 
verfügen,  zu  einer  groben  Entwicklung  gelangt 
und  werden  zur  wirtschaftlichen  Heining  vieler 
bisher  abgelegener  Gegenden  beitragen. 

Wenn  auch  die  Verwendung  des  elektrischen 
Stromes  zur  Erzeugung  von  Roheisen  und  Stahl 
direkt  aus  den  Erzen,  trotz  der  bereits  erzielten 
ermutigenden  Ergebnisse,  für  das  Eisenhütten- 
wesen noch  von  untergeordneter  Bedeutung  ist. 
so  leistet  die  Elektrizität  jetzt  schon  in  der  In- 
dustrie der  elektrisch  hergestellten  Eisenlegie- 
rungen und  Metalle  unschätzbare  Dienste,  und 
eine  bedeutende  Anzahl  von  Wasserkräften  ist 
bereits  für  diesen  Zweck  nutzbar  gemacht.  Die 
durch  den  elektrischen  Strom  erzeugte  Tempe- 
ratur gestattet  es,  unter  Anwendung  von  Kohle 
selbst  die  schwer  schmelzbaren  Metalle  aus  ihren 
Erzen  zu  reduzieren  und  Eisenlegierungen  von 
der  gewünschten  Zusammensetzung  zu  erzeugen. 
Es  ist  namentlich  das  Verdienst  französischer 
Ingenieure,  welche  in  den  Alpenprovinzen  he- 
bedeutende Wasserkräfte  zur  Verfügung  haben, 
die  Industrie  der  elektrisch  hergestellten  Ferro- 
legierungen bahnbrechend  gefördert  zu  haben. 
Obschon  einige  Eisenlegierungen,  z.  Ii.  Ferro- 
mangan ,  Ferrosilizium  mit  niedrigen  Silizium- 
gehalten  und  Ferrochrom  mit  hohen  Kohl.  nston- 
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gehalten,  heute  noch  im  Hochofen  erblasen  werden, 
so  ist  man  bei  allen  übrigen  Eisenlegierungen 
für  die  Spezialstahl-Industrie  im  wesentlichen 
auf  den  elektrischen  Ofen  angewiesen.  Die  In- 
dustrie der  elektrisch  hergestellten  Legierungen 
hat  in  erstaunlich  kurzer  Zeit  derartige  Fort- 
schritte gemacht,  daß  den  Wünschen  der  Stahl- 
industrie bezüglich  dieser  Zuschlagsmaterialien 
im  weitesten  Umfange  entsprochen  werden  kanu. 
Auch  der  aluuiinothermischcn  Methode  von 
Dr.  Th.  Goldschmidt  in  Essen  ist  es  zu  ver- 
danken, daß  nahezu  reine  Metalle,  welche  wegen 
ihres  geringen  Gehaltes  an  Kohlenstoff  für  die 
Herstellung  von  hochwertigen  Spezialstahlen  ge- 
schätzt sind,  erzengt  werden  können.  Innerhalb 
weniger  Jahre  ist  eine  große  Zahl  von  Metallen 
und  Legierungen  der  verschiedensten  Zu- 
sammensetzung und  auf  den  verschiedensten 
Wegen  hergestellt  auf  den  Markt  gekommen. 
Es  dürfte  für  die  Leser  dieser  Zeltschrift  von 
Interesse  sein,  durch  eine  Zusammenstellung  des 
Wissenswertesten  bezüglich  der  Rohmaterialien, 
der  Herstellung,  der  Zusammensetzung,  der 
Eigenschaften,  der  Verwendung,  des  Preises,  der 
Handelsgebrauche  usw.  in  gedrängter  Form  unter- 
richtet zu  werden.  Wenn  ich  mich  dieser  dank- 
baren Aufgabe  unterziehe,  so  verhehle  ich  mir 
nicht,  daß  trotz  des  mir  in  der  Bibliothek  des 
Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute  zur  Ver- 
fügung stehenden  umfangreichen  Materiales  eine 
Vollständigkeit  der  Angaben  schwer  zu  er- 
zielen ist.  weil  viele  derselben  lückenhaft  sind, 
und  die  Erzeuger  unil  Verbraucher  der  frag- 
lichen Materialien  begreiflicherweise  ein  Inter- 
esse daran  haben,  nähere  Mitteilungen  über  die 
Verfahren,  die  Rohmaterialien,  Gestehungskosten 
usw.  absichtlich  zu  verschweigen.  Immerhin 
hoffe  ich  das  Thema  so  behandelt  zu  halten, 
daß  nicht  nur  den  Ingenieuren  und  Chemikern, 
sondern  aueh  den  mit  dein  Einkaufe  der  Ma- 
terialien betrauten  Beamten  einiger  Nutzen  aus 
der  Arbeit  erwachsen  dürfte.     Ks  sei  noch  l»c- 
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merkt,  daß  gerade  die  vielfachen  Anfragen  aus 
Vcrbraucherkrelsen  mich  veranlaßt  haben,  die 
von  mir  gesammelten  Unterlagen  durch  ein  ein- 
gehendes Studium  der  einschlägigen  Literatur 
zu  ergänzen  und  zusammengefaßt  in  der  jedem 
zugänglichen  Vereinszeitschrift  zu  veröffentlichen. 
Selbstverständlich  werde  ich  nicht  umhin  können, 
auch  bereits  bekanntes  und  früher  in  „Stahl  und 
Eisen1*  in  Form  kleinerer  Mitteilungen  gebrachtes 
Material  der  Vollständigkeit  halber  nochmals  zu 
berühren. 

Bei  der  Wahl  der  Reihenfolge  der  zu  be- 
handelnden Materialien  ließ  ich  mich  von  der 
Wichtigkeit  derselben  für  die  Eisenindustrie 
leiten,  ohne  auf  die  Art  und  Weise  der  Her- 
stellung oder  der  Verwendung  Rücksicht  zu 
nehmen.  Besonderen  Wert  habe  ich  darauf  ge- 
legt, ein  umfangreiches  Analysenmaterial  Zu- 
sammenzutragen und  durch  Quellenangabe  auf 
wichtige  Arbeiten  hinzuweisen.  Soweit  es  an- 
gängig war,  habe  ich  bei  einzelnen  Legierungen 
auch  die  jährliche  Produktion  und  annähernde 
Preise  gegeben.  Leider  ist  os  mir  nicht  ge- 
lungen, für  alle  Legierungen  in  einheitlicher 
Weise  die  Angaben  bezüglich  der  physikalischen 
Eigenschaften  —  spezifisches  Gewicht,  Schmelz- 
punkt —  zu  machen.  Besonders  über  den 
Schmelzpunkt  der  Legierungen  sind  die  Mit- 
teilungen in  der  Literatur  noch  dürftig. 

Im  allgemeinen  sind  die  Ferrolegierungen 
und  elektrisch  oder  aluminothermisch  hergestellten 
Metalle  zurzeit  nur  für  die  Stahlindustrie  von 
Bedeutung,  während  die  Eisengießerei  die- 
selben noch  entbehren  kann.  Gelegentlich  der 
Besprechung  eines  sehr  beachtenswerten  Vor- 
trages von  E.Houghton*  über  „ Special  Ferro- 
alloys*  inachte  Professor  Turner  darauf  auf- 
merksam, daß  der  Eisengießer  die  geeignete 
Mischung  seines  Einsatzes  erzielen  könne,  ohne 
auf  Zusatzmaterialien  angewiesen  zu  sein.  Er 
betrachtet  den  Zusatz  als  Arznei  und  meint, 
daß  der  beste  Eisenguß  „ohne  nachherige  Zusätze 
und  Doktorn*  erzielt  würde.  Bekannt  sind  die  Vor- 
schlage Outerbridges**  Uher  die  Verwendung 
hochprozentigen  Ferrosiliziums  in  der  Eisen- 
gießerei, welche  bereits  im  Jahre  1867  in  Frank- 
reich in  weitgehendem  Maße  ausgeübt  wurde. 
Da  im  Eisengießereibetrieb  meist  noch  zu  wenig 
analysiert  wird,  so  sieht  Turner  in  der  Anwen- 
dung von  Eisenlegierungen  darin  eine  große 
(iefahr,  daß  unsicher  gearbeitet  und  zu  weit  ge- 
gangen werden  kann. 

Es  ist  anzunehmen,  daß  weitere  Versuche 
auch  ein  größeres  Feld  für  die  Verwendung  der 
Eisenlegierungen  und  besonders  des  Ferrozillziums 
und  des  Aluminiums  in  der  Eisengießerei  er- 
schließen werden.  Der  hohe  Preis  der  elektrisch 
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hergestellten  hochprozentigen  Legierungen  stand 
der  allgemeinen  Anwendung  hindernd  im  Wege. 
Die  günstigen  Erfahrungen,  welche  durch  Zu- 
satz geringer  Mengen  hochprozentigen  Ferro- 
siliziums gemacht  worden  sind,  dürften  zweifel- 
los zu  weiteren  Versuchen  führen.  Auch  mit 
Nickel-  und  Chromlegierungen  sind  Versuche  an- 
gestellt worden.  Der  erzeugte  Eiseuguß  soll 
vorzügliche  Eigenschaften  haben,  doch  ist  das 
Material  für  Gießereizwecke  zu  teuer.  Mit 
reinem  Manganmetall  sind  auch  gute  Ergebnisse 
erzielt  worden,  wenn  der  Mangangehalt  unter 
0,5  °/o  blieb.  Die  Verwendung  von  Aluminium 
und  Ferroaluminium  ermöglicht  zwar  die  Ent- 
fernung des  Sauerstoffes,  doch  muß  darauf  ge- 
achtet werden,  daß  nicht  zu  viel  von  dem  Me- 
talle in  dem  Eisen  zurückbleibt.  Bei  Roheisen 
rechnet  man  etwa  500  bis  1000  g  Aluminium 
auf  1000  kg  Eisen.  Der  Zusatz  soll  die  Homo- 
genität, die  Dichte  und  die  Zugfestigkeit  er- 
höhen. Ein  Ueberschuß  von  Aluminium  begün- 
stigt die  Trichterbildung  und  bewirkt  zudem 
KohlenstoffausBcheidung.  * 

Zu  erwähnen  sind  noch  die  Versuche  mit 
Ferrophosphor  bis  zu  20°/o  Phosphorgehalt. 
Nach  Mitteilungen  Professor  Turners  macht  eiu 
Phosphorgehalt  von  2  bis  5°/©  das  Eisen  sehr 
leichtflüssig;  der  Guß  wird  sehr  scharf,  jedoch 
leicht  brüchig.  Eine  Verwendung  solchen  Guß- 
eisens wird  selten  vorkommen. 

Wie  bereits  gesagt,  finden  die  Eisenlegie- 
rungen und  Metalle  vornehmlich  vielseitige  Ver- 
wendung in  der  Stahlfabrikation  und  besonders 
bei  der  Herstellung  der  Spezialstähle,  von  wel- 
chen bereits  eine  bedeutende  Anzahl  von  den 
verschiedensten  Zusammensetzungen  und  für  viele 
Verwendungszwecke  in  den  Handel  kommen. 

Von  den  Legierungen  und  Metallen  sollen  in 
den  Kreis  der  Betrachtung  gezogen  werden: 

I.  Spiegeleitlen  und  Ferromangan. 
II.  Ferrosilirium. 

III.  Forromanganeilizium,  Silicospiegel. 

IV.  Aluminium  und  Ferroaluminium. 
V.  ^e^^och^om. 

VI.  Nickel,  Ferronickel,  Ferronickelt  hrom. 
VII.  Ferrvwolfram  und  WolfrainmeUll. 
VIII.  Ferromolybdfln. 
IX.  Ferro  vanadinm. 
X.  Ferrotitan. 

XI.  FerrophoHpbor. 

XII.  Karborundum. 

Mit  dieser  Liste  sind  die  bekannten  Legie- 
rungen keineswegs  erschöpft.  Die  angeführten 
Materialien  sind  jedoch  diejenigen,  welche  zur- 
zeit in  größeren  Mengen  erzeugt  und  auf  den 
Markt  gebracht  werden.  Eine  Reihe  von  Le- 
gierungen, z.  B.  Ferrobor,  Ferrouran.  welche 
zurzeit  nur  theoretisches  Interesse  haben,  sind 
nicht  eingehender  berücksichtigt  worden. 

♦  W.  Ho  reb  er«  :  „Elektrometallurgie"  190»  S.  102. 
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I.  Spiegeleisen  und  Ferromangan. 

Von  allen  Eisenlegierungen  sind  Spiegeleisen 
und  Ferromangan  die  bekanntesten,  werden  be- 
reits seit  längerer  Zeit  in  großen  Mengen  her- 
gestellt und  in  der  Groß-Stahlindustrie  verwendet. 
Man  unterscheidet  im  allgemeinen  Spiegeleisen 
mit  weniger  als  25  °/o  Mangan  und  eigentliches 
Ferromangan  mit  mehr  als  25  °/o  Mangan.  Be- 
kanntlich werden  die  magnetischen  Eigenschaften 
des  Eisens  durch  einen  Mangangebalt  von  25°/o 
vollständig  aufgehoben,  so  daß  man  mit  Hilfe 
eines  Magneten  die  Grenzlinie  zwischen  Spiegel- 
eisen und  Ferromangan  leicht  festlegen  kann. 
Die  Herstellung  und  die  Eigenschaften  des 
Spiegeleisens  sind  genugsam  bekannt,  so  daß 
ich  mich  bezüglich  dieser  Eisensorte  kurz  fassen 
kann.  Im  Siegerlande  ist  die  Darstellung  des 
Spiegeleisens  zu  großer  Entwicklung  gelangt, 
da  dieser  Bezirk  in  seinen  manganbaltigen  Spat- 
eisensteinen das  beste  Ausgangsmaterial  besitzt. 
In  früherer  Zeit  beschrankte  man  sich  darauf. 
Spiegeleisen  mit  geringeren  Mangangehalten  zu 
erzeugen ;  durch  Zuschlag  von  manganhaltigen 
Eisenerzen  aus  dem  Lahnbezirke  (Fernie-Erze) 
und  hochprozentigen  Manganerzen  wird  nunmehr 
auch  hochprozentiges  Spiegeleisen  mit  18  bis 
20  °/o  Mangan  erblasen,  von  welchem  erhebliche 
Mengen  in  das  Ausland,  selbst  nach  den  Ver- 
einigten Staaten,  abgesetzt  werden.  Der  deutsche 
Name  „  Spiegeleisen  *  hat  sich  für  dieses  Ma- 
terial in  allen  Sprachen  eingebürgert.  Die  Mangan- 
gehalte des  Spiegeleisens  schwanken.  Spiegel- 
eisen mit  niedrigem  Gehalte  von  4  bis  6  °/o  werden 
auch  Stahleisen  genannt.  Die  Siegerlander  Sorten 
zeichnen  sich  durch  geringe  Gehalte  an  Phos- 
phor und  Schwefel  aus. 

Nachstehende  Analysen  geben  eine  Ueber- 
sicht  bezüglich  der  Zusammensetzung  einiger 
Spiegeleisensorten  aus  England  und  Deutschland 
mit  Mangangehalten  zwischen  9  und  22,5  °/o. 


Spiegelei«  en. 
I.  Englische  Erzeugnisse. 
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•  Darwen  &  Mostyn  Iron  Co. :  „Tue  Foundry 
Trade  Journal'  1907  S.  424. 

*•  O. Simmersbach:  .Die Eisenindustrie"  S.  59. 


Ueber  die  Mengen  des  jahrlich  erzeugten 
Spiegeleisens  lassen  sich  einwandfreie  Angaben 
nicht  machen,  da  die  Statistik  nicht  unterscheidet 
zwischen  Spiegeleisen  und  Ferromangan.  Nach 
0.  Simmersbach  sind  im  Siegerlande  im  Jahre 
1904  65  385  t  im  Werte  von  4  250  893  ,S  her- 
gestellt worden. 

Zurzeit  betragen  die  Richtsätze  für 

f.  1000  k« 
sb  8I«fen 
Jt 

1.  10-  bis  1 2  prozentiges  8piegeleieen    90  bis  91 

2.  Stahleisen  80 

3.  18-    „  20  prozentiges  Spiegeleisen  105 

Die  nachstehend  aufgeführten  Werke  befassen 
sich  mit  der  Herstellung  von  Spiegeleisen  in 
Deutschland : 

1.  Fried.  Krapp  A.-O.,  Essen-Rohr  (Hochöfen  in 

Engers  and  Neuwied). 

2.  A.-O.  Niedcrscbeldener  Hütte,  Niederschelden. 

3.  Gewerkschaft  Apfelbaomerzag,  Brachbacb. 

4.  A.-O.  Bromerbütte,  Weidenau  (Hochöfen  Geis- 

weid). 

5.  A.-G.  (Jbarlottenhütte,  Niederschelden. 

6.  Cöln  -  MQsenor    Bergwerks  -  Aktien  -  Verein, 

Creuzthal. 

7.  Eisorfelder  Hatte.  A.-O.,  Eieerfeld. 

8.  Bergbau-    and  Ilfitten-Aktien-Oes.  Friedriche- 

hatte,  Herdorf. 

9.  Geisweider  Eisenwerke,  A.-G.,  Geisweid. 

10.  Gewerkschaft  Storch  &  Schöneberg. 

11.  Hainer  Hütte,  A.-G.,  Siegen. 

12.  A.-V.  JohanneshOtte,  Siegen. 

13.  Marienhütte,   Abtlg.  der  Westfälischen  Stahl- 

werke Bochum,  EiBerfeld. 

14.  Wissener  Eisenhütten,  Wissen-Sieg  (Hochöfen 

in  Au  und  Wissen). 

15.  Borsigwerk,  O.-S. 

Obschon  eine  Legierung  von  Eisen  und  Man- 
gan mit  höherem  Mangangehalte  bereits  gegen 
Ende  des  18.  Jahrhunderts  bekannt  war  und 
durch  Zusammenschmelzen  von  Gußeisen  und 
Manganoxyden  erhalten  wurde,  so  war  doch  das 
im  Siegerlande  im  Hochofen  erblasene  Spiegeleisen 
mit  5  bis  10°to  Mangan  die  einzige  Mangan- 
quelle für  die  deutsche  Stahlindustrie.  Man 
kannte  die  günstige  Einwirkung  des  Mangans 
auf  die  Schmiedbarkeit  des  Stahles,  doch  hatte 
man  keine  Veranlassung,  Ferromangan  mit  hohem 
Mangangebalte  zu  erzeugen.  Erst  die  Einfüh- 
rung des  Bessemerverfahrens  gab  den  Anstoß 
für  die  Erzeugung  des  Ferromangans  in  größerem 
Maßstabe.  Es  ist  bekannt,  daß  Bessemer  bei 
seinen  ersten  Versuchen,  das  Verfahren  praktisch 
zu  gestalten,  Schwierigkeiten  hinsichtlich  der 
Entfernung  des  Sauerstoffes  aus  dem  Stahlbade 
begegnete.  Diese  Schwierigkeiten  konnten  erst 
durch  Verwendung  von  inanganreichen  Spiegel- 
eisen überwunden  werden.  Die  industrielle  Her- 
stellung von  hochprozentigem  Ferromangan  und 
der  Verbrauch  größerer  Mengen  desselben  fällt 
mit  der  Einführung  des  Bessemerprozesses  zu- 
sammen. 

Zuerst  gelang  es  I'rieger  in  Bonn  im 
Jahre    lHT.O.   Ferromangan   mit    To   Ins  80  1 
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Mangan  im  Tiegel  herzustellen.*  Der  Preis  der 
Legierung  war  jedoch  so  hoch,  daß  die  Ver- 
suche lediglich  theoretisches  Interesse  hatten. 
Die  ,('ompagnie  Terre  noire*  **  in  Frankreich 
stellte  sodann  Versuche  an.  hochprozentiges 
Ferromangan  sowohl  in  Tiegeln,  als  auch  im 
Martinofen  zu  erzeugen.  Versuche,  welche  diese 
Hütte  dann  im  Jahre  1875  im  Hochofen  machte, 
waren  so  erfolgreich,  daß  M.  P ourcel  Ferro- 
mangan mit  63°/o  Mangan  und  später  mit  75 
und  80  »o  erzeugen  konnte.  Im  Jahre  1873 
stellte  die  Krainische  Industrie- Gesell- 
schaft verschiedene  Frohen  von  im  Hochofen  er- 
blasenem  Ferromangan  aus.  Die  Preise  der  Le- 
gierung waren  sehr  hohe.  1874  wurde  die 
Tonne  mit  2000  bezahlt.  Seit,  dieser  Zeit 
wird  hochprozentiges  Ferromangan  allenthalben 
im  Hochofen  erblasen.  Die  Ferromangan-In- 
dustrie  wurde  dann  noch  krftftig  gefördert  durch 
die  Erschürfung  und  Ausbeutung  der  machtigen 
Lagerstatten  hochprozentiger  Manganerze  im 
Kaukasus,  in  Brasilien,  Indien  usw.*** 

Wenngleich  die  Verluste  an  Mangan  im 
Hochofen  durch  Silikatbildung  und  Verflüchtigung 
bedeutende  sind  und  30  °»  und  mehr  betragen 
können,  so  ist  trotz  des  hohen  Koksverbrauches 
die  Erblasung  von  Ferromangan  verhältnismäßig 
billig  geworden.  Der  Prozeß  erfordert  größere 
Aufmerksamkeit  und  Erze  von  bestimmter  Zu- 
sammensetzung. Da  man  bestrebt  ist,  möglichst 
hochprozentiges  Ferromangan  zu  erzeugen,  so 
reicht  der  Mangangehalt  der  Manganeisenerze 
nicht  aus  und  man  ist  genötigt,  hochprozentige 
Manganerze  zuzuschlagen.  Rrze  mit  geringem 
Kieselsaure-  und  Phosphor-Gehalt  werden  aus- 
schließlich verwendet  und  es  ist  angebracht, 
alle  Kieselsäure  durch  einen  reichlichen  Kalk- 
zuschlag zu  decken.  Die  Verluste  an  Mangan 
durch  Verflüchtigung  infolge  des  hohen  Koks- 
verbrauches und  der  hohen  Windtemperatur  be- 
tragen bis  zu  20°/o,  während  ein  anderer  Teil 
in  die  Schlacke  geht.  Es  ist  nichts  außerge- 
wöhnliches, wenn  die  Hälfte  des  in  die  Gicht 
kommenden  Maugans  verloren  geht  .  Das  Verfahren 
kann  daher  nicht  als  rationell  bezeichnet  werden,  be- 
dauerlicherweise sind  auch  viele  Manganerze  wegen 
des  bedeutenden  Kieselsäuregehaltes  nicht  ver- 
wendbar. Vielleicht  ist  der  elektrische  Ofen 
geeignet,  die  Herstellung  von  Ferromangan- 
Silizium  direkt  aus  hochkieseligen  Erzen  zu  er- 
möglichen. In  der  letzten  Zeit  sind  nach  dieser 
Richtung  hin  Versuche  gemacht  worden. t 

*  Vergl.  „.Stuhl  und  Eisen"  1907  Nr.  20  S.  719. 
**  » l  eber    t'erromimgan  t    von    A.     I'  o  u  r  c  e  I  . 
('.  Stückmann.  „Stahl  und  Eisen"  l**<r>  Nr.  '.)  S.  475. 

**•  \V.  Venator:  'Die  Deckung  'Ich  Bedarfes  nn 
Manganerzein.    .Stuhl  uml  Eisen"  1 90«!  Nr.  2  S.  »i:>. 

V  S.  Wocklicckcr,  Brümsel :  -Bulletin  Mensuel  de 
l'Association  des  Ingenieur«  et  Industrie!-*  Liimhii- 
l.ourgcoi«,  1Ü07  S.  lux,  „Stahl  und  Eisen"  l!W7  Nr.  »•* 

s.  lir.i. 


Im  allgemeinen  verwendet  man  Erze  mit 
50%  Mangan.  10  ■>  Kieselsäure,  und  0,18  > 
Phosphor  und  schlägt  zuweilen  manganhaltige 
Eisenerze,  zu.  Der  Möller  wird  meistens  so  ge- 
wählt, daß  80  %  iges  Ferromangau  fällt.  Wenn 
die  geeigneten  Erze  fehlen,  wie  dies  gelegent- 
lich der  Manganerznot  im  Jahre  1906  der  Fall 
war.  so  wird  auch  Ferromangan  mit  niedrigcrem 
Mangangehaitc.  40  bis  60  °/o  Mangan,  herge- 
stellt. Ueber  die  Zusammensetzung  des  Möllers 
und  die  Gestehungskosten  des  Ferroinangans 
liegen  viele  Angaben  vor.  Die  Kosten  richten 
sich  nach  den  örtlichen  Verhältnissen,  den  Preisen 
für  Koks  und  besonders  nach  dem  Preise  der 
Einheit  Mangan  in  den  Erzen.  Der  Vollständig- 
keit halber  sei  angeführt,  daß  die  Herstellungs- 
kosten von  70  bis  82  °/o  igem  Ferromangan  im 
Tiegel  '2600  , K,  für  1000  kg  betragen  haben.* 
Die  Beschickung  bestand  in  10  kg  Braunstein. 
21  kg  Holzkohle,  1  kg  Spiegelelsen  mit  9  bis 
10  °/o  Mangan.  Das  Ausbringen  betrug  4  kg 
Ferromangan  entsprechend  50,55  °/o  des  Mangan- 
gehaltes. 

Nach  älteren  Mitteilungen  Stöckraanns  war 
der  Möller  für  82  °/o  iges  Ferromangan  wie  folgt 
zusammengesetzt : 

Iluolva-Erz.  .    480  kg  mit  14  kg  l'  e  u.  252  kg  Mn 
Almeria-Erz  .    200  „    „     3  „    „  „  100  „  „ 
Tafna-Erz  .   .      20  ,    „    11  „  „ 

Zusammen    700  kg  mit  28  kg  Fe  u.  852  kg  Mn 

An  Kalkstein  wurden  120  kg  und  an  Schwer- 
spat 60  kg  zugeschlagen,  so  daß  der  Gesamt-* 
mfiller  980  kg  betrug,  aus  welchem  315  kg 
Ferromangan  erzeugt  wurden.  An  Koks  wurden 
850  kg  entsprechend  2700  kg  mittlerem  Ver- 
brauch f.  d.  Tonne  Ferromangan  benötigt.  Bei 
einem  Mangangehalte  des  Ferroinangans  von 
SO0/»  »ind  somit  252  kg  von  35*2  kg  oder  72% 
ausgebracht  worden. 

Nach  F.  W.  Lürmanu**  stellen  sich  die  Ge- 
stehungskosten für  Ferromangan  iu  Süd-Rußland 
wie  folgt:  Kop.         koP.  ~t 

f.  d.  Pod    f.  d.  TnnD<- 

Kok«  ....  2,5X  15    =  87,50^  49.45 

1 60 

Manganerz.  .  =  3,2  X  31,5—  100,80=  132.92 
Andere  Kosten  15,00—  19.78 

153,30-  202, 15 

1  Pud  =  16,3*  kg 
I  Kop.  2,16 

Preis  des  Manganerzes  .  .    41,50    *  f.  d.  Tonne 
Preis  des  KokH  19,7«    ,    f.  d. 

Die  Kosten  einer  Tonne  Ferromangan  stellen 
sich  somit  bei  holten  Erzkosten  auf  20*2, i;> 
Die   Heträge   für   Amortisation   der  Hochofen- 
anlage sind  nach  der  besagten  Abhandlung  vier- 

•  Stückiuann  -  Pourcel :  „Stahl  und  Eisen*1  1S85 
Nr.  9  S.  475. 

'Telicr  diu   Mangan  •  Eisenindustrie  Süd -Kuli- 
lands., „Stahl  und  Eisen-  1899  Nr.  20  S.  953. 


Digitized  by  Google 


8.  Januar  1908.  Ueber  EUente9krungen  und  Metalle  für  die  Stahlindustrie.       Stahl  und  Eieen.  45 


mal  so  hoch,  wie  wenn  der  Hochofen  auf  ge- 
wöhnliches Roheisen  geht,  da  in  einem  gewöhn- 
lichen Ofen,  welcher  in  24  Stunden  9000  Pud 
(=147  t)  Eisen  liefert,  nur  2000  Pud  <  =  32,7  t) 
Ferromangan  erzeugt  werden  können. 

a)  England. 

Koks  2,5  X  10  Kop  =  25,00  Kop.  f.  d.  Pud 

Erz  .  .   3,2  X  23    „    =   73,60    ,    B  .  „ 

Transport  d.  Erze»  nach 

England   3,2  X  10    ,    =  32,00    „    ,.  .  „ 

Kalkstein   =     1,00    „    „  ,  . 

Transport  d.  Ferroman- 
gans nach  England  .  — 

Andere  Kosten  ....  =  15,00    „„„  „ 


Bei  Erörterung  der  Frage,  ob  die  Ferro- 
mangandarstellung  aus  russischen  Erzen  an  Ort 
und  Stelle  billiger  ist  als  aus  den  nach  England 
verschifften  Erzen,  werden  nachstehende  Ver- 
gleichszahlen angegeben : 

b)  Kußland. 
2,5  X  15,00  Kop.  =   37,50  Kop.  f.  d.  Pud 
3,2  X  19,75    „    =   63,20    „    „  „  „ 


1,00 

=  12,00 
=  15,00 


1,30  „ 
15,83  „ 
19,78  . 

169,70  ■  * 


146,60  Kop.  f.  d.  Pud 
Die  Kosten  f.  d.  Tonne  stellen  sich  somit  auf 

■)  England     b>  KuUUo«! 

Kok«   32,96  «     49,45  < 

Erz  ...   97,00  „      83,34  „ 

Transport  des  Erze« ....  42,20  „ 

Kalkstein   1,30  „ 

Transport  den  Ferromangans  — 

Andere  Kosten   19,78  „ 

Zusammen  193,24  ■* 
Diesen  Berechnungen  ist  ein  Preis  des  Mangan- 
erzes  in   Rußland   mit   19,75  Kop.   f.  d.  Pud 
=  26  r_K:  f.  d.  Tonne  zugrunde  gelegt. 

Wenn  zur  Erzeugung  des  Ferromangan« 
Potierze  mit  etwa  50  u'o  Mangan  und  5  bis 
7  °;o  Kieselsäure,  und  Eisen -Manganerze  mit 
etwa  28  °/°  Mangau  und  13°o  Kieselsaure  ver- 
wendet werden,  so  sind  erfahrungsgemäßnotwendig:: 

600  kg  Potierze  mit  300  kg  Mn 

400  kg  Eisen-Mangaiinrze  mit  112  kg  Mn 

Zu*.  1000  kg  Erze  mit  412  kg  Mn 

um  306  kg  Ferromangan  mit  HO  «o  Mangan 
=  244.8  kg  Mangan  zu  gewinnen.  Das  Aus- 
bringen an  Mangan  ist  in  diesem  Falle  zu  (K>% 
angesetzt.  Zur  Erblasung  einer  Tonne  Ferro- 
mangan sind  daher  erforderlich: 

2000  kg  Potierze  =  2  X  63,75  =  1 27,50  ' 

1300  „  Eisen-Manganerze  =  1,3  X  22       2s,60  „ 

156,10  ' 

Als  Preis  der  Erze  ist  dabei  angenommen  : 
15  Pence  pro  Einheit  für  Potierze  ('15*0«)  und 
22  pro  Tonne  für  die  Zuschlagserz«'.  Die 
(»esamtherstcllungskostcn  belaufen  sich  auf: 

1.  Erz   15«,  10  *  —  rd.  74% 

2.  Koka  2,2  t  zu  18,50    *  10,70  „  —  „  20  „ 

3.  Kalkstein  360  kg  zu  5  .* 
f.  d.  Tonne   1.75  .        ,     l  . 

4.  Löhne  und  Amortisation  12,00  „  =  ,,    5  . 

210.55  ' 

l*ie  Kosten  werden  erniedrigt,  wenn  durch  gün- 
stige Betriebs-Verhftltnisse  das  Ausbringen  mehr 


als  6(* 0  o  beträgt.  Von  größtem  KinHuß  auf  die  (ie- 
stehungskosten  sind  die  Erzpreise,  während  sich  die 
übrigen  Ausgabenposten  nicht  wesentlich  ändern. 

rd.  .« 

Bei  15  Pence 

pro  Einheit  knotet 
die   Tonne  50  »«  i!?es 
Potierz 


14 
13 
12 
11 


- 


6.1,75 
59.50 

55.25 

51.01) 
46.75 


128.70  Kop.  f.d.  Pud 

Der  Preisunterschied  bei  einer  Quotierung 
von  1 5  und  einer  solchen  von  1 1  Pence  beträgt 
somit  127.50  —  93,50  t45  —  34  «'  auf  eine 
Tonne  Ferromangan  berechnet.  Man  wird  nicht, 
fehlgehenin  der  Annahme,  daßdieGestehungskosten 
einer  Tonne  80°/o  igen  Ferromangans  in  Deutsch- 
land zwischen  180  und  220,*'  schwanken.  Die 
Kosten  erhöhen  sich,  wenn  der  Koksverbrauch 
2,2  t  übersteigt.  In  den  Vereinigten  Staaten 
muß  mit  einem  etwas  höheren  Gestehungspreis 
gerechnet  werden,  da  die  zum  größten  Teile 
eingeführten  Manganerze  teurer  sind.  Trotzdem 
haben  die  Vereinigten  Staaten  im  Jahre  1894  in 
drei  Monaten  nach  Glasgow,  Antwerpen,  Rotterdam 
und  Hamburg  etwa  1200  t  ausgeführt.*  An  dieser 
Stelle  seien  noch  einige  Angaben  bezüglich  der  bei 
der  Ferromangan -Darstellung  fallenden  Schlak- 
ken  gemacht.  Die  Zusammensetzung  derselben 
treht  aus  den  nachstehenden  Analysen  hervor: 


I** 

II*** 

SiOi  .  . 

23  bis  27  % 

27,75  % 

AUOj.  . 

8    „    15  „ 

15.25  . 

MgO  .  . 

1      r        8  - 

4.00  , 

CaO  .  . 

37    „    50  , 

39,50  „ 

MnO  .  . 

8    „    15  , 

7.56  , 

BuO  .  . 

3,90  „ 

FeO  .  . 

Spur 

8      .  . 

1,80  . 

Die  Analyse  II  stammt  von  einem  Abstich  von 
i<  Ferromangan. 

Die  Zusammensetzung  des  Ferromangans  ist 
dank  der  Veröffentlichung  einer  großen  Zahl  von 
vollständigen  Analysen  genau  bekannt.  Stöck- 
mann  gibt  zwei  Analysen  an: 

i  li  i  Ii 

Mu.  .  81,242  %  84.573  °/o    8i .  .  .    0,093  % 
Fe  .  .  12,12    „     8,55    „     P.  .  .  nicht  best.  0.234  o« 
V  .  .  .    0,60    .,     6.65  ., 

Nachstehende  Zusammenstellung  ist  dem 
„Foumlry  Trade  Journal"  t  entnommen: 

"•a  *o  °n  %»  "t  ■>  *^ 

61.81  50,60  41,45 

0,63  0,14  0,10 

0,1511  0,112  O.o-.t:, 

»1,2*  6.12  5,112 


Mn  87.92 
Si  0,53 


I' 


84.33  80,62  70,55 
0,54      0,3O  11,49 
0,155    0.14  t!    0,159    0,1 9'J 
6,31       6,15      7,-  I1.6S 


*  .Stahl  und  Kisen-  1894  Nr.  7  S.  323. 

••  II.  \V  cd  ding:  „Eiscnhiltt,nkm.<le"  S.  r.JJ. 

•♦♦  .Stahl  und  Eisen-  iss5  Xr.  u  S.  4*»;. 

j-  1!<ii7  September  S.  IM. 
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In  einer  Arbeit  von  Th.  Naske  und  Wester- 
mann* finden  sich  folgende  Analysen: 

Mn.  53,18  60,11  75,51  78,45  81,29  82,42  83,47 

Si  .  0,23  0,30  0,05  1,54  1,19  1,85  1,47 

P   .  0,22  0,25  0,26  0,34  0,28  0,36  0,30 

C    .  6,92  7,—  6,90  C,97  6,11  5,98  6,93 

Fe  .  39,03  31,89  15,92  12,57  9,63  8,71  6,57 

Ledebur**  veröffentlicht  Analysen  deutscher 
Ferromangane: 

I.  TOD     II.  TOB  I.  TOB     II.  TOD 

Hörde    Phönix  Hörde  l'böolx 

%  %  %  % 

Mn    .  .    55,06    76,95       C  .  .  .     5,81  6,94 
Si  .  .  .     2,52     0,02       8  .  .  .     8pur  — 
P  .  .  .      0,30     0,24       Cu    .   .      0,17  0,37 

In  dem  „Foundry  Trade  Journal"***  ist 
eine  Reibe  von  Ferromangan-Analysen  nebenein- 
andergestellt,  aus  welchen  die  Einwirkung  des 
Siliziums  auf  den  Gesamtkohlenstoff  hervorgeht. 
In  dem  Maße,  wie  der  Siliziumgehalt  steigt, 
fallt  der  Kohlenstoff: 

«%%%%%%<<. 
Mn  80,40  80,76  80,80  81,40  79,80  81,—  81,—  80,80 
Si     0,14    0,28    0,25    0,49    0,60    0,79    1,20  2,10 
C      7,20    6,81    6,96    6,74    6,55    6,33    6,20  5,85 

Dies  wird  noch  deutlicher  veranschaulicht 
durch  den  Vergleich  von  Ferromangan-  und 
Sillcospiegel- Analysen,  f 

C%  61%  Mn%  C\  Sl\  Mn  % 

1,74  9,76  80,14  4.56  3,35  48,20 

2,13  8,81  28,89  5,79  0,43  68,74 

3,65  4,58  27,13  5,59  0,12  70,14 

Analysen  von  Ferromangan  ff  aus: 

Rheinland        CleTeland  Rußland 
%  \  % 

Si   0,72  0,50  1,47 

Mn   80,61  76.00  83,47 

P   0,27  0,20  0,30 

8                                         -  _ 

C   7,20  7,-  6,93 

Die  Bewertung  des  Ferromangans  hängt  vom 
Gehalte  an  Mangan  und  Phosphor  ab.  Letzterer 
soll  gewöhnlich  nicht  mehr  als  0,()2°/o  für  j> 
10°/b  Mangan  betragen.  Ferromangan  mit  80°  o 
Mangan  soll  nicht  mehr  als  0,1  -f-  (6  X  0,02)  = 
0,227o  Phosphor  enthalten.  Der  Schwefelgehalt  ist 
ganz  gering,  oft  gar  nicht  vorhanden.  Der  Gehalt 
an  Silizium  steht  in  einem  gewissen  Verhältnis 
zum  Mangan-  und  Kohlcnstotf-Gehalt.  In  hoch- 
prozentigem Ferromangan  ist  der  Kohlenstoff- 
gehalt ziemlich  gleichmäßig  und  schwankt  zwi- 
schen «,5  und  7°/o  bei  70  bis  80°/cigem  Material: 

Mn«.  <\  Mn%  C% 

80,61  7,10  80,62  7,- 

76,—  7,-  70,55  6,68 

83,47  6,93  61, Kl  6,28 

87.92  6,31  50,60  6,12 

84,3»  6,9.',  41,45  5,62 

•  .Stahl  und  Eisen"  1903  Nr.  4  8.  243. 
•*  Ledebur:  Jlundbuch  der  Eisenhüttenkunde*, 
4.  Aufl.,  1903  8.  4M'-». 

*»•  19M7  8eptei..l.t  r  8.  424. 
f  T.  W.  Harbord:  . Metallurg-  of  .Steel-'  l'.i04 

s.  »;:.. 

tt  O.  Simmersbach:  „Hie  Eisenindustrie"  S.  5 9. 


In  einzelnen  Fällen  sind  auch  geringe  Mengen 
von  Kupfer  in  Ferromangan  nachgewiesen  worden. 

Gewöhnlich  wird  nur  der  Gebalt  an  Mangan, 
Phosphor,  Silizium  und  Kohlenstoff  festgestellt, 
letzterer  auch  nur  ausnahmsweise.  Diese  Fest- 
stellungen genügen,  um  den  Preis  des  Ferro- 
mangans zu  bestimmen.  Es  sei  jedoch  darauf 
hingewiesen,  daß  bei  den  Analysen  hochprozen- 
tiger Ferromangane  nicht  selten  größere  Diffe- 
renzen vorkommen,  welche  zum  Teil  auf  die 
Probenahme  zurückzuführen  sind.  Bei  Abschluß 
von  Lieferungsverträgen  sollte  die  Probenahme 
besonders  berücksichtigt  werden.  W.  Hainpe* 
wies  darauf  hin,  daß  das  Mangan  im  Ferro- 
mangan ungleichmäßig  verteilt  ist,  und  stellte 
fest,  daß  der  Mangangehalt  an  verschiedenen 
Stellen  der  Masseln  betrug:  82,82  °/o,  81,97  0/0, 
81,10 °/o  und  80,17°/o.  Ferner  machte  H.  von 
Jüptner**  einige  Mitteilungen  bezüglich  der 
Ursachen  der  mangelnden  Uebereinstimmung  der 
Analysen  von  Ferromanganen  und  befürwortete 
die  Zugrundelegung  eines  einheitlichen  Wertes 
des  Atomgewichtes  des  Mangans.  Auch  die 
Veränderungen,  welche  hochprozentiges  Ferro- 
mangan durch  Lagern  im  Freien  unter  dem  Ein- 
fluß der  Atmosphärilien  erleidet,  sollten  aus- 
reichend berücksichtigt  werden.  R.  Dubois*** 
hat  die  Frage  des  Zerfalles  des  Ferromangans 
studiert  und  gefunden,  daß  ein  solches  nach 
zweimonatiger  Lagerung  im  Freien  zu  Pulver 
zerfallen  war  und  eine  Veränderung  erfahren 
hatte.  Die  Analysen  des  Materiales  vor-  und 
nachher  ergaben  79,99  und  82,17%  Mangan. 
Das  entstandene  pulverige  Material  wird  anders 
zusammengesetzt  sein  als  der  unzersetzte  Kern 
und  ist  zur  Stahlfabrikation  nicht  mehr  ge- 
eignet. Es  ist  deshalb  zu  empfehlen,  Ferro- 
mangan stets  so  zu  lagern,  daß  es  den  Wit- 
terungseinflüssen  nicht  ausgesetzt  ist.  Obschon 
das  Ferromangan  mit  weniger  als  80°/o  nicht 
so  leicht  zur  Zersetzung  neigt,  sollte  auch  dieses 
sorgfältig  in  trockenen  Räumen  aufbewahrt  werden. 
Der  Handel  in  hochprozentigem  Ferromangan 
geschieht  gewöhnlich  auf  Basis  80  °/o  ± ,  einem 
entsprechenden  Betrage  für  Mehr-  oder  Weniger- 
Prozente  an  Mangan.  Bedingt  durch  die  hohen 
Preise  und  die  Knappheit  der  Manganerze,  waren 
die  Preise  für  Ferromangan  seit  1906  sehr  hohe. 

Dieselben  stellten  sich  z.  B.  für  französische 
Häfen f  im  Jahre  190"  wie  folgt: 

Ferromangan  78  bis  82°/»  f.  d.  Tonne: 

Kr.  ,«  Kr.  % 

Februar    .  350  —  280  Juli    .  .  .  315  =  252 

April     .   .  350  =  280  August  .  .  815  =  252 

Mai    .  .  330  =  264  September.  300  -  240 

Juni   ...  315  =  252  Oktober     .  275  =  220 

•  „Stuhl  und  Eisen-  1893  Nr.  9  S.  392. 
**  .Stahl  und  Eisen-  1895  Nr.  9  8.41«. 
.Stahl  und  Eisen"  1902  Nr.  18  S.  989. 
t  „(ireulaire  commercialo  tneitmielle  den  Mi'-taux 
et  Minerai«  de  Maurice  Duclos,  Paris". 
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Mit  weit  höheren  Preisen  hatte  die  amerika- 
nische Industrie  zu  rechnen.  Im  Jahre  1906 
betrugen  die  Durchschnittspreise  *  f.  d.  Tonne : 

/      Jt  $  * 

Januar.  .  .  186  =  556  Juli   85  =  850 

Februar    .  .  150  =  618  August  .  .  .  85  =  350 

März    .  .  .  140  =  676  September  .  .  83  =  842 

April    ...  125  =  515  Oktober    .  .  .  78  =  821 

Mai  ....  105  =  432  November  .  .  82  =  338 

Juni  ....  90  =  370  Dezember  .  .  88  =  342 

Zum  Vergleiche  greife  ich  einige  Zahlen  aus 
früheren  Jahren  heraus: 

1898    49      =  202 

1902    52,50  =  206 

1903    60  bis  52,50  =  206  bis  216 

1904    41,50  =  171 

Im  Jahre  1 904  wurde  für  englisches  Ferro- 
raangan  53  $  =  218  «Jfr  und  für  deutsches  52  g 
=  214  bezahlt.  Die  Carnegie  Steel 
Works  führten  Ferromangan  aus  in  den  Jahren 
1897  zu  46  i  =  189  Jg,  1898  zu  49,50  #> 
=  204  Jt,  1899  zu  95,80  £  =  395  t£.  sogar 
nach  Oesterreich.  Innerhalb  zweier  Jahre  ist 
der  Preis  auf  das  Doppelte  gestiegen. 

Besonderes  Interesse  haben  die  Bestrebungen, 
in  Rußland  eine  Ferromangan -Industrie  zu 
schaffen  und  anstatt  der  Manganerze  Ferro- 
mangan auszuführen.  Obachon  diese  Bestre- 
bungen Fortschritte  gemacht  haben,  Ist  die 
russische  Industrie  immer  noch  auf  die  Einfuhr 
von  Ferromangan  angewiesen.  Die  Verkaufs- 
preise betrugen : 


1395 
1896 
1897 
1902 


f.  d.  Pud     f.  d.  Tonne 
2,30    =  800 
2,87    =  310 
2,51    ~  380 
2,20    =  290 


Vorübergehend  fiel  der  Preis  auf  1,75  Rubel 
=  230  Jt  f.  die  Tonne. 

In  Deutschland  haben  die  Preise  für  Ferro- 
mangan in  den  letzten  Jahren  auch  betrachtlich 
geschwankt  und  sind  erst  in  den  letzten  Monaten 
wieder  heruntergegangen.  Die  Notierung  beträgt 
zurzeit  etwa  250  Jd  ±  1,50  c^:  für  größere 
Abschlüsse  werden  bereits  niedrigere  Preise  bezahlt. 

Es  sei  hier  angeführt,  daß  einige  Länder 
Zölle  auf  Ferromangan  erheben,  z.  B.  Rußland 
0,76  Rubel  f.  d.  Pud  =  etwa  100.«  f.  d.  Tonne, 
Frankreich  wie  auf  Roheisen,***  Deutschland 
wie  auf  Roheisen  10  Jk  f.  d.  Tonne,  Vereinigte 
Staaten  4  g  f.  d.  Tonne  =  16  ,..•£.*** 

In  der  Ferromangan-Industrie  sind  bereits 
bedeutende  Kapitalwerte  angelegt,  und  die  Werte 
des  erzeugten  Materiales  sind  beträchtliche.  Die 
Statistik  ist  mangelhaft,  so  daß  genaue  Angaben 
schwer  erhältlich  sind.  An  der  Herstellung  von 
Ferromangan   sind   im   wesentlichen  beteiligt: 


•  „The  Mineral  Industrv"  1906  S.  464. 
„Stahl  and  Eisen«  1902  Nr.  22  8.  1261. 
„Stahl  und  Eisen"  1884  Nr.  10  8.  627;  „Engi- 
neering and  Mining  Journal"  1902  8.  167. 


Deutschland,  England,  Vereinigte  Staaten,  Frank- 
reich, Rußland  und  Oesterreich. 

In  den  Vereinigten  Staaten  ist  die  Er- 
zeugung von  34  670  t  im  Jahre  1885  auf 
62186  t  im  Jahre  1905  gestiegen.  Die  Er- 
zeugung und  Einfuhr  von  Ferromangan  in  den 
Vereinigten  Staaten  betrug: 


1901 
1902 
1903 


Kr. 

60  693 
45  286 
3fi  536 


Ein- 
führ» 

21  083 
51  194 
42  182 


1! 
1905 
1906 


Er-  Eln- 

?cu£uaff  fahr* 

68  950  22  163 

63  181  53  680 

56  408  85  708 


In  Rußland  wurden  erzeugt  und  eingeführt: 

1893  .  .  9200  —  1897  .   .  8  100  68000 

1894  .  .  15  520  34  600  1901  ..  14  000  - 

1895  .  .  16  200  37  700  1902  .  .  24  000  — 

1896  .  .  14  500  43  000 

Mit  der  Erblasung  von  Ferromangan  befassen 
sich  nachstehende  Werke: 

I.  In  England:  1.  Darwen  &  Mostyn  Iron  Co., 
Ltd.,  Darwen ;  2.  Darwen  &  Mostyn  Iron  Co.,  Ltd., 
Mostyn ;  3.  Wigan  Coal  &  Iron  Co.,  Ltd.,  Wigan ; 

4.  Pyle  and   Blaina  Works,    Ltd.,  Blaina  (Mon.) ; 

5.  Bolckow,  Yaaghan  &  Co.,    Ltd.,  Middlesbrough ; 

6.  Ojers,  Mills  &Co.,  Ltd.,  Middlesbroagh ;  7.  Brown, 
John  &  Co.,  Ltd.,  Atlas,  Sheffield;  8.  Coltneas  Iron 
Co.,  Ltd.,  Nowmains,  N.  B. ;  9.  Linthorpe-Dinsdale 
Smelting  Co.,  Ltd.,  Middleton,  8t.  George. 

II.  In  Frankreich:  1.  Soeiele  des  Acieries  de 
Longwy,   Mont  -  Saint  -  Martin  (Meurthe-et-Moseile) ; 

2.  Compagnie  des  Forges  de  Champagne  ot  du  Canal 
de  Saint-Dizier,  Wassy,  Saint-Dizier  (Haute  Marne  i ; 

3.  F.  de  Saintignon  &  Cie.,  Longwy-Bas  (Meurthc-et- 
Moselle);  4.  Socilte  Anonyme  des  Haots-Fourneaux 
de  la  Chiers,  Longwy-Bas;  5.  Compagnie  des  ilauts- 
Fourneaux  de  Oirors  (Ed.  Prenat  &  Cie.),  öirors 
(Rhone);  6.  Societe  Anonyme  deB  Acieries  et  Forges 
de  Firminy,  Firminy  (Loiro) ;  7.  Compagnie  des  Haut*- 
Fourneaux  de  < 'hasse,  ('hasse  (Isere);  8.  Compagnie 
des  Mines,  Fonderies  et  Forges  d'Alals.  Tamaris 
(Qard);  9.  Soci&e^  Anonyme  des  Acieries  de  Paris  et 
d'Oatreau;  10.  Compagnie  des  Forges  et  Acieries  de 
la  Marine  et  d'Homocourt,  Saint  Chamond  (Loire). 

III.  In  Deutschland:  1.  Fried.  Krupp  A.-O., 
Essen -Ruhr,  Hochöfen  in  Neuwied  und  Kugers; 
2.  Guteboffnun^hhütte ,  Oberhausen;  3.  Schalker 
Gruben-  und  Hütten- Verein,  Gelsenkirchen-8c.halko ; 

4.  A.-G.  für  HQttenbotrieb,  Meiderich;  5.  Phönix, 
Aktien-Gesellschaft  für  Bergbau  und  Huttenbetrieb, 
Laar  bei  Ruhrort;  6.  Donnersmarckbütte  0.-8. 

IV.  In  Oesterreich  -  Ungarn:  1.  Wit- 
kowitzer  Bergbau-  und  Eisenhütten  -  Gewerkschaft; 
2.  Krainische  Eisenindustrie -Gesellschaft. 

V.  In  Rußland:  1.  Donetz- Jurieffka- Werke ; 
2.  Hughes-Wcrke ;  3.  Rassisch-Belgische  Gesellschaft ; 
4.  Gesellschaft  Dnieprovienne. 

Ein  Ofen  der  Jurieffka  Werke  lieferte  im  Jahre 
100000  Pud  Ferromangan  oder  16  000  t. 

Ein  näheres  Eingehen  auf  die  Verwendung 
des  Ferromangans  würde  über  den  Rahmen  der 
Arbeit  gehen.  Im  wesentlichen  wird  dasselbe 
benutzt  zum  Entziehen  des  Sauerstoffes  aus  dem 
Stahlbade  und  zur  Rückkohlung.  Ferromangan 
wird  in  gleicher  Weise  benötigt  bei  dem 
Ressemer-,  Thomas-  und  Martinprozeß.  IMc 
Affinität   des  Mangans   zum   Schwefel  verleiht 
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dem  Ferromangan  aucli  die  günstige  Eigenschaft, 
diesen  schädlichen  Restandteil  zu  entfernen.  Ein 
gewisser  Prozentsatz  an  Eisen  soll  verhindern, 
dali  das  Mangan  sich  verschlackt;  aus  diesem 
Grunde  wird  das  metallische  Mangan  für  die 
Großindustrie  kaum  von  Bedeutung  werden ;  das- 
selbe soll  zudem  bei  der  hohen  Temperatur  sich 
leicht  oxydieren  und  außerdem  verdampfen.  Das 
Ferromangau  wird  bekanntlich,  in  besonderen 
Oefen  vorgewärmt,  dem  Stahle  in  Stücken  zu- 
gegeben, während  das  Spiegeleisen  in  flüssigem 
Zustande  zugeführt  wird.  In  beschränktem  Maße 
dient  das  Ferromangan  auch  zur  Herstellung  von 
sogenannten  M  anganstählcn. 

11.  Ferrosiliziiim. 

Nächst  dem  Ferromangan  hat  das  Ferro- 
siliziiim mit  wechselnden  Gehalten  an  Silizium 
sich  Eingan«:  in  die  Stahlindustrie  verschafft 
und  wird  zurzeit  in  bedeutenden  Mengen  ver- 
wendet. Die  Industrie  des  hochprozentigen  Ferro- 
sili/iums  ist  eine  junge  und  verdankt  ihre  Knt- 
stchung  dem  Aufschwung  in  der  Anwendung  der 
elektrischen  Oefen.  Man  unterscheidet:  Ferro- 
siliziiim mit  niedrigem  Siliziumgehalt,  im  Hoch- 
ofen hergestellt,  und  Ferrosiliziiim  mit  hohem 
Gehalte,  im  elektrischen  Ofen  erzeugt. 

Im  Jahre  1875  begann  das  bekannte  Werk 
in  Terrc  uoire,  Ferrosiliziiim  mit  Gehalten  von 
10  bis  l'2°/o  Silizium  im  Großen  darzustellen, 
nachdem  M.  Valton  im  Jahre  1  h 7*2  erfolg- 
reiche Versuche  im  Tiegel  ausgeführt  hatte,  um 
diese  Legierung  durch  Reduktion  von  Eisenoxyd 
und  Quarz  mittels  Kohle  zu  gewinnen.  Um  eine 
Legierung  mit  höherem  Siliziumgehalte  als  im 
ticfgraiien  Roheisen  im  Hochofen  zu  erblasen, 
bedarf  es  eines  reichlichen  Kokszusat  zes,  und  die 
Temperatur  muß  durch  erhitzten  Wind  möglichst 
hoch  gebracht  werden,  da  die  Kieselsäure  nur 
durch  Kohlenstoff  reduziert  werden  kann. 
Die  Schlacken  sollen  wenig  Kalk  enthalten  und 
werden  dur  h  einen  entsprechenden  Zusatz  von 
Tonerde  oder  tonerdehalt iger  Zuschläge  (Ziegel- 
steinet schwer  schmelzbar  gemacht.  Als  Ans- 
gangsmaterial  dienen  leicht  reduzierbare  quarzige 
Eisenerze,  denen  Hammerschlag  und  Sand  zu- 
gesetzt wird.  Die  Anwesenheit  der  Tonerde  in 
der  Schlacke  erleichtert  die  Bildung  des  Ferro- 
Siliziums.  I>er  Höchstgehalt  des  im  Hochofen 
hergestellten  Ferrosiliziums  erreicht  etwa  20°/o; 
die  übliche  Handelsware  enthält  jedoch  nur 
zwischen  10  und  14  "/o.  Ohschon  das  Ferro- 
siliziiim höher  bezahlt  wird  als  die  gewöhnlichen 
Kolieisensorteri,  so  wird  dasselbe  nur  in  wenigen 
Werker»  erzeugt,  weil  der  Betrieb  ein  sehwieriger 
ist  und  das  Gestell  stark  angegriffen  wird.  In 
England  IttfU  man  die  Hochöfen,  ehe  sie  zu  Re- 
paratur wecken  ausgeblasen  werden,  einige  Zeit 
auf*  Ferrosiliziiim  gehen.  Der  weitaus  größte 
Teil  des  auf  dem  Kontinent  verbrauchten  niedrig- 


prozentigen Ferrosiliziums  dürfte  aus  England 
stammen.  Da  viele  deutsche  Stahlwcrksingenieure 
immer  noch  das  Ferrosillzium  mit  geringein  Si- 
liziumgehalte dem  hochprozentigen  vorziehen, 
weil  letzteres  oft  zu  kräftig  reagiert,  so  ist  es 
nicht  recht  verständlich,  warum  die  Produktion 
unserer  heimischen  Werke  so  gering  ist  und  wir 
auf  das  Ausland  angewiesen  sind.  Die  Herstel- 
lungskosten bewegen  sich  innerhalb  solcher 
Grenzen,  daß  Gewinne  zu  erzielen  sind.  Im 
allgemeinen  hängen  die  Kosten  von  der  Größe 
der  Oefen  ab.  Kleinere  Oefen  erzeugen  täglich 
30  bis  45 1.  größere  bis  zu  1 00 1.  Nach  Gin*  wird 
in  Steiermark  folgender  Möller  verwendet :  I  lammer- 
schlag  1000  kg,  Quarz  410  kg.  Koks  940  kg. 

W.  Pick**  gibt  die  Gestehungskosten  zu 
etwa  70  bis  HO  #  f.  d.  Tonne  an.  Wegen  der 
hohen  Windtemperaturen  <800  bis  900°)  und 
der  hohen  Temperatur  der  Gichtgase  (  400  bis  500°} 
sind  die  Wiirmeverluste  sehr  hoch.  Der  Betrieb  muß 
sorgfält  iggeleitet  werden,  da  sonst  Störungen  häutig 
vorkommen.  Nach  Angaben  Picks  soll  der  Verkaufs- 
preis von  12°ioigeiu  Ferrosiliziiim  etwa  H>0  .  H 
betragen.  Für  englisches  Material,  welches  einem 
Einfuhrzoll  von  10  .V-  f.  d.  Tonne  unterliegt, 
werden  je  nach  Lagt-  des  verbrauchenden  Werkes 
125  bis  135  .K  bezahlt.  Durch  die  Erhöhung 
der  Preise  für  hochprozentige  Ware  ist  die 
niedrigprozentige  auch  im  Preise  gestiegen. 

Da  Ferrosiliziiim  unter  Roheisen  figuriert, 
so  sind  keine  Angaben  bezüglich  der  jährlichen 
Erzeugung  erhältlich. 

l'eber  die  Zusammensetzung  des  niedrigpro- 
zentigen Ferrosiliziums  gelten  nachstehende  Ana- 
lysen Aufschluß.  Gewöhnlich  enthält  dasselbe 
einige  hundertstel  Prozent  Schwefel,  da  der 
höhere  Silizierungsgrad  die  Schwefelaufnahme 
begünstigt.  Dieser  Gehalt  ist  jedoch  ohne,  schäd- 
lichen Einfluß  auf  den  Stahl,  da  die  Legierung 
nur  in  geringen  Mengen  zugesetzt  wird. 

ForroBilizium.*** 


i 


III 


1  II  III 

Si    .     17,06  15.28  13,10  3  .  .      0,01!)  0,015  0,016 

Mn  .      1,23  l,H0  1.12  <'.  .      1.10  1,19  l.til 

P  .  .      O.Iii  0.11  0,11 


 t,9<; 

 10,  IX» 

S  0-02 


Mn 
V  . 


1,90 
0,17 


Siff  10.55  17,00g  13.45  12,42  11.50  10.37   9,25  8,10 

Fe  .  *3,  1 «     —  .      _  _ 

<•    .   2,3«    0,90  1,21  1,40    l,;io    1.51    1.55  1.75 

I*    ,   0.04    0.08  0.05«  0,054   0,058  0,0*',  0,055  0.05« 

S    .   0,03    0,04  0.02  0,025   0,03    0,02*  0.03*  0,045 

Mn.   3,M5    1,50  1,71  1.17    1.36    1,8«    1,»6  2,20 

•  „F.lectroclnmiu"  1901  lieft  3  S.  47. 
**  .l'eber  l'erroNili/.iuni-  190«  S.  29. 

<l.  Simmersbach:  .Hie  Eisenindustrie'*  s.  59. 

f  .Stahl  und  Kii.cn -  1*88  Nr.  5  S.  297. 
ff  N  eu  mann:  .Stahl  und  Eisen*  1904  Nr.  I2S.0*2. 

i  .Tlu- l  oundrv  Trade  Journal*  1907  Sept.  S.424. 
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Cfanz  jungen  Datums  ist  die  Entstellung  der 
Industrie  des  hochprozentigen  Ferrosiliziums, 
welche  zurzeit  Produkte  mit  20  25.  25 '30, 
50  60,  75.  80  !>S  Silizium  auf  den  Markt 
bringt.  Am  gangbarsten  ist  das  50 "/o  ige  Ferro- 
silizium, welches  in  kurzer  Zeit  für  die  Stahl- 
industrie unentbehrlich  geworden  und  durch 
eine  große  Reinheit  und  Gleichmäßigkeit  in  der 
Zusammensetzung  ausgezeichnet  ist.  Die  Ferro- 
silizium -Verbindungen  mit  mehr  als  20  °/o  Sili- 
zium werden  ausschließlich  im  elektrischen  Ofen 
hergestellt.  Da  bereits  eine  große  Literatur 
über  Ferrosilizium  entstanden  ist.  so  ist  man 
im  allgemeinen  über  die  Vorgänge  bei  der  Her- 
stellung, über  die  zur  Verwendung  kommenden 
Rohmaterialien,  über  den  Verbrauch  an  elek- 
trischer Energie  usw.  gut  unterrichtet.  Ich  ver- 
weis« besonders  auf  die  Werke  „  Etüde  Indu- 
strielle des  Alliages  metalliijues"  par  Leon 
Guillet,  Paris*  und  „Leber  Ferrosilizium" 
von  W.  Pick.** 

Nach  Guillet  stehen  zurzeit  zwei  Verfahren 
in  Anwendung,  um  hochprozentiges  Ferrosilizium 
im  elektrischen  Ofen  zu  erzeugen:  1.  das  Ver- 
fahren der  Wilson  Aluminuui  Company, 
welche  ein  Gemisch  von  Eisenerz  und  Kiesel- 
säure mittels  Kohle  reduziert;  2.  das  Verfahren, 
bei  welchem  die  Kieselsaure  durch  den  Kohlen- 
stoff reduziert  wird  und  das  reduzierte  Silizium 
durch  hinzugefügtes  Eisen  aufgenommen  und 
legiert  wird. 

Nach  dem  ersten  Verfahren  erzielt  man  Le- 
gierungen mit  geringem  Kohlenstoffgehalte,  da 
letzterer  durch  den  Sauerstoff  des  Erzes  ver- 
brannt wird.  Bei  dem  zweiten  dient  das  Eisen 
nur  zur  Aufnahme  des  entstehenden  Siliziums. 

Ohne  mich  auf  eingehendere  Mitteilungen  be- 
züglich der  Konstruktion  der  Oefen  einzulassen, 
genüge  die  Bemerkung,  daß  man  die  bei  der 
Herstellung  des  Kalziumkarhides  gewonnenen 
Erfahrungen  sich  zunutze  gemacht  hat.  Zur 
Erzeugung  größerer  Mengen  von  Ferrosilizium 
sind  bedeutende  Anlagen  und  große  Wasserkräfte 
erforderlich.  Die  Kraft  zur  Erzeugung  der  er- 
forderlichen elektrischen  Energie  bezw.  der  hohen 
Temperaturen  für  einen  Ofen  betrügt  etwa  500  P.S. 
Zudem  sind  für  die  Nebenanlagen  grolie  Mittel 
notwendig.  Nach  Guillet  betragt  der  Ein- 
satz für: 

1.  250/oige8  Ferrosilizium:  68  kg  Kieselsaure, 
35  kg  Anthrazit  mit  10  bis  12  e„  Asche,  GO  kg  Eisen: 

2.  50  */•  ige»  Ferrosilizium:  GM  kg  Kieselsaure, 
35  kg  Anthrazit,  15  kg  Einen; 

3.  80°/0iges  Ferrosilizium:  68  k<:  Kieselsäure, 
,'J5  kg  Anthrazit,  kein  Eisen. 

Im  letzten  Falle  genügt  das  in  dem  Quarze 
und  der  Asche  des  Anthrazits  enthaltene  Eisen. 

I'm  besonders  hochprozentige  Material  her- 
zustellen,  wird    Bergkristall   verwendet.  Der 

•  H.  Dunod  &  E.  Pinat  190«. 
Dissertation,  Karlsruhe  !!»<>«. 


Einsatz  betragt  dann  70  kg  Bergkristall.  30  kg 
Anthrazit  mit  4  °,o  Asche,  kein  Eisen.  Da  die 
Gestehungskosten  die  Grundlage  zu  einer  Wert- 
bemessung der  Legierungen  bilden,  so  gehe  ich 
etwas  naher  auf  dieselben  ein. 

Nach  Gin  1 1  !#0 1  >  betrugen  die  Gestehungs- 
kosten   einer  Tonne   Ferrosilizium    mit   21  % 


Silizium  in  Meran: 


Instandhaltung   13  , 

Amortisation   20  „ 

Allgem.  Unkosten   ....      23  „ 

Zusammen    200  K  —  160 

In  Frankreich  stellten  sich  die  Kosten  für 

eine  Tonne  25  "niges  Ferrosilizium  auf: 

Vi.  <i«. 

800  kg  Eisen  (zu  70  Fr.  die  Tonnet  .  =  58  10 

HOO   „'  (Juarz  (zu  4,70  Fr.  die  Tonne)  =    3  7« 

470   „   Kohle  «zu  15  Fr.  die  Tonne)  .  =    7  05 

64  kg  Elektroden  (zu  400  Fr.  die  Tonne)  —  21  «0 

Löhne,  Gchitltcr   =33  — 

Materialien.  Instandhaltung   =20  — 

Allgemeine  Unkosten   —    7  — 

Amortisation   =20  — 

Elektr.  Kraft                                           35  - 


205  51 

=  rund  1«4  Jt. 
Die  Zahlen  für  5"oiges  Ferrosilizium  sind: 


Kr.  Cu. 

40i*  kg  Eisen  (zu  70  Fr.  die  Tonne!  .  =  34  30 

2850  „   t^uarz  (zu  4,70  Fr.  die  Tonne)  =13  40 

1550  „    Kohle  izii  15  Fr.  die  Tonne l   .  =  23  25 

100   „  Elektroden  (zu  400  Fr.  die  Tonne)  =  40  — 

Arbeitslöhne  und  Gehälter  =  86  — 

Materialien,  Instandhaltung  =  75  — 

Allgemeine  Unkosten  —  14 


ohne  Kraft  zusammen    285  95 
=  228  *. 

Nach  neueren  Ergebnissen  kostet  eine  Tonne 
50«oigi-s  Ferrosilizium  in  der  Schweiz  ohne 
Kraft  Iii»  Fr.  =  136  v.  ,„it  Kraft  250  Fr. 
-----  20(1  •  .  Die  Gestehungskosten  dürften  in 
umfangreichen  Anlagen  noch  niedriger  sein,  da  an 
Gehältern  und  Löhnen  noch  gespart  werden  kann. 

Keller  giht  nachstehende  Zusammenstellung 
der  Kosten  für  die  Herstellung  einer  Tonne 
30"  i,  iges  Ferrosilizium  in  einer  Anlage  mit 
3O00  P.S.  und  einer  täglichen  Produktion  von  13  t: 


l'r. 

750  kg  Eisen  (zu  «5  Kr.  die  Tonne)  .  =  48  75 

800   ,    (Juarz  (zu  10  Fr.  die  Tonne)  .  ._  s  — 

500   ,    Kok*  (zu  35  Fr.  die  Tonne)  .  —  17  50 

50  k-  Elektroden  ifu  400  Fr.  die  Tonnet  -  12  — 

Elektrische  Energie   —  21  10 

Arbeitslöhne,  liehiilter   -  25 

Materialien   10  — 

Allgemeine  Unkosten   -  lo 


Zusammen    152  !}■'> 
=  122  .  K. 

Die  Betrage  für  Amortisation  d-r  Anlage, 
welche  etwa  .".onoOo  Fr.  kostet,  muhten  noch  in 
pechnung  g-  ^t.'lD  werden,      i  r,.rt-.  i/niir  f»L-t.. 
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Untersuchungen  über  das  Rosten  von  Eisen. 

Mitteilung  aus  dem  chemisch-technischen  Laboratorium  der  Kgl.  Technischen  Hochschule  in  München 

von  A.  Schleicher  und  G.  Schultz. 


A  uagehend  von  der  Frage,  ob  Guß-  oder 
Schmiedeisen  mehr  dem  Kosten  unterworfen 
ist,  wurden  Versuche  über  die  Spannungsdiffe- 
renzen zwischen  Metallstücken  gemacht,  die  sich 
voneinander  isoliert  in  Wasser  befanden. 

Die  Anregung  hierzu  gab  das  Studium  der 
Literatur,  insbesondere  der  technischen  Zeit- 
schriften. Es  wurde  in  diesen  darauf  hingewiesen, 
daß  man  bei  Kesselkorrosionen  z.  B.  die  Schuld 
nicht  in  übereilter  Weise  dem  Kesselmaterial 
zuschreiben  soll,*  sodann  wurde  auf  vagabun- 
dierende Ströme,  Thermoelemente,  auf  die  Ober- 
flachenbeschaffenheit, Inhomogenität  des  Metalls 
und  Harteunterscbledc  aufmerksam  gemacht.  Man 
ist  geneigt,  die  chemische  Beschaffenheit  nur  in- 
sofern von  Belang  zu  halten,  als  sie  Spannungs- 
unterschiede hervorruft,  halt  diese  aber  für  viel 
zu  klein,  um  das  Wasser  zu  zersetzen  und  damit 
das  Kosten  einzuleiten,  und  fordert  nicht  nur  ein 
seiner  chemischen  Zusammensetzung  nach,  sondern 
auch  in  Hinsicht  auf  seine  physikalischen  Eigen- 
schaften homogenes  Metall.**  Es  lag  also  der 
Gedanke  nahe,  Eisenmetall  in  der  verschieden- 
artigsten Zusammensetzung  und  Beschaffenheit 
wahrend  des  Kostens  zu  studieren. 

Experimentelles.  Um  diese  Bedingungen 
in  möglichst  prägnanter  Weise  herzustellen, 
gleichzeitig  aber  auch  so  zu  wählen,  daß  sie 
der  Wirklichkeit  am  nächsten 
kamen,  wurde  die  Versuchs- 
anordnung so  getroffen,  daß 
beispielsweise  blankes  Eisen 
und  verrostetes  Eisen  isoliert 
nebeneinander  in  Wasser  auf- 
gehängt und  mit  einem  empfind- 
lichen Galvanometer  in  einen 
Stromkreis  eingeschaltet  wur- 
den. Diese  Versuchsanordnung 
ermöglichte  nicht  nur  ein  Stu- 
dium des  Verhaltens  bei  offenem 
und  geschlossenem  Stromkreis, 
sondern  auch  einen  direkten 
Vergleich  mit  einer  anderen 
bekannten  Stromquelle. 

Aus  der  Vielheit  der  Falle,  denen  man  das 
Entstehen  von  Spannungsdifferenzen  zuschreibt, 
wurden  nun  zwei  besonders  ins  Aug«  gefaßt 
und  zwar:  1.  der  Einfluß  von  bereits  oxydiertem 
Eisen  auf  blankes,  und  2.  der  Einfluß  von  Kohle 


auf  Eisen,  welcher  Fall  dem  im  Gußeisen  vor- 
liegenden entspricht. 

Das  Studium  des  unter  1.  genannten  Ein- 
flusses erforderte  zunächst  die  Beobachtung  des 
Verhaltens  zweier  verrosteter  Eisenplatten  zu- 
einander und  zweier  blanken  Platten  zueinander. 

I.  Versuchsreihe.  Es  wurden  zunächst 
zwei  verrostete  Eisenplatten  (Schmiedeisen» 
voneinander  isoliert,  in 
WasscrleitungBwasser 
getaucht  und  durch 
folgende  Schaltord- 
nung miteinander  lei- 
tend verbunden.  [Es 
sei  gleich  hier  be- 
merkt, daß  diese  Schal- 
tung bei  allen  folgen- 
den Versuchen  ange- 
wandt wurde,  selbst- 
verständlich unter  je- 
weiliger Aenderung  des  Hauptwiderstandes ,  um 
stets  einen  deutlichen  Ausschlag  des  Galvano- 
meter-Lichtzeigers zu  haben.  Das  Schaltungs- 
schema entspricht  dem  zur  Bestimmung  der 
Polarisatiou  in  arbeitenden  Elementen  gebräuch- 
lichen (Abbildung  1 ).  Hierin  ist  E  ein  Element, 
das  in  den  Versuchen  durch  die  in  Wasser 
hängenden  Eisenplatten  ersetzt  wird,  G  das  Gal- 


Abbildung  1. 
SchaltungSBcbema. 
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*  .ZeiUchrift  dos  Havr.  l>am|>fkeN«el-Kevii»ion»- 
vereinst"  1904  Nr.  5  8.  42. 

*•  Sit/untsl'rrirht  dr*  Verein«  /ur  Hefr>rderun>; 
dp»  UewerbrleiKtn  in  l'rcuUen  1M0H:  „Kin  besonderer 
Fall  der  Rostbildung  an  einem  Meiner". 


Abbildung  2.    Verlauf  der  Kurve  I  bei  verrosteten  Schmiedeiacnplatten. 


vanometer.  V  der  Bauptwiderstand,  und  K  und  r 
sind  Schaltungswiderstände.  Abgelesen  wurde  der 
Ausschlag  «  des  Lichtzeigers  auf  einer  Skala,  und 
die  in  Millimeter  ausgedrückten  Werte  wurden  als 
Ordinalen  in  ein  Koordinatensystem  eingetragen, 
dessen  Abszissen  die  Zeit  t  in  Minuten  war.  Die 
*o  erhaltenen  Punktreihen  ergaben  Kurven  von 
verhältnismäßig  großer  Kegelmäßigkeit.  Gleich- 
zeitig wurden  die  Platten  und  das  Wa*>er  beob- 
achtet.   Es  zeigte  sich  nun  Lei  den  verrosteten 
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Platten  ein  Verlauf,  wie  ihn  Kurve  I  darstellt 
(Abbildung  2).  Die  Spannung  steigt  im  Moment 
des  Eintauchens  auf  beträchtliche  Höhe  und  fällt 
wahrend  einer  Beobachtungsdauer  von  90  Minuten 
auf  Null  herab.  Nach  Verlauf 
von  etwa  60  Minuten  zeigte 
das  Gefall  folgendes  Bild  (Ab- 
bildung 8). 

Die  eine  der  beiden  Platten 
bedeckte  sich  mit  Gasbläschen, 
während  die  andere  eine  dichte 
Schicht  trüber  Schlieren  in  die 
Flüssigkeit  aussandte.  Schal- 
tete man  an  Stelle  der  Platten 
ein  Dauer  •  Element  nach  Dr. 
Lessing  ein,  so  erwies  sich  die 
mit  Gasblasen  bedeckte  Platte 
identisch  mit  dem  Kohlepol,  die  andere  identisch 
mit  dem  Zinkpol.  Letztere  ist  somit  die  negative, 
während  jene  positiv  ist.  Es  zeigte  sich  aber,  daß 
nicht  nur  die  negative  Platte  Schlieren,  höchst 


Abbildung  3. 
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Abbildung  4.    Verlauf  der  Kurve  H  bei  zwei  blanken  Platten 


wahrscheinlich  aus  Ferrihydro.xyd  bestehend, 
sandte,  sondern  auch  die  positive,  wenn  auch  in 
weit  geringerem  Maße.  Andererseits  trug  auch 
die  negative  Platte  einige  wenige  Gasblasen 
(  siehe  Abbild.  3).  Die  Schlieren  bewegten  sich  auf- 
einander zu.  und  wenn  die 
Flüssigkeit  fast  ganz  damit 
erfüllt  war,  hatte  auch  die 
Spannung  ihren  Nullpunkt  er- 
reicht. Dieser  Versuch  wurde 
mehrmals  wiederholt  und  zwar 
wurden  die  Platten  jeweils 
zwischen  zwei  Versuchen  durch 
Hängenlassen  an  der  Luft  ge- 
trocknet. Es  stellte  sich  dann 
regelmäßig  von  neuem  eine 
Spannung  ein. 

2.  Versuchsreihe.  Der- 
selbe Versuch  wurde  nun  mit 
zwei  blanken  Platten  ausge- 
führt. Dieselben  waren  aus 
dem  gleichen  Metall  wie  die  im 
vorigen  Versuch  und  hatten 
ihre  blanke  Oberfläche  durch 


sorgfältiges  Abschmirgeln  und  Abwischen  mit 
einem  trockenen  Tuche  erhalten.  Den  Verlauf 
der  Spannung  zeigt  Kurve  II  (Abbildung  4). 

Die  Spannung  fiel  nach  dem  Eintauchen  bis 
Uber  den  Nullpunkt  hinaus,  stieg  dann  aber 
wieder  an.  Hier  lag  also  ein  Wechsel  der  Pole 
vor.  Die  Platten  sandten  Schlieren  aus,  die  sich 
aufeinander  zu  bewegten.  Am  Ende  der  drei- 
stündigen Beobachtung  war  die  Flüssigkeit  fast 
ganz  trüb,  doch  wurden  von  der  Kathode  mehr 
Schlieren  ausgesandt,  als  von  der  Anode.  Auch 
dieser  Versuch  wurde  mehrmals  wiederholt.  Im 
Vergleich  zu  denen  mit  zwei  verrosteten  Platten 
zeigte  sich  eine  geringere  Anfangsspannung. 
Während  des  Polwechsels  ließ  sich  ein  Vor- 
herrschen von  Gasblasen  oder  Schlieren  an  einer 
der  Platten  nicht  beobachten. 

3.  Versuchsreihe.  Nun  folgte  der  Versuch 
mit  einer  blanken  und  einer  verrosteten  Platte. 
Den  Verlauf  der  Spannung  während  der  ersten 
halben  Stunde  zeigt  Kurve  III   (Abbildung  5). 

Im  Laufe  der  hier  ange- 
stellten Versuche  zeigte  sich 
nun  folgendes: 

1 .  In  keinem  Falle  geht  die 
Spannung  über  Null  hinaus,  es 
findet  also  kein  Polwechsel  statt. 

2.  Die  blanke  Platte  bleibt 
stets  Kathode;  die  Schlieren- 
bildung ist  nicht  so  stark  wie 
in  den  vorherigen  Versuchen, 
ganz  ausgesprochen  aber  an 
der  blanken  Platte.  Erst  mit 
dem  Erreichen  des  Minimums 
der  Spannung  treten  auch  an 
der  rostigen  Platte  Schlieren 

auf;  vorher  wurden  dieselben  jedenfalls  nicht 
bemerkt. 

3.  Die  Spannung  steigt  im  Laufe  des  Ver- 
suches weit  über  ihrtn  Anfangswert  hinaus. 
Dieser  selbst  ist  höher  als  in  den  früheren  Ver- 
suchen. Benutzt  man  stets  dieselben  Platten  und 
erhält  man  die  negative  durch  erneutes  Abschmi  rgeln 
wieder  blank,  die  positive  aber  durch  Hängen- 
lassen an  der  Luft  trocken,  so  zeigt  sich,  daß 
in  jedem  folgenden  Versuch  die  Anfangsspannung 
und  das  Minimum  der  Spannung  stets  höher 
liegen,  indem  hier  wohl  die  rostige  Platte  von 
neuem  und  stärker  oxydiert  wird. 

4.  Die  Spaunung  erreicht  einen  Maximalwert 
und  sinkt  dann  wieder  auf  Null  herab.  Dieses 
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Abbildung  5- 
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Verlauf  der  Kurve  III  bei  einer  blanken  und  einer 
verrosteten  Platte. 
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Abfallen  ist  zu  unregelmäßig,  als  daß  es  sich 
graphisch  darstellen  ließe.  Bei  dem  Maximum 
ist  die  Flüssigkeit  gleichmäßig  trüb  und  hat 
Bodensatz;  beim  Herabsinken  auf  Null  tragt  die 
blanke  Platte  vereinzelte  Rostflecken,  wahrend 
sie  vorher  grünlich  angelaufen  war. 
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Abbilduni;  «.    Verlauf  der  Kurve  IV. 


5.  Es  zeigt  sich,  daß  es  für  den  Verlauf 
der  Kurve  von  Wichtigkeit  ist,  ob  der  Strom- 
kreis geöffnet  oder  geschlossen  war.  Es  scheint 
hier  Depolarisation  alnitttreten,  die  in  jedem 
Falle  bestrebt  ist,  die  Spannung  zu  erhöhen,  und 
zwar  findet  diese  Depolarisation  stets  bei  offenem 
Stromkreis  statt,  wie  aus  den 
Kurven  IV  (Abbildung  t>t  und 

V  «Abbild.  Ti  ersichtlich  ist. 

Bei  dieser  Depolarisation 
beobachtet  man  eine  Eigen- 
tümlichkeit, die,  wie  auch  die 
ganze  Erscheinung,  noch  ein- 
gehender studiert  werden  soll. 
Erschütterte  man  nämlich  das 
Gefäß,  was  einmal  zufallig  vor- 
kam, so  fiel  die  Spannung  mo- 
mentan, erholte  sich  aber  in 
einem  Falle  wieder,  wahrend 
sie  in  einem  andern  dauernd 
auf  dem  Nullpunkt  stehen  blieb. 

Besprechen  wir  nun  die 
Resultate  dieser  Untersuchun- 
gen, so  scheint  uns  vor  allen 
Dingen  eins  aus  den  letzten 

V  ersuchen  hervorzugehen,  dal) 

nämlich  die  Aenderungen  der  Spannungen  Hand 
in  Hand  gehen  mit  den  chemischen  Vorgängen 
und  wir  demnach  berechtigt  sind,  aus  einer 
Spannungsamlerung  auch  auf  eine  Armierung 
der  chemischen  Zustande  zu  schließen,  mit  an- 
deren Worten,  daß  wir  den  Rostprozeß  als 
einen  elektrochemischen  Vorgang  auffassen 
können.* 


Eine  Erklärung  des  Verlaufs  der  skizzierten 
Kurven  behalten  wir  uns  für  spater  vor,  sowie 
mich  ilie  aller  weiteren  Versuche.    Es  sei  jetzt 
nur  erwähnt,  daß  man  zwischen  den  Versuchen 
mit  zwei  blanken  Platten  und  denen  mit  einer 
blanken   und    einer   verrosteten    insofern  eine 
Parallele  ziehen  kann,  als  die 
letzteren  von  den  ersteren  prin- 
zipiell nicht  unterschieden  sind, 
wohl  aber  graduell,  indem  es 
nicht  möglich  ist.  zwei  voll- 
standig  gleich  blanke  Platten 
zu   erhalten   und  jeweils  eine 
derselben  mehr  oxydierte  Stel- 
len tragt,  als  die  andere.  Die- 
ser graduelle  Unterschied  zeigt 
sich   auch   in   der   Höhe  der 
Spannungen  ivergl.  Abbild.  4 
und  Abbild.  5).     Sind  ferner 
in  der  dritten  Versuchsreihe  die 
Platten  in  dem  Zustand,  der 
dem   Spannungsmaximum  ent- 
spricht, so  haben  wir  wieder 
den    Fall   zweier  verrosteter 
Platten  (Abbildung  2),  bei  denen  ebenfalls  die 
Spannung  auf  Null  abfiel.    Im  allgemeinen  laßt 
sich  aus  der  Spannung  folgendes  schließen: 

1.  Bleibt  dieselbe,  dauernd  gleich  Null  oder 
überhaupt  konstant,  so  verandern  sich  beide 
Platten  iu  gleicher  Weise. 
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Minuttn 
Verlauf  der  Kurve  V. 


*  Vcrgl.  aueh  „Stalil  und  Kisen"  11(07  Nr.  44 
1588;  „Journ.  Ainerie.  L'bem.  8oc."  1".»,  8.  1251. 


2.  Aendert  sich  die  S)>!innuntf.  so  verändert 
sich  auch  eine  der  beiden  Platten  starker  oder 
in  anderem  Sinne  als  die  zweite. 

Die  bei  den  Versuchen  beobachteten  Span- 
nungen lassen  sich  durch  eine  kleine  Rechnung 
feststellen.  Man  schaltet  an  Stelle  der  beiden 
Platten  ein  Element  von  bekannter  Stromstärke 
ein.  liest  den  Ausschlag  7.  bei  bekanntem  Wider- 
stande ab  und  vergleicht  diesen  mit  den  ent- 
sprechenden Werten   bei   den  Versuchen.  Auf 
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diese  Weise  ließ  sich  eine  Maximalspannung  von 
0.30  Volt  beobachten,  und  die  dazugehörig? 
Stromstärke  wurde  zu  etwa  0,0001«  Amper« 
berechnet. 

4.  Versuchsreihe.  Die  Versuche  über  den 
Einfluß  von  Kohle  auf  Eisen  beim  Kosten  sind 
noch  nicht  abgeschlossen,  da  es  noch  an  dem 
hierzu  nötigen  Material  fehlt.  Immerhin  sei  das 
Resultat  einer  Versuchsreihe  mitgeteilt,  die  mit 
Hilfe  von  Kohle  gemacht  wurde,  wie  sie  zum 
Leclanche-Element  verwendet  wird.  Es  wurde 
solche  Kohle  mit  blankem  Eisen  zusammen  in 
dieselbe  Anorduung  gebracht,  wie  sie  für  die 
vorigen  Versuche  benutzt  wurde.  Der  Verlauf 
der  Kurve  ist  prinzipiell  derselbe  wie  in  den 
Versuchen  mit  einer  blanken  und  einer  verrosteten 
Platte  (siehe  Abbild.  5),  und  zwar  entspricht 
die  Kohle  des  Versuchselementes  der  Kohle  des 
Dauer-Elementes  und  dessen  Zink  dem  Eisen. 
Es  ist  also  dieses  auch  hier  wieder  Kathode, 
während  die  Kohle  nun  als  Anode  die  Stelle  der 
verrosteten  Platte  aus  den  vorigen  Versuchen 
einnimmt. 

Die  Spannung  setzt  im  Moment  des  Ein- 
tauchens sehr  hoch  ein,  sinkt  und  steigt  unter 
deutlicher  Polarisation  und  Dcpolarisation  beim 
Schließen  und  Oeffnen  des  Stromkreises.  Nach 
etwa  24  stundigem  .Stehenlassen  der  Versuchs- 
anordnung wurde  das  Maximum  mit  0,77  Volt 
beobachtet.  Die  Flüssigkeit  war  ganz  trüb,  und 
nun  fiel  die  Spannung  rasch  ab,  ohne  jedoch 
definitiv  den  Nullpunkt  zu  erreichen :  erst  nach 
Verlauf  weiterer  fünf  Stunden  blieb  sie  konstant. 

5.  Versuchsreihe.  Um  nun  zu  konstatieren, 
welchen  Einfluß  die  oben  erwähnten  Spannuugs- 
differenzen  haben,  wurden  Eisenplatten  aus 
Schmiedei8en  unter  möglichst  gleichen  Bedingungen 
in  Wasser  dem  Rosten  ausgesetzt  mit  dem  Unter- 
schied, daß  die  eine  mit  Kohle  leitend  verbunden 
war,  wahrend  die  andere  allein  stand.  In  einem 
zweiten  Versuch  wurden  die  Platten  vertauscht, 
da  es  immerhin  möglich  war.  daß  die  eine 
derselben  besonders  stark  zum  Kosten  neigte. 
Bestimmt  wurde  sowohl  die  Gewichtsdifferenz  vor 
und  nach  dem  Versuch,  der  acht  Tage  dauerte, 
als  auch  die  Menge  oxydierten  Eisens.  Bei 
beiden  Versuchen  ergab  sich,  daß  das  mit  Kohle 
metallisch  verbundene  Eisen  viel  gröbere,  leichter 
entfernbare,  lockere  Oxydflecken  trug,  wahrend 
die  alleinstehende  Platte  mit  einer  feinen  fest 
anhaftenden  Oxydschicht  bedeckt  war.  In  beiden 
Versuchen  aber  war  die  alleinstehende  Eisen- 
platte starker  gerostet,  als  die  mit  Kohle  leitend 
verbundene.  Auch  diese  Versuche  bedürfen  wie 
die  vorherigen  noch  der  Erweiterung. 

6.  Versuchsreihe.  Von  technischem  Inter- 
esse  sind   min  die  folgenden  Versuche  mit.  einer 


blanken  Sehmiedeisen-  und  einer  blanken  Guß- 
eisen-Platte. Vorher  wurde  jedoch  das  Verhalten 
zweier  blauken  Gußeisenplatten  untersucht.  Sie 
zeigten  im  Prinzip  dasselbe  Verhalten  wie  die 
schmiedeisernen  (vergl.  zweite  Versuchsreihe! 
und  unterschieden  sich  von  diesen  nur  durch 
eine  bedeutend  geringere  Spannung. 

Bei  dem  Versuch  mit  Platten  aus  verschieden- 
artigem Material  erwies  sieh  nun  die  gußeiserne 
Platte  identisch  mit  dem  Zink  des  Trocken- 
elements, sie  war  also  Kathode,  d.  h.  sandte 
Eisen  in  Lösung  und  zwar  wflhrend  der  vollen 
Dauer  des  Versuchs.  Nach  dem  Eintaueben 
stieg  die  Spannung  mit  deutlicher  Depolari- 
sation  beim  Unterbrechen  des  Stromkreises. 
Beide  Platten  sandten  Schlieren  aus,  am  meisten 
aber  die  gußeiserne.  Dann  fiel  die  Spannung 
bis  nahe  an  den  Nullpunkt,  stieg  wieder  und 
blieb  schließlich  konstant,  wahrend  sich  nun 
deutlich  Rostflecken  auf  beiden  Platten  absetzten 
und  zwar  am  stärksten  auf  der  Kathode. 

7.  Versuchsreihe.  Außer  diesen  noch  nicht 
beendigten  Versuchen  sind  auch  nach  anderer 
l&ichtung  verlaufende  angefangen  worden.  Es 
wurden  Spane  der  verschiedensten  technischen 
Eisensorten  gleich  lange  dem  Einfluß  von  Kohlen- 
säure, Luft  und  Wasser  unterworfen  und  die 
Menge  gelösten  und  oxydierten  Eisens  bestimmt. 
Auch  hier  zeigte  sich  Gußeisen  leichter  angreif- 
bar als  Schmiedeisen.  Dies  veranschaulichen 
folgende  Zahlen: 

t.  Kiscnspüne   verschiedener   Korngröße  unter 
Einfluß  von  Kohlensaure  und  Wasser. 


Oußeisen    I   0,30  «l0 

II   0.31  °/o 

Sehmiedoiscn   I   0,11  0  V 

II   0,12  > 

II.    Kisenspane   gleicher  Korngröße  wie  oben. 


KUrunorlo. 


Oelnitm  Ki«rn. 


Ilußeisen  II  0,37  % 

«ehmiedeisen  II  0,27  o0 

III.    KimTittpäoe  gleicher  Korngröße  unter  dem  Kin- 
Huß  von  KohlennSure,  Uuft  und  Wasner. 

EUt-nnom-.  <ieli".»tr«  Kl»«n. 

(.uiieisen  I  0,41  e/o 

Behmiedcisen  II  0,27  «u 

Die  Analyse  der  hier  verwendeten  Guß-  und 
Schiniedeisensnrten  ergab  folgende  Zusammen- 
setzung: 


Kl««' n«ort  <- 


1 


II 


i 


- 


(in Keinen  I  .  . 
»uilieiKHn  II  . 
Schmiedeten  I  .  0.374 
Schmiedel«.-^  II.  0,029 


1.410  0.384  3,71    0.020(1.475  3.05 

0,80*  0.844  3,27   0,014  0.302  2.4'» 

0.030  0,50  0,020  0.«  11  - 
0,05t;  0,143  o.o«;o  0.2  l  l 
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Gießcrei-M 

Vorschriften  für  Roheisen  und  Brennstoffe 
und  ein  Prüfverfahren  für  GuÜwaren.* 
Von  R.  Moldenke,  Watcbung,  N.J. 

Man  hört  oft  von  guten  Gußwaren,  die  ohne  Vor- 
schriften und  Analysen  der  Rohstoffe  und  Fertig- 
fabrikate  erzeugt  worden,  aber  nur  «ölten  finden  die 
Gußmengen  derselben  Werke  Erwähnung,  die  wegen 
ihrer  Härte  oder  Porosität  unbrauchbar  Bind.  Solche 
Gießereien  arbeiten  immer  mit  bekannten  und  ge- 
bräuchlichen Rohstoffen,  die  nur  durch  Unwissenheit 
verdorben  werden  können.  Bei  Spezialguß  und  in 
großen  Lobngiebereien  aber  sind  das  Eisen  und  die 
anderen  Rohstoffe  nach  besonderen  Bedingungen  ein- 
zukaufen und  sorgfältig  zu  prüfen. 

Verhältnismäßig  einfache  Lieferungsbedingungen 
für  die  verschiedenen  Rohstoffe,  also  für  das  Roh- 
eisen, den  Brennstoff,  die  Flußmittel  und  neuerdings 
die  Eisenlegierungen,  werden  reichen  Erfolg  zeigen. 
Gußeisen  katin  als  Eisen  -  KohlenstnfflegieTung  mit 
verschiedenem  Gehalt  an  gebundenem  und  freiem 
Kohlenstoff  sowie  fremden  Beimengungen  je  nach  dem 
Verhältnis,  in  dem  diese  Stoffe  in  ihm  auftreten,  die 
verschiedensten  Eigenschaften  besitzen.  So  wird  Guß- 
eisen mit  nur  0,20  •/©  gebundener  Kohle  und  nahezu 
4°/o  Graphit  sicher  ein  „zwanziger"* 'Eisen  sein,  dossen 
Graphitgehalt  lediglich  zu  seiner  leichteren  Be- 
arbeitbarkeit  unter  dem  Werkzeug  beiträgt.  Ein  Zu- 
satz von  Stahlschrott  zu  den  Sc.hmelzsätzen,  der  don 
Graphitgehalt  des  Eisens  verringert,  ohne  den  Gehalt  an 
gebundener  Kohle  stark  zu  ändern,  wird  den  Guß  fest, 
aber  weniger  leicht  bearbeitbar  machen.  Weiter  wird 
eine  Zunahme  an  gebundener  Kohle  und  eine  Ver- 
minderung des  Graphits,  wie  sie  durch  Verminderung 
de«  Gebaltes  an  Silizium  bewirkt  wird,  ein  „achtziger" 
Eisen  zur  Folge  haben,  das  gegenüber  Feile  und 
Meißel  so  widerstandsfähig  ist,  daß  seine  Bearbeitung 
zu  kostspielig  würde. 

So  kann  man  also  durch  Aendern  des  Verhält- 
nisses des  gebundenen  zum  freien  Kohlenstoff  die 
verschiedensten  Eisensorten  erhalten,  vom  tiefgrauen, 
graphitreichen,  weichen  und  leicht  zu  bearbeitenden 
Eisen  über  das  Kraue  und  halbierte  Eisen  zum  weißen, 
harten  und  spröden  Eisen,  das  nur  durch  Schleifen 
angegriffen  werden  kann.  Da  das  Verhältnis  des  ge- 
bundenen zum  freien  Kohlenstoff  zu  einem  großen 
Teil  vom  Siliziumgehalt  abhängt,  genügt  es  in  der 
Regol,  den  noch  zulässigen  Höchstgehalt  an  Schwefel, 
Phosphor  und  Mangan  vorzuschreiben.  Normal  er- 
blasenes  Roheisen  bekannter  Herkunft  hat  einen  so 
stetigen  Kohlenstoffgehalt,  daß  eine  besondere  Vor- 
schrift darüber  unnötig  ist. 

Für  gewöhnlichen  Mascbinenguß  (graues  Guß- 
eisen) sollte  das  zu  verwendende  Roheisen  enthalten: 
Schwefel  nicht  mehr  als  0,05  ©/0,  Phosphor  nicht  mehr 
als  0,50  °/o,  Mangan  nicht  mehr  als  0,80  «  o,  Silizium 
von  1,75  bis  2,75  u/o  je  nach  Vorschrift. 

Für  schmiedbaren  Gull  (weißes  Gußeisen I 
sollte  das  Roheisen  enthalten:  Schwefel  nicht  mehr 
als  0,04  oi0,  Phosphor  nicht  mehr  als  0,225  "/<>,  Mangan 

*  Der  Hauptversammlung  der  Americau  Society 
of  Mcchanical  Enginccrs  vorgelegte  Abhandlung  (vergl. 
S.  63  dieser  Nummer):  „Proceedings  of  tho  American 
Society  of  Mechanical  Engineers"   1907,  November. 

*•  Härtezahl.  Die  Härte  wird  durch  Anwendung 
eines  Normalbohrors  von  V* "  Bohrdurchmesser  bei 
100  Pfund  Belastung  und  SM)  Umdrehungen  in  der 
Minute  gemessen.  Es  werden  die  Umdrehungen  ge- 
zahlt, die  der  Bohrer  gebraucht,  um  >  ?"  t'ef  ein- 
zudringen. 


ttellungen. 

nicht  mehr  als  0,60  •/«,  Silizium  von  0,75  bis  1,50  o/0 
je  nach  Vorschrift. 

Ein  Ueber-  oder  Unterschreiten  dieser  Zahlen 
um  10%  »oll  statthaft  sein. 

Für  leichten  Guß,  wie  Ofenplatten  und  Kunst- 
guß, wird  ein  Pbosphorgehalt  von  1,00  */»  und  mehr  und 
ein  Siliziumgehalt  bis  zu  3,25  o/o  vorgeschrieben.  Aebn- 
lich  gehaltene  Vorschriften  lassen  sich  für  die  anderen 
Arten  von  Gußwaren  geben. 

Um  Gießer,  die  in  der  Metallurgie  des  Gußeisens 
nicht  bewandert  sind,  in  den  Stand  zu  setzen,  richtig 
einzukaufen,  hat  die  „American  Society  for  Teeting 
Materials"  durch  ihren  Autschuß  zur  Ausarbeitung 
der  Vorschriften  für  Gußeisen  Listen  auf  Grund  der 
zwar  leicht  zu  Irrtümern  führenden,  aber  allbekannten 
alten  Roheisennummern  herausgegeben.*  Ho  sollen 
Nr.  1,  2,  3  und  4  2,75,  2,25,  1,75  und  1,25  »o  Silizium 
enthalten,  wobei  das  Bruchaussehen  unberücksichtigt 
bleibt.  Als  Höchstschwefelgehalt  ist  entsprechend  0,035, 
0,045,  0,055  und  0.065  "/•  vorgeschrieben,  falls  derselbe 
volumetriBch  bestimmt  wird;  bei  GewichtsbeBtimmung 
ist  ein  Hundertstel  mehr  erlaubt.  Ein  Mehr  oder 
Weniger  von  10  "/o  des  angegebenen  Siliziumgehaltes 
ist  gestattet,  ebenso  darf  der  Schwefelgehalt  um 
0,02  »o  schwanken.  Weicht  der  Siliziumgehalt  um 
mehr  als  10,  aber  weniger  als  20o,0  von  der  Vor- 
schrift ab,  so  darf  das  Material  nicht  zurückgewiesen, 
wohl  aber  der  Preis  um  4  o.'0  gekürzt  werden.  Es  ist 
das  nur  billig  und  wahrt  die  Interessen  des  Lieferanten 
und  des  Gießers  in  gleicher  Woibc. 

Bei  der  Probenahme  wird  jeder  Wagen  als  Ein- 
heit aufgefaßt  und  von  ihm  je  eine  Massel  auf  je 
4  t  entnommen.  Im  Streitfalle  wird  eine  Massel  aus 
je  2  t  entnommen,  wobei  der  Verlierer  dio  aus 
der  schärferen  Prüfung  erwachsene  Mehrarbeit  zu 
bezahlen  hat.  Die  diesen  Masseln  entnommenen  Bohr- 
proben, die  einen  angenäherten  Mittelwert  des  Eisens 
darstellen,  sind  vor  der  Analyse  gut  zu  mischen. 
Hierbei  muß  bemerkt  werden,  daß  diese  freien  Vor- 
schriften, die  als  seit  alters  her  üblich  verteidigt  wer- 
den, den  strengeren  Bedingungen  nicht  genügen 
können,  die  eine  nach  besonderer  Berechnung  ar- 
beitende Gießerei  stellen  muß. 

Von  Brennstoffen  für  die  Eisengießerei  sind  es 
bisher  nur  Fettkohle  und  Koks,  die  besondere  Lie- 
ferungsbedingungen erfordern;  für  die  Kohle  ge- 
nügt die  Bestimmung  des  Schwefel-  und  allenfalls 
des  Aschen  -  Gehaltes.  Besondere  von  der  .United 
States  Geological  Survey*  ausgearbeitete  Vorschriften 
für  Kohlen  und  Koks  zu  Schmelzzwecken  sind  bald 
zu  erwarten,  einstweilen  mag  festgestellt  werden,  daß 
keine  Kohle,  dio  mehr  als  2  o/0  Schwefel  enthält,  in 
der  Gießerei  Verwendung  finden  sollte,  womöglich  soll 
der  Schwefelgehalt  unter  1  o.'0  betragen.  Die  Aschen- 
inenge  soll  auf  10*/«  beschränkt  werden.  Die  Ver- 
wendung von  Koks  verlangt  eine  schärfere  Prüfung 
auf  Feuchtigkeit,  flüchtige  Bestandteile,  Kohlenstoff, 
Schwefel,  Asche  und  zuweilen  auch  auf  Phosphor. 
Im  allgemeinen  genügt  jedoch  die  Untersuchung  auf 
Schwefel,  Asche  und  Kohlenstoff  neben  der  Beurteilung 
der  Struktur,  des  spezifischen  Gewichtes  usw.  de» 
Koks,  zur  Bestimmung  seineH  Wertes.  Die  Feuchtig- 
keit des  KokB  ist  zu  beachten,  da  es  bei  im  offenen 
Wagen  versandtem  Koks,  der  viel  Feuchtigkeit  auf- 
nehmen kann,  vorkommen  kann,  daß  der  Käufer  bei 
Unaufmerksamkeit  6  biB  10  ",'»  Wasser  zu  Kokspreisen 
bezahlt. 

Bezüglich  des  Schwefels  ist  zu  berücksichtigen, 
ob  und  in  welchem  Maße  mineralischer  und  organi- 

'  Vergl.  „Stahl  und  Eisen1-  l'.'O;.  Xr.  21  S.  1258. 
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scher  Schwefel  in  das  Eisen  gehen;*  die  Tatsache 
ist  jedenfalls  festgestellt,  daß  sehr  heiß  geschmolzenes 
Eisen  weniger  Schwefe)  aufnimmt.  In  gutem  Koks 
sollte  nicht  Qber  1,2  9 ja  Schwefel  vorhanden  sein,  doch 
steigt  derselbe  manchmal  bis  auf  2  o/o.  Ist  der  Koks 
bei  einem  mittleren  spezifischen  Gewicht  von  guter 
Struktur  und  betragt  sein  Gehalt  an  Asche  nicht  Aber 
1 1<>  o  and  an  Kohlenstoff  86  o^,  so  ist  es  gleichgültig, 
ob  er  bei  einer  Terkokungsdauer  von  72  Standen 
oder  von  24  Stunden  hergestellt  wurde.  Bei  Ab- 
weichungen eines  Koks  bekannter  Herkunft  von  der 
üblichen  Zusammensetzung  soll  der  Gießer  vorsichtig 
sein,  nicht  selten  laßt  sich  durch  reichliche  Anwendung 
von  Kalk  zur  richtigen  Zeit  mancher  Guß  noch  retten. 

Der  als  Flußmittel  verwendete  Kalkstein  soll 
einen  möglichst  hohen  Kalkgohalt  besitzen,  da  jedes 
Prozont  Kieselsaure  in  Schlacke  umgewandelt  einen 
äquivalenten  Verlust  an  Kalk  und  Koks  bedeutet 
Austernschalen  sind  als  Zuschlag  sehr  geeignet;  Fluß- 
spat dient  dazu,  die  Schlacke  dünnflüssig  zu  machen. 

Die  Verwendung  der  neuerdings  gebrauchten 
Eisenlegierungen  sollte  sich  au f  die  hochprozentigen 
Arten  beschranken.**  Heute  wird  selbst  80  prozentigee 
Forromangan  verlangt,  und  wenn  auch  Ferroailizium 
von  50  •/♦  noch  viel  verwendet  wird,  so  schreibt  der 
weitblickende  Gießer  doch  75-  oder  höherprozontiges 
vor.  Eine  reiche  Legierung,  zum  8chmelzeatz  im 
Kupolofen  zugegeben,  wäre  Verschwendung,  aber  in 
der  Gießpfanne  wird  die  hochprozentige  Legierung, 
von  der  weniger  gebraucht  wird,  auch  eine  geringere 
Abkühlung  des  Eisens  bewirken.  Zurzeit  werden  be- 
sondere Vorschriften  beim  Bezug  der  Legierungen 
nicht  gegeben,  die  aus  bestem  Material  hergestellt 
werden  und  bei  denen  fremde  schädliche  Beimen- 
gungen, wie  Schwefel  und  Phosphor,  nur  gering  sein 
sollten. 

Als  Schrottzusatz  sollte  nur  solcher  Guß  Ver- 
wendung finden,  der  in  seiner  Zusammensetzung  dem 
zu  gießenden  Gußstück  ahnlich  ist,  damit  durch  diesen 
die  Berechnung  nicht  Ober  den  Haufen  geworfen  wird. 
Der  Schrott  soll  also  nach  bestimmten  Klassen  ein- 
geteilt werden,  wie  in  Maschinenteile,  Temperifuü- 
waren,  Rohre  usw.,  und  je  nach  dem  beabsichtigten 
Guß  nur  der  Schrott  der  betreffenden  Klasse  aus- 
gewählt werden,  von  dem  noch  die  zu  großen  oder 
zu  kleinen,  wie  die  verbrannton  und  die  stark  scblacken- 
haltigen  Stücke  ausgesondert  werden  müssen.  Poröse 
Gußstücke  sind  bei  Zusatz  von  verbranntem  Guß  zu 
erwarten.  Schon  die  geringste  Menge  von  Gas  (3/ioo<Ve 
Sauerstoff)  im  Guß  macht  weißes  Eisen  vollständig 
unbrauchbar  und  ist  erheblich  schädlicher  als  selbst 
Schwefel ;  dennoch  wird  dieser  Fremdkörper  wenig 
beachtet  und  ist  auch  bei  der  chemischen  Unter- 
suchung nicht  ohne  weiteres  nachweisbar. 

In  bezug  auf  Aufbereitung  des  Formsandes  steht 
die  amerikanische  Gießereipraxis  weit  hinter  der 
Deutschlands  und  des  übrigen  Europa  zurück.  Solange 
der  Preis  des  Sandes  in  Amerika  nicht  bedeutend 
höher  geworden  sein  wird,  wird  man  dort  fortfahren, 
diesen  nach  dem  Befeuchten  mit  Schaufeln  zu  mischen, 
statt  ihn,  wie  anderswo,  auf  mechanischem  Wege  zu 
bearbeiten.  Durch  sorgfältige  Aufbereitung  des  Form- 
sandes werden  die  Gußstücke  von  Gberflächenfehlern 
frei.  Zurzeit  dürften  sich  in  Amerika  besondere  Vor- 
schriften für  Formsand  kaum  einführen  lassen. 
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Bei  Erzeugung  von  Stahlguß  hat  man  immer  die 
Notwendigkeit  eingesehen,  alle  Rohstoffe  nach  beson- 
deren Vorschriften  einzukaufen.  Beim  sauren  Ver- 
fahren, in  der  Bessemerbirne,  muß  das  gebrauchte 
Material  ein  Roheisen  sein,  das  nur  au»  EiBen,  Kohlen- 
stoff und  einem  bestimmten  Gehalt  an  Mangan  und 
Silizium  besteht,  während  das  basische  Verfahren  die 
Verwendung  billigerer  Rohstoffe  gestattet. 

■  Die  Eigenschaften  des  fortigen  Gusses  worden 
entweder  durch  Prüfen  jedes  Gußstückes  oder  durch 
Behandlung  eines  herausgegriffenen  Stückes  bis  zur 
Zerstörung  oder  endlich  durch  besonders  angefertigte 
Probestäbe  festgestellt.  Werden  in  dem  Werke  die 
Gußstücke  auch  weiterverarbeitet,  so  kann  bei  der  Be- 
arbeitung eines  8tückeB  unter  der  Bohrmaschine  und 
auf  der  Drehbank  dessen  Brauchbarkeit  und  Güte 
leicht  festgestellt  werden.  Gewöhnlicher  Handelsguß 
soll  dagegen  je  nach  seinem  Verwendungszweck  geprüft 
werden,  so  gußeiuerne  Kesselteile  auf  Druckfestigkeit, 
Ventile  auf  Dichtigkeit.  Bei  Massonguß  kann  ein  Stück 
bis  zur  Zerstörung  geprüft  werden,  wobei  es  natürlich 
einer  Beanspruchung  ausgesetzt  wird,  die  weit  über 
die  beabsichtigte  hinausgeht.  Daß  Wagenräder  heute 
in  bemerkenswerter  Güte  gegossen  werden  können, 
ist  das  Ergebnis  solcher  Prüfungen. 

Wenn  diese  Prüfung  nicht  angängig  ist,  sind 
Probestäbe  anzufertigen,  die  in  ihrer  Zusammensetzung 
der  des  zu  prüfenden  Gußstückes  möglichst  gleich 
sein  sollen.  Die  Größe  und  Form  dieser  Probestäbe 
war  bisher  dem  Gießer  überlassen,  doch  hat  die  .Ameri- 
can Foundrymans  Association"  und  die  .American 
Society  for  Testing  Materials"  Normalien  aufgestellt, 
die  der  bisherigen  Willkür  eine  Grenze  setzen.  Der 
ruude  Probestab  ist  senkrecht  zu  gießen,  und  ist  der 
Durchschnitt  bo  groß  wie  möglich  zu  bemessen,  jedoch 
bo,  daß  die  üblichen  Probiermaschinen  noch  seine 
Prüfung  zulassen.  Die  Gußform  ist  zu  trocknen,  um 
die  Einwirkung  des  nassen  Sandes  abzuhalten. 

Diese  Probestäbe,  die  den  früher  üblichen  Vier- 
kantstäben von  kleinem  Querschnitt  und  den  langen 
Stüben,  die  so  leicht  zn  Täuschungen  benutzt  werden 
konnten,  weit  Uberlegen  sind,  sollen  allgemeine  Ver- 
wendung finden.  Die  Biegeprobe  des  zweifach  auf- 
gelagerten Stabes  entspricht  am  besten  der  Natur  des 
Gußeisens,  doch  kann  im  Gegensatz  zu  den  deutschen 
Prüfbestimmungen  eine  Prüfung  auf  Zugfestigkeit  ge- 
fordert werden,  die  dann  auf  Kosten  der  sie  ver- 
langenden Partei  ausgeführt  wird. 

Dio  Möglichkeit,  Guß  nach  besonderen  Vor- 
schriften zu  liefern,  ist  erst  durch  das  bessere 
Verständnis  der  metallurgischen  Vorgänge  erreicht 
worden.  Früher  nahmen  die  Gießereien  Aufträge  auf 
Güsse,  die  besonderen  Vorschriften  zu  entsprechen 
hatten,  Überhaupt  nicht  an,  weigerten  sich  sogar, 
Probestücke  zu  liefern.  Heute  ist  das  anders;  der 
fortschrittlich  gesinnte  Gießer  ist  für  die  Prüfung 
seines  l'.rzeugnisses  dankbar.  Eb  muß  den  Gießereien 
zum  Verdienst  angerechnet  werden,  daß  sie  zuerst  die 
Aufstellung  besonderer  Vorschriften  für  Gußwaren 
anregten  und  daß  sio  den  Ingenieuren  freimütig  und 
ohne  Zurückhaltung  jede  Auskunft  gaben.  Ein  gutes 
Verhältnis  zwischen  Käufer  und  Verkäufer  iBt  die 
Folge ;  kann  es  doch  keinen  besseren  Beweis  für  ein 
gutes  Gewissen  geben,  als  die  seitens  des  Gießern 
an  den  Käufer  erfolgte  Aufforderung,  nach  Belieben 
Werkstatt  und  Laboratorium  zu  betreton  und  den  Guß 
zu  untersuchen  und  zu  prüfen.  Und  das  ist  heute 
in  Amerika  Regel  und  nicht  Ausnahme.      F.  Hermann. 
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Patentanmeldungen, 


welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  Für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

23.  Dezember  15)07.  Kl.  1  a,  R  23  525.  Förder- 
tind  Klanbetrommel  zum  Trennen  von  Hemisehen  au« 
dachen  und  körnigen  Körpern.  Wilhelm  Knth.  Mül- 
heim a.  d.  Kühr,  Hinghergstr.  130. 

Kl.  10a,  O  540«.  Verknhlungsofen  mit  mehreren 
Retorten  zur  Verkokung  von  Torf.  Lignit  und  Molz. 
Hberbayerische  Kokswerke  und  Fabrik  chemischer 
Produkte  Aet.-Iles.,  Beuerberg.  O.-Bav. 

Kl.  1  Ha,  D  18. VI«.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  geformten  und  gesinterten  Briketts  aus  einem 
Ocmisch  von  Erz  oder  dergl.,  Sintermittel  und  Melasse; 
Zus.  z.  Fat.  191020.  Dr.  Friedrich  Wilhelm  Dunkel- 
berg, Wiesbaden,  Rüdesheimerstr.  10. 

Kl.  24  a.  B  47  309.  Feuerungsanlage  mit  mittlerem 
durchbrochenem  Rohr  zur  Abfilhrungdcr  Verbronnungs- 
ga«e.  Luther  Simeon  Bush,  New  York;  Vertr. :  Dr. 
B.  Alexander-Katz,  Fat.-Anw..  Berlin  SW.  13. 

Kl.  24c,  D.  17  715.  Ventil  zur  Leitung  von  ge- 
werblichem  Has.     Victor    Defavs,    Brüssel;  Vertr.: 

B.  Mflller-Tromp,  Fat.-Anw.,  Berlin  SW.  6«. 

27.  Dezember  1907.  Kl.  12  e,  K  83  844.  Vor- 
richtung zur  Ausscheidung  fester  und  flüssiger  Ver- 
unreinigungen aus  Hasen.  Hehr.  Körting  Akt. -Oes., 
Linden  l>.  Hannover. 

Kl.  24  f.  B  4«  0«8.  Vorrichtung  zur  Entfernung 
und  Trennung  der  durch  die  Rostspalten  fallenden 
Kohle-  und  Aschetoile  bei  Kettenrostfeuerungen.  Max 
Brzesina,  Köln.  Im  Klapperhof  22. 

Kl.  24  f,  F  22  808.  Um  eine  wagerechte  Achse 
drehbarer  Rost  fQr  Kohlenstaubfeuerungen.  Ernest 
Adalbert  Matthias  Feuerheerd,  Hamburg,  Alsterdamm*. 

Kl.  2«d,  F.  19  610.  Verfahren  zur  Abscheidung 
des  Teers  aus  Hasen  der  trocknen  Destillation.  Walthcr 
Feld,  Zohlendorf-Berlin. 

Kl.  27c,  T  10  719.  Ventilator.  Henry  Julius 
Trautmann  und  James  Lloyd  Copping.  London;  Vertr: 

C.  Fieper,  H.  Springmann  und  Tit.  Stört,  Fat.- Anwälte, 
Berlin  NW.  40. 

30.  Dezember  1907.  Kl.  5  b,  F  23  012.  Kohlen- 
schrämaeil.  Feiten  &  Huilleaumc  -  Lahmeycrwerke 
Akt.-Hes.,  Mülheim  a.  Rh.,  Carlswerk. 

Kl.  5b,  J  9172.  Schrämmaschine  mit  durch  hin 
und  her  schwingende  Luftsäulen  bewegtem  Arbeits- 
kolben und  einem  Luftpolster  zum  Auffangen  des 
Kolbens.  Ingersoll-Kand-<  ompanv,  New  York;  Vertr.: 
Pat.-Anwälte  Dr.  IL  Wirth,  C.  Weihe  und  Dr.  II. 
Weil,  Frankfurt  a.  M.  1,  und  W.  Dam.-,  Herlin  SW.  13. 

Kl.  7  c.  K  31  277.  Verfuhren  zur  Herstellung  von 
Westwoodfelgen  Kronprinz  Akt.-He*.  für  Metall- 
industrie, Ohligs,  Rhld. 

Kl.  lNa,  K  94  900.  Verfahren  zur  Erhärtung 
und  Silikatbildung  von  aus  Erzfeinem  oder  sonstigen 
verhilttbarcn  Stollen  gebildeten  kieselsaure-  und  kalk- 
haltigen Formlingen  durch  Behandlung  mit  ge- 
spanntem    Wasserdampf    im     Hiirtekessel.  Alfons 

Jerusalem,  Köln,  Unter  Sachaenbnuaeii  41. 

Kl.  (Sc,  S  23  *>'.»7.  Verfahren  zum  Zementieren 
von  Eisen  oder  Stahl.  William  Speirs  Simpson, 
London;  Vertr.:  Ed.  Franke  und  O.  HirselitVId, 
Fat.- AnwAlte,  Herlin  S\\.  i,h. 

Kl.  21  Ii,  H  41069.  Elektrischer  [ndaktlonaofeti 
mit  Kühlvorrichtung  für  Eisenkern  und  Wicklung. 
Hugo  Hellberger,  München,  Lmil-licisstr.  II. 

Kl.  241.  K  29518.  KohleiiHtaulifeuerungsverfttbren. 
Erneut  M.  Feuerheerd,  Hamburg,  Alhterdumm  H. 


Kl.  40a,  K  30  196.  Verfahren  und  Vorrichtnng 
zur  Vermeidung  von  Plugstaubhildung  beim  Betriebe 
von  mechanischen  Krzröstöfen  und  dergl.  mit  um- 
steuerbarem Rührwerk  und  zeitlich  getrenntem  Büh- 
ren und  Entleeren.  E.  Wilhelm  Kauffmann,  Köln, 
Zeughausstraße  10. 

Gebrauchsmustereintragungen. 

23.  Dezember  1907.  Kl.  1  a,  Nr.  324  «79.  Sieb- 
und  Sortiertrotr.mel.  Karl  Hauschemann,  Frankfurt 
a.  Main,  l'lilandstr.  44. 

Kl.  7a,  Nr.  826086,  Preßluft-Anlage  für  elek- 
trisch angetriebene  Förder-  und  Walzen/.ugmasehinen 
C  Kruse.  Nordbausen. 

Kl.  31a.  Nr.  324  ««4.  Zontriorrahmen  für  Form- 
maschinon,  Carl  Winkelsträtcr,  Schwelm. 

Kl.  31a,  Nr.  324  812.  Mit  einem  Tiegelofen  in 
Verbindung  gebrachter  und  durch  dessen  Abhitze 
beheizter  (ilüh-  und  Trockenofen.  E.  Krause,  Bochum, 
Westfälischeste  27. 

Kl.  49h,  Nr.  324  «15.  Schaltwerk  für  Kreissägen 
mit  ununterbrochener  Bewegung  der  Vorschubspindel 
durch  mehrere  nacheinander  zum  Eingriff  gelangende 
Klinken.    Oustav  Wagner,  Reutlingen. 

30.  Dezember  1907.  Kl.  10a,  Nr.  325  278.  Koks- 
ofontür  mit  in  dor  Längsrichtung  liegenden  Wellen. 
W.  Klöne,  Dortmund,  WeiÜenhurgerstr.  31. 

Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  21h,  Nr.  184380,  vom  5.  Juli  190«.  Emil 
Bier    in    London.     Verfahren    zur  elektrischen 
Schireißuntj   von   Kesselschüssen,    Kohren    und  ähn- 
lichen  Werkstücken  mittels  in 
ihnen    erzeugter  Induktion*- 
ströme. 

Das  zusammengebogene  Kes- 
selblech n  wird  Über  die  pri- 
märe Spule  h  eines  Magnet- 
joches c  geschoben  und  so  zu- 
sammengedrückt ,  daß  ilie  zu 
verseh weißenden  Liingskanteu 
sich  berühren.  Es  wird  so 
beim  Anlassen  des  Stromes  in 
dem  Blech  a  durch  Induktion 
ein  sekundärer  Strom  erzeugt, 
der  an  der  StolSstellc  den 
größten  Widerstand  findet  und 
sie  bis  zur  Sehwcißhit/e  erhitzt. 
Durch  entsprechenden  tangentialen  Zug  oder  Druck  wird 
dann  da*  Zusammenschweißen  der  Kanten  bewirkt. 

Kl.  10a,  Nr.  1*4403,  vom  15.  Mai  190«.  C.  Bis- 
canter  und  A.  Hepe  in  Herne  i.  W.  Liegender 
Koksofen  mit  senkrechten  Heizzügen,  begehbaren  Unter- 
kanälen und  fiaszuf'ährung  durch  icagerechte,  über- 
einander angeordnete  und 
durch  Senkrechte  Kanäle 
verbundene  Sammelkanäle. 

Das  Brenngas  wird  zu- 
nächst in  den  unteren 
Kanal  a  eingeleitet,  uus 
dem  es  in  die  senkrechten 
Kanäle  b  gelangt,  in  diesen 
hochsteigt  und,  bevor  es 
durch  die  Düsen  C  aus- 
strömt, einen  zweiten  Kanal 
d  passiert,  der  die  senkrechten  Kanäle  b  oben  mitein- 
ander verbindet.  Es  soll  hierdurch  eine  mögliehst 
gleichmäßige  Uasverteilutig  erzielt  werden.  Die  Brenn- 
luft wird  aus  den  beiden  Kanälen  t  durch  < K>  ff  innigen  f 
am  Fuße  der  senkrechten  Heizzdge  g  zugeführt. 


ÜB 
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Kl.  10a,  Nr.  184484,  vom  14.  Febrnar  1903. 
II.  E.  Krause  in  Hamm  i.  W.  Einrichtung  zum 
Festklemmen  und  Freigeben  der  Stampferstangen  von 

Kohlenstampfmaschinen 
in  einem  auf  und  ab 
beweabarrn  Gleituchlit- 
ten. 

In  dem  auf  der  Stamp- 
ferstange  a  gleitenden 
Sehlitten  b  ist  eine 
Scheibe  c  mit  Arm  d 
drehbar  gelagert,  die  auf 
der  Innenseite  mitanBtei- 
i  e  versehen  ist.  Diese  pressen  bei  ent- 
sprechender Drehung  der  Scheibe  c  mittels  des  Hebel- 
armes d,  der  in  bekannter  Weise  bei  der  Auf-  und 
Niederbewegung  des  Schlittens  auf  feste  Anschläge 
trifft,  die  Klemmbacken  /'  so  fest  gegen  die  Stampfer- 
stange a,  daß  diese  mit  hochgenommen  wird. 

Kl.  7  b,  Nr.  184050,  Tom  26.  September  1905. 
Firma  Alexander  Goppel  in  Solingen.  Vor- 
richtung zum  Ziehen  von  Kohren  mit  in  ihrer  Länge 
veränderlichem  Querschnitt. 

Die  zum  Ziehen  von  Rohren  oder  Stangen  mit 
in  der  Länge  sich  vorjüngendom  Querschnitt  dienende 


Vorrichtung  besitzt  zwei  Ziehringe  a  und  b,  die  gegen- 
einander Terschieblich  und  derart  schräg  zur  Zieh- 
richtung angeordnet  sind,  daß  die  den  beiden  Zieh- 
ringen angehörenden  Ziehflächen  einander  zum  größten 
Teil  gegenüberliegen. 

Die  Verschiebung  erfolgt  allmählich  während  des 
Ziehens  des  Werkstückes  c  mittels  der  langsam  sich 
drehenden  Kurbelscheibe  d,  in  deren  Schlitz  t  der 
Kurbelzapfen  f  verschieden  eingestellt  werden  kann. 

Kl.  Sic,  Nr.  18416»,  vom  20.  September  1906. 
Hormann  Trappe  in  Gerresheim  bei  Düssel- 
dorf. Verfahren  und  Vorrichtung  zum  Sachrunden 
und  Fertigstellen  von  über  einem  Modell  hergestellten 
Formen,  z.  lt.  für  Kohrformstücke. 

Die  zum  Nachrunden  der  Form  a  dienende  Vor- 
richtung wird  nach  Herausheben  des  Modelles  und 
Ueberziehen  der  nachzuarbeitenden  Stelle  der  Form 
mit  Schlichtlehm   aufgesetzt   und  mittels   durch  die 


Löcher  der  Platten  b  gesteckter  Drahtstifte  in  Lage 
gehalten.  Sie  besteht  auB  den  auseinanderziehbaren 
festen  Armen  f,  von  denen  der  untere  mit  einem 
Fuß  d  in  der  Form  aufgesetzt  wird.  Sie  tragen  in 
der  Mitte  einen  Bolzen  e  für  den  Dreliarm  f,  der 
gleichfalls  in  seiner  Länge  veränderlich  und  mit  einer 
Masteinteilung  versehen  ist.  Der  Urehnrm  f  trägt 
die  Schablone  g,  mit  welcher  nac  h  richtiger  Einstellung 
und  Feststellung  des  Ganzen  die  Form,  z.  H.  an  den 
Flanschen,  nachgearbeitet  wird. 

II.  »8 


Kl.  81a,  Nr.  184688,  vom  21.  Dezember  1904. 
Georg  Rietkötter  in  Hagen  i.  \V,  Kippbarer 
Tiegelofen  mit  feststehendem  Windkasten,  bei  welchem 
die.  Abdichtung  zwischen  Ofen  und  Windkasten  durch 
das  Eigengewicht  des  Ofens  erfolgt. 

Die  Abdichtung  zwischen 
dein  Tiegelofen  a  und  seinem 
Windkasten  b  wird  durch  die  Ab- 
■chrägung  des  oberen  Kasten- 
randes und  einen  entsprechend 
konisch  gestalteten  Rinjr  c,  der 
am  Ofenmantel  befestigt  ist, 
bewirkt  Der  Tiegelofen  kann 
mittels  der  Arme  rf,  in  denen 
er  mit  Zapfen  e  lagert,  gehoben  und  dann  mittels 
deB  Schneckenrades  f  und  der  Schnecke  g  von  dem 
Handrade  h  ans  gekippt 


Kl.  81c,  Nr.  185118,  vom  2.  September  1906. 
Dr.  Hugo  Fürth  in  Berlin.  Verfahren  zum  Rei- 
nigen von  Gußstücken  durch  Säure. 

Das  Reinigen  von  Gußstücken  erfolgt  vielfach 
durch  Beizen  mit  Säure,  worauf  die  Gegenstände 
längere  Zeit  der  Luft  ausgesetzt  werden;  für  Eisen 
wird  gewöhnlich  eine  10  prozentige  Schwefelsäure  ver- 
wendet. Erfinder  hat  gefunden,  daß  das 
Roinigen  wesentlich  schneller  vor  sich  geht, 
wenn  in  daB  Säurebad  ein  Luft-  oder  Dampf- 
strom eingeführt  wird.  Auch  kommt  man 
dann  mit  einer  2-  bis  5  prozentigen  Schwefel- 
säure auB.  Besonders  zweckmäßig  ist  er- 
wärmte Druckluft. 

Kl.  81c,  Nr.  184168,  vom  28.  Dezember 
1905.  James  Brooks  in  Chicago. 
Form-  oder  Kernmasse. 
Die  Form-  oder  Kernmaase  besteht  aus  Sand 
oder  Sand  und  Lehm  mit  einem  Zusatz  von  Borax. 
Letzterer  soll  die  Grundmasse  mit  einem  feinen  Ueber- 
zug  bedecken,  der  sie  beim  Trocknen  und  beim  Er- 
hitzen durch  das  Gußmetall  vor  dem  Verbrennen 
schützen  soll.  Die  Masse  soll  dadurch  stets  von  neuem 
benutzbar  bleiben.  Als  zweckmäßig  werden  angegeben 
95  o'o  Sand  und  5  o  „  Borax. 

Kl.  la,  Nr.  184218,  vom  17.  Mai  190«.  Franz 
Schmied  in  Stuttgart.  Klassierrost  mit  zwei 
Systemen  von  wechselweise  auf  und  ab  und  in  ihrer 
IJtniisrichtung  hin  und  her  bewegten  kammförmigen 
Längsstäben. 


Der  Host  besteht  aus  zwei  Systemen  von  Längsstäben 
(i  und  b,  welche  durch  um  lso°  zueinander  vernetzte 
Kurbeln  c  und  d  auf  und  nieder  und  hin  und  her  be- 
wegt werden.  Dio  beweglichen  Stühe  «  und  h  sind  nach 
beiden  Seiten  mit  abgedachten  (iuerstüben  e  versehen 
und  durch  feste  Längsstäbe  f  voneinander  -etreunt. 
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Statistisches. 

Erzeugung  der  deutschen  Eisen-  und  Stahlindustrie  mit  Einschluß  Luxemburgs 

in  den  Jahren  1904  bis  190Ö.' 

(Nach  den  Veröffentlichungen  des  Kaiserlichen  Statistischen  Amte»  zusammengestellt.) 


I.  Eisenerzbergbau. 


1904 

1905 

1906 

Wert  * 
Wert  der  Tonne  , 

448 

22  047  393 
7«  0(38  000 
3.48 
43  400 

437  , 
23  444  073 
81  770  000 
3,49 
43  700 

4G2  , 
26  734  570 
102  578  000 
3,84 
47  735 

II.  Roheisenerzeugung. 


100 

104 

104 
1  v 

Ho 

Koksrohcisen  und  Roheisen  aus  gemischtem  Brennstoff   .  .  .  t 

I0051  925 

10  800  403 

12  284  201 

t 

10  058  273 

10  875  Oßl 

12  292  819 

Wert  * 

520  730  000 

578  724  000 

715  188  000 

Wert  dor  Tonne  „ 

51,77 

53,22 

58,18 

Verarbeitete  Krzo  und  Schlacken  . 

 t 

25  838  315 

28  080  817 

32  194  908 

35  358 

38  458 

41  754 

297 

308 

315 

254 

277 

288 

11  930 

12  914 

14  125 

 t 

1  740  279 

1  797  oho 

2  003  985 

Wert  * 

90  440  000 

102  055  000 

124  577  OOO 

Wert  der  Tonne  „ 

55,42 

50,77 

02,10 

429  577 

410  902 

490  081 

Wert  .* 

25  927  000 

24  954  000 

31  700  000 

Wert  der  Tonne  „ 

60,38 

60,72 

04.70 

Th 

 t 

0  371  993 

7  032  322 

8  039  800 

Wert  * 

300  749  0O0 

351  978  ÜOO 

437  942  000 

Wert  der  Tonno  „ 

48.14 

50,05 

54,47 

 t 

514  012 

5HU344 

755  07 S 

Wert  ~* 

37  318  000 

41  480  000 

Ol  292  OOO 

Wert  dor  Tonne  „ 

72,60 

71,47 

81,11 

932  079 

970  9S0 

929  122 

Wert  * 

48  788  000 

5 1  597  ODO 

52  837  000 

Wert  der  Tonne  „ 

52,31 

52,81 

56,87 

50  072 

Ol  320 

60  627 

Wert  * 

5  031  000 

6  121  0O0 

0  209  OOO 

Wert  der  Tonne  . 

89,72 

99,81 

104,44 

Oußwaren     1  ..... 
I.  Schmelzung  j  (,u(jw|m>M 

18 

0.2 

45  039 
10  415 

49  594 
1 1  720 

46  504 
13  523 

13  001 

15  440 

1 4  1 20 

Wert  * 

483  000 

539  oOO 

505  000 

Wert  der  Tonne  „ 

.15,32 

34,80 

39,99 

III.  Eisen-  und  Stahlfabrikate. 

1.  Eisengießerei  ((iußeisen  II.  Schmelzung). 

1904» 

1905 

1900 

1  021 

1  008 

1  584 

104  004 

109  505« 

1 17  458  '' 

2  303  074  J 

2  449. '170' 

2  752  3 10  » 

 t 

115  soi 

118  319 

131427 

t* 

c 

 t 

320  227 

309  490 

393  447 

B 
t» 

1  Oo.'t  894 

1  72*  399 

1  959  550 

3 
«■ 

2  303  074 

2  210  214 

2  487  430 

Wert  < 

34  4  3*4  oOO 

379  2ms  000 

452  390  OOO 

Wert  «ler  Tonne  „ 

109,40 

171,14 

lsl,*7 

1  V.  tkI.  ,*mhl  und  Eii.en"  |w>7  Nr,  s.  Tl  und  72.  "  IH*  n-'winniirti;  Ion  :i'0  Kl»co^i»l!i'nlcu  Ut  in  dlnicm  Jahn'  «um  «r»ien- 
m»l  erhoben  worden,  sie  brtnig  "-' : t U 4 1  1  Im  «i,-«itmtwert<-  tun  4  4»;!  «UHU  *  '  K iir  Werk*  fehlen  «Jlc  K*cti»'  l«un|;<n  uhf  rh«u|>i.  für 
IV*  Werke  0<- ruhen  -ie  sul  >cbU(runieen.  '  I  iir  Werke  fehlen  die  Nii.-Ii»e|*un4r''i)  überhaupt,  für  14:.  Werk.-  beruhen  »ie  iiuf 
ich»Uunu-eii.    •'•  lür  112  Werke  fehlen  die  Nucliwei.unjren  tiberhuui.t,  für  Jll  Werke  beruhen  «ie  mif  Sch»Uun»;eii. 
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2.  Schweißeisenwerke  (Schweißeisen  und  Schweißstabl). 


o  Werke 

Arbeiter 

Robluppen  und  Rohschienen 
ZementBtabl  zum  Verkauf 


i  i 


Verkauf    t 

 t 

Insgesamt  Halbfabrikate  t 
Wert  der  „  Jt 

Wert  der  Tonne  „ 
Eisenbahnschienen  und  Schionenbefestigungsteile    .  . 
Eiserne  Bahnschwellen  und  Schwellenbefestigungsteile 

Eisenbahnachsen,  -Räder,  Radreifen  

Handelseisen.  Form-,  Dan-,  l'rofileisen  


Platten  und  Bleche,  außer  Weißblech 

Draht  

Röhren   

And.  Eisen-  u.  Stahlsort.  (MaBchinenteile,Schmiedeetückeusw.) 

Insgesamt  Fabrikate 
Wert  der  „ 
Wort  der  Tonne 


1904 

1905 

1906 

1  OJf 

141  < 

19«* 

94  HR4 

99  805 

a...  OVO 

19  OH  7 

r.o  quo 

44  QK-> 

47  RI2 

»> 

M  267 

44  MK"S 

47  Iii'' 

T  *  'IIa 

4  n->M  ooo 

98  36 
s  r.r.r. 

*>1  'tll 

im  1   0\J  1 

1  3ti0 

Kr.". 

356 

u  ■H  l 

7  197 

006  872 

607  53 1 

533  178 

48  722 

62  772 

20  802 

25  973 

25  77« 

24  352 

59  770 

»3  490 

63  061 

34  39« 

31  134 

35  513 

802  030 

815  621 

693  255 

110  466  000 

113  029  OUO 

104  844  000 

137,73 

138,58 

151,23 

3.  Flußeisenwerke. 


Erzeugende  Werke  .... 

Arbeiter  

Rohblöcke  zum  Verkauf 
Vorgew.  Blöcke,  Knüppel, 


1 


Platinen  usw.  zum  Verkauf  .  . 
Insgesamt  Halbfabrikate 
Wert  der  „ 

Wort  der  Tonne 

Eisenbahnschienen  und  Schienenbefestigungsteile    .  .  .  . 

Bahnschwellen  und  BefeBtigungsteile  

Eisenbahnachsen,  -Rader,  Radreifen  

Handelseisen,  Fein-,  Bau-,  l'rofileisen  

Platten  und  Bleche,  außer  Weißblech  

Weißblech  

Draht  

Geschütze  und  Geschosse  

Röhren   

And.  Eisen-  u.  Stahlaort.  (Maschinenteile.Schmiedestücko  usw.) 

Insgesamt  Fabrikate 
Wert  der 

Wert  der  Tonne 


Arbeitskräfte  bei  der  Eisenverarheitung  (Eisengießerei,  Schweiß- 
und  Flußeisenwerke)  


209J 

211* 

221' 

140  960 

159  172 

177  057 

575  767 

657  845 

752  815 

1  798  680 

2  067  828 

2  092  519 

2  374  447 

2  725  673 

2  846  334 

187  109  000 

218  399  000 

241  278  000 

78,80 

80,12 

84,80 

870  779 

963  816 

1  185  145 

288  111 

332  219 

355  505 

161  755 

197  045 

238  076 

2  780  241 

3  088  023 

3  760  860 

1  051  784 

1  182  605 

1  377  748 

47  983 

46  992 

59  190 

635  961 

729  215 

820  786 

25  721 

29  193 

46  435 

47  887 

65  331 

90  043 

237  591 

245  994 

289  816 

C  147  811 

6  880  433 

8  223  604 

790  337  000 

894  070  000 

l  145  375  000 

128,56 

129,94 

1  39,28 

269  904 

291  542 

318  602 

Da  die  vorhergehende  Zusammenstellung  III  den  Schwerpunkt  auf  die  zum  Verkaufe  hergestellten  Artikel 
legt,  der  weitaus  größte  Teil  der  verkauften  Halbfabrikate  aber  in  den  Ganzfabrikaten  anderer  Werke  wieder 
erscheint,  so  hat  Regierun^srat  Professor  Dr.  Leidig  versucht,  die  Höhe  der  Erzeugung  für  1904  bis 
1906  wenigstens  annähernd  dadurch  zu  berechnen,  daß  nur  die  Ganzfabrikate  und  daneben  von  den  Halb- 
fabrikaten lediglich  die  ausgeführten  Mengen  berücksichtigt  worden  sind.    Danach  würden  betragon : 

Ganzfabrikato  und  ausgeführte  Halbfabrikate. 


1904 


1  905 


1906 


Eisenhalbfabrikate  (Luppen,  Blöcke  usw.),  ausgeführt    .   .  .   .  t 

GeHchirrguß   t 

Röhren    t 

Sonstige  Gußwaren   t 

Eisenbahnschienen  und  Schieneiibefesttgungsteile   t 

Eiserne  Bahnschwellen  und  Schwellenbefestigungsteile  .  .  .  .  t 

Eisenbahnachsen,  -Räder,  Radroifon   t 

Handelseisen,  Fein-,  Bau-,  Prohleison     t 

Platten  und  Bleche,  außer  Weißblech   t 

Weißblech   t 

Draht   t 

Geschütze  und  Geschosse   t 

And.  Eisen-  u.  Stahlsorten  (Maschinenteile,  Schmiedestücke  usw.)  t 

Insgesamt  Fabrikate  t 

Wert  in  * 

Wert  der  Tonno  in  * 


395 
115 
473 
1  614 
892 
289 
165 
3  387 
1  100 
47 
661 
25 
271 


990 
819 
523 
309 
330 
470 
137 
113 
506 
982 
934 
721 
934 


472 
118 

547 
1  740 

982 
332 
202 
3  «95 
1  245 
4« 
754 
29 


943 
325 
911 
119 
738 
873 
38« 
554 
377 
992 
991 
193 
129 


36«  359 
134  427 
593  052 
1  973  079 
1  193  811 
355  S6I 
245  403 
4  294  038 
1  398  550 
59  190 
845  138 
4«  435 
325  32!» 


9  441  76S 

1  280  238  0(10 
1 35,59 


10  446  531 
1  428  «HS  000 
I3«,7« 


1 1  s:to  <;72 
1  738  h:,n  ooo 
14  «,99 


1  Kür  ein  Werk  fi-falt  ill«  NaehweUuas  Überhaupt,  f'inf  Werke  i>lnd  gegebst/t.  -  Für  zwei  Werke  fr  tili  n  die  Sii,-tiwi-Uuu?«-n 
überhaupt,  •«eh»  Werke  »Ind  ifMehlttr.l.  1  Kür  rler  Werke  fehlen  die  Nach»ei«uoi;en  Oberhaupt,  «erb»  Werk«-  und  lul/t.  *  I  ür 
Koblnppen  und  Kobaehlenen  allein:  I9U4  Wert  der  Tonne  *.\IM  190b  Wert  der  Tonne  *U.M  . «.    r'  Von  einem  Werke  frbleti  alle 

NacbweUunfren,  far  übt  Werke  beruhen  »i<-  auf  Srhimuue;.  ••  Von  einem  Werke  fehlen  alle  Naehwei-iiiiKen,  für  neun  Werk''  beruhen 
•le  auf  gehatzuna;.    '  Von  xwei  Werken  fehlet)  alle  XaebweWuusen,  für  neqn  Werke  beruhen  »le  auf  M'bJluutis. 
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28.  Jahrg.  Kr.  2. 


Die  Guterbewegung  an.  den  deutschen  Eisenbahnen. 


Der  nebenstehende  Aus- 
zug aus  der  Statistik  der  Güter- 
bewegung auf  den  deutschen 
Eisenbahnen  bietet  eine  will- 
kommene Gelegenheit,  das 
Verhältnis  zwischen  Montan- 
industrie einerseits  sowie 
Land-  und  Forstwirtschaft 
anderseits  richtigzustellen,  um 
daraus  die  Berechtigung  der 
Industrie  auf  eine  entsprechen- 
de Berücksichtigung  ihrer  In- 
teressen herzuleiten. 

Vergleicht  man  den  Eisen- 
bahnverkehr der  Montanindu- 
strie mit  dem  Verkehr  von 
Land-  und  Forstwirtschaft,  »o 
ergibt  sich,  daß  der  letztere 
noch  nicht  den  dritten  Teil 
des  ersten« n  betrügt.  Noch 
auffallender  ixt  das  Verhiilt- 
nis  der  Montanindustrie  zur 
Land-  ond  Forstwirtschaft, 
wenn  der  Eisenbahnverkehr 
der  beiden  vorzugsweise  land- 
wirtschaftlichen Provinzen 
Ost-  und  Westpreußen  den 
Provinzen  Schlesien.  Westfa- 
len und  Khcinlnnd  gegenüber- 
gestellt wird,  Ks  ergibt  sich 
dann,  dall  im  .Inhre  l!)O0  die 
Rheinprorinz  im  Vergleich  zu 
den  Provinzen  Ost-  und  West- 
preulien  einen  70  mal  so  gro- 
ßen Verkehr  für  1  km  Eisen- 
bahn, einen  2 1 1  mal  so  großen 
Verkehr  für  1  qkm  Flächen- 
inhalt und  einen  7,7  mal  so 
großen  Verkehr  für  jeden 
Einwohner  hatte. 
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Versammlung  deutscher  Gießereifachleute. 

Wie  schon  seit  mehreren  .Uhren  üblich,  fand  am 
Vorabend  auch  der  letzten  Spät juhrs-llauptvt>r»ainni- 
lung  des  Vereins  deutscher  Eisenhiittenleute,  am  Sonn- 
abend, den  7.  Dezember  1907,  in  der  Städtischen  Ton- 
halle zu  Düsseldorf  einB  Zusammenkunft  deutscher 
GiebVreifachleute  statt.  Weit  über  200  Mitglieder  des 
Vereins  deutscher  Eisengießereien  und  des  Vereins 
deutscher  Eisenhüttenleute   hatten  der  von  dem  letz- 


teren Verein  ausgegangenen  Einladung  Folge  geleistet. 
Den  Vorsitz  führte  Direktor  P.  R  e  u  s  c  h  -  Sterkrade, 
der  die  Versammlung  mit  nachstehender  Ansprache 
eriiflnete  : 

„M.  II.!  Indem  ich  die  Versammlung  eröffne,  heille 
ich  Sie  im  Namen  des  Ausschusses  zur  Förderung 
der  Technik  des  (iiellereibctriebes  herzlich  willkommen. 
Bevor  wir  in  die  Tagesordnung  eintreten,  möchte  ich 
eine  Bitte,  die  ich  auch  im  vorigen  Jahre  an  dieser 
Stelle   ausgesprochen  habe,   wiederholen,   eine  Bitte, 
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die  dahin  geht,  daß  eich  unsere  Fachgenossen  etwas 
reger,  als  dies  bisher  der  Fall  war,  in  unserer  Zeit- 
schrift „8tahl  und  Eisen"  literarisch  betitigen  möchten. 
Der  Ausschuß  wSre  Ihnen  ferner  dankbar,  wenn  die 
Meldungen  für  Vortrage  zahlreicher  einlaufen  würden. 
Wir  haben  leider  die  Erfahrung  gemacht,  daß  die 
Beschaffung  von  Vortragen  für  unsere  Versammlungen 
Schwierigkeiten  bereitet.  Das  Qebiet  des  Gießerei- 
wesens ist  so  umfangreich  und  so  groß,  und  es  gibt 
auf  diesem  so  fiele  Fragen  zu  lösen,  daß  es  eigent- 
lich nicht  schwierig  sein  sollte,  geeignete  Themata 
su  finden.  Ich  hoffe  gerne,  daß  die  von  mir  vor- 
gebrachten Wünsche  Ihrerseits  die  entsprechende  Be- 
rücksichtigung finden.* 

Es  wurden  sodann  folgende  Vorträge  gehalten: 

1.  Ueber  Verwendung  von  Preßluft  im 
Gießereibetriebe.  Vortrag  von  Dipl.-lngenieur 
Otto  3.  Schmidt-Sterkrade. 

2.  Zur  geschichtlichen  Entwicklung  des 
Eisenkunstgusses.  Vortrag  von  Architekt 
Julius  Las  ins,  Diroktionsaseistent  des  Zentral- 
Gewerbe- Vereins  in  Düsgeldorf. 

An  den  ersten  Vortrag,  don  wir  bereits  in  der 
Nr.  1  8.  8  dieser  Zeitschrift  in  vollem  Umfange  wieder- 
gegeben haben,  schloß  sich  ein  lebhafter  Meinungs- 
austausch an,  in  dem  nachstehende  Herren  das  Wort 
ergriffen : 

Kommerzienrat  Job.  Klein  -  Frankenthal :  Wir 
arbeiten  in  unserm  Betriebe  mit  Preßluft  bei  den  ver- 
schiedenen Apparaton,  wie  Formmaschinen,  Luft- 
hämmer und  dergl.,  und  werden  damit  viel  besser 
fertig,  weil  man  es  hier  nicht  mit  Kinnen,  wie  bei 
Hydraulik,  zu  tun  hat.  Auch  mit  Stampfen  haben 
wir  Versuche  angestellt,  jedoch  ohne  Vorteil,  weil 
man  boi  unseren  kleinen  Kasten  nicht  zwischen  die 
Rippen  kommen  kann;  wir  hatten  darin  keine  Er- 
sparnis gefunden.  Die  vom  Redner  erwähnten  Hebe- 
zeuge haben  wir  ebenfalls  in  Verwendung,  sie  sind 
aber  nur  für  kleine  Lasten  zu  gebrauchen.  Zum  Heben 
von  Gießpfannen  und  von  großen  Kasten  haben  wir 
mittels  Zylinder  mit  Wasserdruck  und  gepanzerten 
Schlauchen  gute  Erfolge  erzielt.  Dadurch,  daß  wir 
dieselben  bloß  mit  einem  Druck  von  36  at  ausgestattet 
an  vorhandene  Krane  anhängten,  konnten  mir  mehr  als 
100  Zentner  heben.  Diese  Flaschen  haben  gegenüber 
den  anderen  Aufzugsvorrichtungen  den  Vorteil,  dsß 
sie  voneinander  unabhängig  Bind.  Wenn  ein  Kasten 
an  einer  gewissen  Stelle  längere  Zeit  gehoben  bleibt, 
so  kann  dies  geschehen,  ohne  daß  der  Nachbar  da- 
durch belästigt  wird.  Die  LuftformmaBchinen  haben 
nebenher  den  Vorteil,  daß  sie  nicht  rinnen.  Auch  die 
Siebe  mit  Preßluftantrieb  haben  sich  gut  bewährt. 
Versteckte  Kerne  blasen  wir  ebenfalls  mit  Luft  sub. 

Oberingenieur  Beikirch  -  Sterkrade:  In  dor 
Stahlgießerei  der  Gutehoffnungshütte  in  Sterkrade 
sind  seit  etwa  drei  Monaten  Preßlufthämmer  zum 
Putzen  der  Gußstücke  im  Betriebe  eingeführt  und 
zwar  mit  sehr  gutem  Erfolge.  Ein  mit  dem  Preß- 
lufthammer gut  eingearbeiteter  Putzer  schafft  an- 
nähernd so  viel  wie  zwei  Putzer  mit  Uandhämmern. 
Ich  möchte  diese  Angabe  jedoch  nicht  als  Durch- 
schnittsergebnis hinstellen,  da  die  Preßlufthämmer 
noch  zu  kurze  Zeit  bei  uns  im  Betriebe  sind.  Die 
Herren,  welche  selbst  Stahlgießereien  leiten,  werden 
mir  bestätigen,  daß  die  Putzerlöhne  recht  erheblich 
achwanken  je  nach  Größe  und  Form  der  Stücke  und 
und  auch  nach  der  Güto  dos  verwendeten  Fonn- 
materials;  für  ein  Durchschnittsergebnis  müßt«  daher 
schon  eine  längere  Betriebszeit  in  Rechnung  gezogen 
werden.  Wir  haben  übrigens  schon  vor  einer  Reihe 
Ton  Jahren  Versuche  angestellt,  mit  Preßlufthämmern 
zu  putzen.  Diese  Versuche  scheiterten  damals  in  der 
Hauptsache  daran,  daß  die  Hämmer  zu  schwer  waren 
und  mit  zu  starkem  Rückstoß  arbeiteten ;  die  Leute 


weigerten  sich  einfach,  die  Werkzeuge  zu  gebrauchen. 
Heute  ist  das  Gegenteil  der  Feil;  bei  gelegentlichen 
Störungen  in  dor  Preßluftanlage  greifen  die  Putzer 
nur  sehr  ungern  wieder  zum  Handhammer.  Erwähnon 
möchte  ich  noch,  daß,  so  weit  unsere  Erfahrungen 
bis  jetzt  reichen,  die  Preßlufthämmer  heute  weit 
seltener  Reparaturen  unterworfen  sind  als  in  früheren 
Jahren. 

Oberingenieur  Neu  fang- Deutz:  Die  Resultate, 
die  wir  mit  den  Preßluftstampfern  erzielt  haben, 
können  wir  obenfalls  als  gut  bezeichnen.  Auch  bei 
uns  haben  sich  die  Former  anfangs  gegen  den  Abzug 
gesträubt  bei  der  Benutzung  der  8tampfer,  das  hat 
sich  aber  geändert  und  es  bat  sich  herausgestellt, 
daß  diese  doch  sehr  große  Vorteile  haben.  Die  Sache 
ist,  soweit  ea  sich  um  dio  heutige  Anlage  handolt, 
eine  derartige,  daß  die  Leute  ungehalten  sind,  wenn 
sie  den  Stampfer  nicht  bekommen.  Wer  Erfahrungen 
auf  diesem  Gebiete  gemacht  hat,  der  wird  sie  un- 
bedingt anschaffen ;  sie  leisten  Vorzügliches  zum  Auf- 
stampfen von  großen  Stücken.  In  der  Putzerei  hatten 
wir  erst  große  Not,  die  Meißelhämmer  einzuführen, 
weil  die  Arbeiter  wegen  des  Hintergedankens  des 
Abzugs  nicht  daran  wollton,  doch  ist  dies  jetzt  auch 
überwunden,  nachdem  die  Leute  den  Vorteil  ein- 
gesehen haben.  Ich  kann  auch  bestätigen,  was  der 
Herr  Vorredner  sagte,  daß  die  Reparaturen  ab- 
genommen haben.  Wir  sind  mit  diesen  Werkzeugen 
sehr  zufrieden.  Eine  Kostenberechnung  haben  wir 
noch  nicht  aufgestellt,  doch  sind  wir  daran  sie  zn 
machen.  Ich  kann  Innen  heute  noch  keine  be- 
stimmten Zahlen  geben,  aber  es  wird  ein  bedeutender 
Vorteil  dabei  herauskommen,  wenn  man  bedenkt,  daß 
die  Former  leistungsfähiger  werden  und  auf  dem- 
selben Plate  mehr  Guß  erzengt  werden  kann. 

Dr.-Ing.  Wederoeyer-Mttlheim-Ruhr :  Ich  kann 
mich  den  Aeußerungen  des  Herrn  Oberingeniours 
Neufang  nur  anschließen.  Wir  haben  in  unserem 
Betriebe  27  Stampfor,  dadurch  sind  bei  uns  in  der 
Lehmformerei  die  Löhne  für  das  Einstampfen  in  der 
Gießgrube  um  mehr  als  50  0/0  heruntergegangen,  in 
der  Sandformerei  bei  großen  Stücken  um  etwa  20  •/•. 
Dio  Former  haben  sich  zwar  anfangs  gegen  die 
Preßluftstampfer  gesträubt.  Als  wir  dio  orsten  Preß- 
luftstampfer einführten,  verdienten  die  Leute,  die  bis- 
her 5,50  ,4  hatten,  bei  denselben  Akkorden  auch  nur 
5,50  Jf.  Als  ihnen  jedoch  angedroht  wurde,  daß, 
wenn  sie  es  nicht  boi  den  folgenden  Stücken  min- 
destens auf  7  Jt  brächten,  die  Preßluftstampfer  ent- 
zogen werden  würden,  stieg  der  Verdienst  sofort  über 
7  so  daß  sich  die  Leistung  also  tatsächlich 
wosontlich  erhöhte.  Wio  sehr  die  Former  selbst  die 
Stampfer  zu  schätzen  wissen,  können  Sie  aus  folgendem 
sehen :  Der  Betrieb  fängt  bei  uns  in  Mülheim  um 
7  Uhr  morgenB  an,  um  6  Uhr  sind  jedoch  schon 
Former  zur  Stelle,  um  sich  dio  Proßluftstampfer  zu 
sichern,  und  es  entstehen  zuweilen  sogar  wegen  der 
Preßluftstampfer  Schlägereien,  trotzdem  wir  27  Stück 
haben,  so  daß  wir  genötigt  waren,  vor  kurzem  noch 
einige  Stampfer  anzuschaffen. 

Ingenieur  A.  Kngelhard-Offenbach  a.  M.:  Meine 
Firma  hat  bereits  im  Jahre  1892  die  ersten  Versuche 
mit  Preßluft  in  der  Gießeroi  gemacht  und  zwar  wurden 
dieselben  durch  die  in  Offenbach  neueingerichtete 
Preßluftanlage  veranlaßt,  welche  seinerzeit  durch  die 
Firma  L.  A.  Riedinger  als  eine  der  ersten  derartigen 
Anlagen  in  Deutschland  gebaut  worden  ist. 

Wir  verwendeten  dio  Preßluft  zuerst  nur  zum 
Schmelzen  von  Minen  im  Kupolofen,  sind  aber  bald  wieder, 
der  ungünstigen  Resultate  wegen,  davon  abgekommen. 
Dahingegen  haben  wir  gute  Erfahrungen  gemacht 
mit  dor  Verwendung  von  Preßluft  beim  Trocknen 
dor  Formen,  dio  insbesondere  auch  den  Kunst  vermin- 
dert, der  dureh  das  Trocknen  mit  Hei/.kürbeii  entsteht. 
Preßluftstampfer  hingegen  haben  sich  bei  uns  nic  ht  l»o- 
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währt.  Ich  muß  betonon,  daß  es  sich  in  unserer  Gießerei 
um  mehr  oder  weniger  komplizierte  Formen  handelt. 
Große  Vorteile  erzielten  wir  auch  damit  beim  Sand- 
sieben und  Gußpatzen.  Bei  einer  Produktion  von 
1200000  kg  haben  sieben  Gaßputzer  im  Jahre  1902, 
in  welchem  wir  die  Proßluftwcrkzcugo  einfühlten, 
f.  d.  Woche  und  Mann  23  bis  26  .<  im  Akkord  verdient, 
heute  verdienen  drei  Gußputzer  33  bis  3«  *  f.  d.  Mann 
und  Woche.  —  Durch  die  Verwendung  von  Preßluft- 
werkzeugen beim  Gußputzen  sparen  wir  also  ganz 
bedeutend,  allerdings  muß  ich  zugeben,  daß  uns  die 
Preßluft  durch  die  Zentrale  in  Offenbach  billiger  zu 
stehen  kommt,  als  die«  bei  einer  komplizierten 
Kompressoren-Anlage  der  Fall  ist.  Die  Leute  haben 
sich  gut  an  die  Preßluftwerkzeuge  pewöbnt  und 
möchten  wir  in  keinem  Falle  diese  Werkzeugo  in 
unserem  Betriebe  vermissen. 

Überingenieur  X  eu  f  an  g -  Deutz  :  Ich  möchte 
noch  erwähnen,  daß  wir  Versuche  mit  kleinen  Hand- 
stampfern  gemacht  haben  von  etwa  3  kg  Gewicht,  um 
damit  die  Kasten  bei  Formmaschinen  zu  stampfen. 
Diese  Versuche  haben  sich  allerdings  nicht  bewährt, 
denn  der  Stampfer  leidet  daran,  daß  er  zu  schnell 
geht,  man  kann  ihn  nicht  dirigieren,  auch  wird  das 
Modell  leicht  beschädigt.  Also  zur  Handstampferei 
bei  Form  manch  inen  sind  sie  nicht  zu  gebrauchen ;  wenn 
die  Stampfer  violleicht  den  zehnten  Teil  der  Touren 
machen  würden,  dann  ginge  die  Sache  eher.  F/tn 
weiterer  Uebelstand  ist  der,  daß  man  mit  diesen 
Stampfern  entweder  nur  mit  Spitzstampfer  oder  nur 
mit  Plattstampfer  arbeiten  kann.  Da  das  Auswechseln 
zu  zeitraubend  ist,  müßte  man  also  jedem  Former  zwei 
Stampfer  geben,  und  das  lohnt  sich  nicht. 

Ingenieur  Cbas.  G.  E  c  k  ste  i  n  -  Berlin.  M.  H. ! 
Es  frout  mich  sehr,  heute  abend  so  günstige  Resultate 
über  den  Betrieb  mit  Proßluftwerkzeugen  gehört  zu 
haben  und  daß  sich  solche  in  Gießereien  jetzt  allge- 
mein einführen  und  auch  bewähren.  Was  die  ver- 
schiedenen Herren  heute  abend  mitgeteilt  haben,  habe 
ich  schon  vor  10  Jahren  allgemein  verbreitet  und 
bekanntgegeben,  als  ich  damals  von  Amerika  nach 
Deutschland  kam,  um  die  Preßluftwerkzeuge  hierzu- 
lande einzuführen.  Niemand  oder  nur  sehr  wenige 
haben  aber  damals  meinen  Ausführungen  Glauben 
geschenkt,  am  wenigsten  die  Gießerei-Fachleute,  welche 
mir  im  allgemeinen  mit  wenig  Vertrauen  entgegen- 
kamen, bo  daß  eB  in  der  ersten  Zeit  meines  Wirkons 
auf  diesem  Foldo  nur  in  den  äußersten  Fällen  mög- 
lich war,  Anlagen  in  Gießereien  zu  schaffen.  Infolge- 
dessen  wandte  ich  meine  Tätigkeit  dann  hauptsächlich 
Konstruktions-Werkstätten,  Schiffswerften  und  Kessel- 
schmieden zu,  bei  welchen  ich  mehr  Entgegenkommen 
fand  und  die  den  Preßluftbetrieb  auch  bald  einführten; 
derselbe  fand  dort  nach  kurzer  Zeit,  wie  ja  allgemein 
bekannt,  eine  ausgedehnte  Verwendung.  Die  Werk- 
zeuge, welche  ich  damals  vertrieb,  waren  in  Amerika 
bereits  seit  einigen  Jahren  in  ausgedehnter  WeiBc  in 
Betrieb  und  hatten  sich  dort  wie  später  auch  hier- 
zulande gut  bewährt. 

Von  Gießereien  habe  ich  die  ersten  Werkzeugo 
Ende  1897  an  das  Eisenwerk  Lauchhommer  und  die 
ernten  Stampfer  im  Jahre  1899  an  die  Skodawerko 
in  Pilsen  geliefert.  Dann  folgten  in  kurzen  Zeiträumen 
die  Firmen  Hartinann  in  Chemnitz,  A.  Borsig  in  Tegel 
und  die  Witkowitzer  Eisenhütten-Gewerkschaft,  Gelsen- 
kirchener  Gußstahlwerke,  Loewe  &  Co.,  Schicliau, 
Pintsch  usw.,  welche  dann  zur  allgemeinen  Verwendung 
von  Stampfern,  Hämmern,  Hebezeugen,  Sandsieben  und 
anderen  Proßluftwerkzeugen  übergingen.  Trotzdem  zu- 
erst die  Betriebsleiter  und  auch  die  Arbeiter  mit  Miß- 
trauen an  die  Nooheit  herangingen,  stellte  sieh  «ehr 
bald  der  große  Vorteil  der  Proßluftwerkzeuge  für  den 
Gießereibetrieb  heraus  und,  wie  soeben  Herr  Dr. 
Wo  de  ine  vor  ganz  richtig  bemerkt  hat,  will  und 
kann  man  "heute  die  Werkzeuge  aus  wirtschaftlichen 


Gründen  nicht  mehr  entbehren;  auch  die  Arbeiter 
haben  sich  an  dieselben  dermaßen  gewöhnt,  daß  sie 
die  Werkzeuge  jetzt  direkt  verlangen  und,  wo  Bolche 
noch  nicht  genügend  vorhanden  sind,  sich  darum 
streiten,  mit  denselben  zu  arbeiten.  Es  gibt  heute  in 
Rheinland  und  Westfalen  eine  große  Anzahl  Gieße- 
reien, die  20  bis  30  Stück  Stampfer  im  Betriebe  haben. 
Aber  nicht  allein  in  dieser  Gegend,  sondern  überall 
in  Deutschland,  sowie  in  Oesterreich  and  der  Schweiz 
haben  die  Preßluftwerkzeuge  jetzt  allgemeine  Ver- 
breitung in  Gießereien  gefunden. 

Eb  ist  sodann  über  die  Werkzeuge  und  die  damit 
verbundenen  Reparaturen  gesprochen  worden.  loh 
kann  Ihnen  nur  sagen,  meine  Herren,  daß  die  Werk- 
zeuge vor  10  Jahren,  wo  ich  dieselben  zuerst  ein- 
geführt habe,  nicht  mehr  Reparaturen  aufwiesen,  als 
heutzutage;  der  Unterschied  beBteht  nur  darin,  daß 
die  Leute  heute  gelernt  haben,  mit  den  Werkzeugen 
umzugehen  und  mit  denselben  in  der  richtigen  Weise 
zu  arbeiten,  was  aber  vor  sechs,  acht  und  zehn  Jahren 
nicht  der  Fall  war.  Damals  haben  sich  die  Arbeiter 
gegen  die  Handhabung  der  Werkzeugo  allgemein  ge- 
sträubt und  vielfach  mit  Willen  alles  mögliche  getan, 
um  dieselben  zu  verderben  und  unbrauchbar  zu  machen, 
nur  aus  dem  Grunde,  weil  sie  mit  denselben  nicht 
arbeiten  wollten.  Das  tun  sie  aber,  wie  auch  heute 
mehrfach  bestätigt  wurde,  nicht  mehr,  da  sie  den 
Wert  der  Werkzeuge  und  ihren  eigenen  Vorteil  wohl 
erkannt  baben.  Auch  dadurch,  daß  viele  Arbeiter, 
welche  bereits  mit  Proßluftwerkzeugen  gearbeitet 
haben,  von  einem  Werk  zum  andern  übersiedeln,  bat 
sich  dio  Arbeitsweise  mehr  and  mehr  verbreitet.  Auch 
sollte  man  die  Leute,  welche  mit  den  Werkzeugen 
zum  erstenmal  zu  arbeiten  haben,  anfangs  etwas  mehr 
vordienen  lassen,  als  diejenigen,  welche  die  Arbeit 
mit  der  Hand  verrichten,  um  die  Leute  erst  an  die 
Arbeitsweise  zu  gewöhnen.  Bei  Verwendung  von 
Proßluftwerkzeugen  ist  nicht  nur  der  Verdienst  ein 
viel  größerer,  sondern  es  kommt  auch,  wie  der  Vor- 
tragende ganz  richtig  bemerkte,  in  Betracht,  daß  von 
derselben  Gießerei  besonders  in  großen  Stücken  da» 
Doppelte  geliefert  und  geleistet  werden  kann,  als  es 
bisher  der  Fall  war.  Große  Formen,  deren  Her- 
stellung früher  zehn  bis  zwölf  Tage  in  Anspruch 
nahm,  können  heute  mit  Preßluftwerkzeugen  in  drei 
bia  vier  Tagen  mit  viel  weniger  Arbeitern  aufge- 
stampft werden.  jDaa  ist  doch  jedenfalls  ein  wesent- 
licher Vorteil  und  man  kann  allgemein  annehmen, 
daß  ein  Stampfapparat  die  Arbeit  von  vier  bis  fünf 
Handarbeitern  verrichtet. 

Xun  noch  einiges  Uber  Preßluftwerkzeuge  im  all- 
gemeinen. Die  Lebensdauer  der  Werkzeuge  und  die 
Kunst,  dieselben  gut  zu  erhalten,  hängt  sehr  davon 
ab,  daß  sie  auch  in  der  richtigen  Weise  behandelt 
werden.  Aas  diesem  Grunde  sollten  die  Werkzeuge 
wenigstens  einmal  in  der  Woche  auseinandergenommen 
und  in  ein  Bad  von  Petroleum  gelegt  nnd  gereinigt 
werden,  das  kann  am  besten  Sonnabend  abends  bis 
Montag  früh  geschehen.  Nachdem  die  Werkzeuge 
wieder  gut  und  stabil  zusammengesetzt  sind,  achte 
man  aber  darauf,  daß  dieselben,  ehe  nie  dem  Betriebe 
wieder  übergeben  werden,  mit  Schmieröl  tüchtig  ge- 
ölt werden.  In  Gießereien  gibt  es  bekanntlieh  viel 
Staub  und  feinen  Sand,  welcher  auch  in  die  Werk- 
zeuge dringt  und  dieselben  durch  die  vielen  raseben 
Bewegungen  leicht  beschädigt  und  verschleißt.  Da- 
durch aber,  daß  die  Werkzeuge  einmal  in  der  Woche 
gereinigt  werden,  halten  sie  fast  doppelt  so  lange,  als 
wenn  dies  nicht  geschieht.  Diene  Erfahrung  habe  ich 
wenigstens  in  vielen  Fällen  gemacht,  wo  diene  Vor- 
schrift befolgt  worden  if*t. 

Ich  kann  Ihnen  Werke  nennen,  von  denen  heute 
auch  Herren  hier  anwesend  sind,  welche  vor  sechs 
und  sieben  Jahren  Werkzeuge  für  Gießereizwecke 
von  mir  bezogen  haben,  die  sich  noch  heute  im  Be- 
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triebe  befinden.  Da«  beweist,  daß  man  Preßluftwerk- 
zeuge von  guter  Ausf&brang  bei  guter  Behandlung 
lange  Jahre  hindurch  betriebsfähig  erhalten  kann. 

Ingenienr  Leop.  Maier  -  Aachen:  Während 
meiner  praktischen  Tätigkeit  bei  der  Maschinenfabrik 
der  Herren  Oebr.  8nlzer  in  Wmterthur  hatte  ich 
Gelegenheit,  das  Arbeiten  mit  Preßluft  zum  Stampfen, 
Patzen,  Heben  and  Senken  der  Lasten  and  Trocknen 
der  Formen  im  Gießereibetriebe  zu  sehen  and  zu 
studieren.  Die  Firma  verwendet  die  Preßluftstampfer 
zum  Einstampfen  großer  Dampfzylinder,  die  in  der 
Dammgrubo  stehen,  sowie  zum  Einstampfen  von  Kern- 
stücken. Das  Putzen  der  Gußstücke  für  Dampf- 
maschinen, Dampfturbinen,  Dieselmotoren,  Pumpen 
urw.  geschieht  mittels  Preßluftsandstrahl  und  Preß- 
luftmeißel.  Eb  macht  sich  wohl  ein  Unterschied  an 
einem  mittels  Preßluftmeißel  und  von  Hand  geputzten 
.StOcke  kennbar,  die  Gußnaht  ist  mit  ersterem  Werk- 
zeug viel  geschmackvoller  beseitigt  als  mit  dorn  ge- 
wöhnlichen Handmeißel,  vorausgesetzt,  daß  der  Preß- 
luftnieißel  von  richtiger  Hand  geführt  wird.  Die 
Preßluft  ist  ganz  besonders  geeignet  zum  Bedienen 
der  Formmascbinen,  wie  Abblasen  der  Modellplatten, 
Heben  und  Senken  größerer  Formkasten  für  Riemon- 
sebeibenformmaschinen ,  Zahnradmaachinen ,  hydrau- 
lische Pressen  usw.,  denn  gerade  in  diesen  Hilfs- 
werkzeugen liegt  auch  das  rationelle  Arbeiten  einer 
solchen  Maschine.  Ich  glaube,  eine  Preßluftanlage, 
die  ohnehin  schon  sehr  teuer  ist,  wird  sich  nur  dann 
rationell  erweisen,  wenn  sie  in  ihrem  ganzen  Umfange 
in  Anwendung  kommt.  Die  Frage  möchte  ich  mir 
noch  erlauben:  Kann  die  Preßluft  auch  zum  Ein- 
stampfen größerer  Stücke  in  den  Gießereiboden,  wo 
die  Form  gegen  sehr  hohe  Drücke  dos  flüssigen  Eisens 
besonders  gut  gestampft  sein  muß,  um  nicht  der  Gefahr 
ausgesetzt  zu  sein,  das  Stück  könnte  mißlingen,  ver- 
wendet werden  ? 

Dipl.-Ing.  8  c  h  ni  i  d  t  -  Sterkrade :  Eb  ist  von  den 
Herren  Vorrednern  und  in  meinem  Vortrag  schon  ein- 
gehend besprochen,  daß  die  Preßluft  zum  Einstampfen 
großer  Modelle  in  den  Boden  oder  Formkasten  benutzt 
werden  kann.  Ich  nehme  daher  an,  nicht  noch  einmal 
des  weiteren  darauf  eingehen  zu  sollen. 

Vorsitzender:  Wenn  der  Preßluftbetrieb  in 
den  Gioßereien  bis  heute  nicht  diejenige  Verbreitung 
gefunden  hat,  die  er  zweifellos  verdient,  so  liegt  das 
meines  Erachtens  zum  großen  Teil  daran,  daß  die 
Fabrikanten  für  die  Preßluftwerkzeuge  mit  ihren 
Fabrikaten  zu  teuer  sind.  (Lebhafte  Zustimmung.) 
Ich  bin  der  Ueberzeugung,  daß,  wenn  die  Herren 
Fabrikanten  diese  Werkzeuge  billiger  verkauften,  sich 
die  Uießereibesitzer  leichter  dazu  entschließen  würden, 
den  Preßluftbetrieb  einzuführen.  Ich  möchte  den 
Herren  Fabrikanten  in  ihrem  eigenen  Interesse  die 
Verbilligung  der  Preßluftwerkzeuge  wärmstenB  ans 
Herz  legen. 

Ich  bin  sicher,  m.  H.,  in  Ihrem  Namen  zu 
sprechen,  wenn  ich  dem  Herrn  Vortragenden  für 
seine  interessanten  Ausführungen  den  Dank  der  Ver- 
sammlung zum  Ausdruck  bringe.         (Schluß  fofei.) 

American  Society  of  Mechanical  Engineers.* 

In  den  Tagen  vom  3.  bis  6.  Dezember  1907  konnte 
die  Vereinigung  amerikanischer  Maschineningenieure, 
zum  erstenmal  im  eigenen ,  neuen  Heim ,  in  dem  In- 
genieurgebäude  zu  New- York,  ihre  56.  Hauptversamm- 
lung abhalten,  die  sich  eines  Uberaus  zahlreichen  Be- 
suches zu  erfreuen  hatte.  Durch  die  neue  Einrichtung, 
gleichzeitig  zwei  verschiedene  Tagungen  von  Sektionou 
stattfinden  zu  lassen,  war  es  möglich  geworden,  die 
die  Gebiete  der  Gaskraftanlagen,  des  Uießeroiweacn« 

•  „The  Iron  Age"  1907,  12.  Dezember,  S.  16S«. 
„The  Iron  Trade  Review*  1907,  12.  Dezember,  S.  KtiT. 


and  der  Dampfttberhitzung  umfassenden  in  stattlicher 
Anzahl  vorgelegten  Abhandlangen  eingehend  nnd  er- 
folgreich za  erledigen.  Namentlich  die  Gießereifach- 
leute hatten  ihr  lebhaftes  Interesse  für  die  Bestrebun- 
gen der  Vereinigung  dargetan,  indem  aus  ihren  Kreiden 
nicht  weniger  als  10  von  verschiedenen  Verfassern 
stammende,  zum  Teil  Behr  umfangreiche  und  bemer- 
kenswerte Arbeiten  zur  Kenntnis  der  Anwesenden  ge- 
bracht wurden.  Wir  werden  die  hervorragendsten 
dieser  Aufsätze  sowohl  ihres  wichtigen  Inhaltes  wegen 
als  auch  einem  Wunsche  aus  unserem  Leserkreise  fol- 
gend in  größerer  Ausführlichkeit  unter  den  „Gießerei- 
Mitteilungen*  wiedergeben.  * 

Was  dio  einzelnen  Abhandlungen  betrifft,  so  be- 
faßte sich  eine  Arbeit  von  W.  A.  ß  o  1  e  in  Pittsburg 
mit  dem  Zusammenhang  zwischen  Konstruktions- 
büro au  und  Gießereiabteilung.  Durch  sahi- 
reiche Beispiele  veranschaulicht,  wird  die  gegenseitige 
Abhängigkeit  und  das  für  einen  geordneten  Betrieb 
und  günstige  Erfolge  notwendige  Handinhandarbeiten 
der  beiden  genannten  Werksabteilungen  besprochen. 
Es  wird  darauf  hingewiesen,  wie  anbedingt  nötig  einer- 
seits der  Konstrakteur  Kenntnisse  von  der  praktischen 
Ausführungsmöglichkeit  sowohl  des  Formens  wie  des 
Gießens  seiner  Entwürfe  besitzen  muß,  und  wie  ander- 
seits aber  auch  der  Gießereimann  verstehen  soll,  wes- 
halb der  Konstrukteur  ein  Material  gewählt  hat  und 
welchen  Anforderungen  seine  Ware  daher  zu  ent- 
sprechen hat,  um  dementsprechend  beim  Gießen  und 
Erkaltenlassen  der  Stücke  zu  verfahren. 

Ueber  die  Abhandlungen  von  A.  E.  Onterbridge 
über  Formsand,  von  A.  D.  Williams  über  den 
Kraftbedarf  in  der  Gießerei,  von  Henry  M. 
Lane,  betitelt  eine  volumetrische  Studie  über 
Gußeisen,  von  Dr.  R.  Moldenke  über  Vorschriften 
für  Roheisen  und  Brennstoffe  nebst  einem 
Prüfungsverfahren  fürGußwaren,  nnd  von  W.  J. 
Keop  über  Kupolofen  und  Eisengattierungen 
worden  wir  eingehender,  wie  beroits  orwShnt,  berichten. 
W.  J.  Keep  und  Eminett  Dwyer  in  Detroit,  Mich., 
legten  die  Beschreibung  einer  hauptsächlich  aus  Eisen 
und  Glas  erbauten  Gießerei  für  kleine  Stücke  vor. 

l'eber  die  Verwendung  der  Gießereigebläse 
sprach  W.  B.  Snow  aus  Boston,  Mass.  Redner  führte 
aus,  daß  bei  den  Ventilatoren  der  Winddruck  von 
der  Umlaufsgeschwindigkeit  abhänge,  daß  bei  gleich- 
bleibender Geschwindigkeit  ferner  die  Windmenge  mit 
dem  Ausflufiquerschnitt  schwanke  und  daß  der  größte 
Wirkungsgrad  erreicht  werde,  wenn  der  Widerstand 
am  geringsten  sei;  anderseits  hänge  bei  dem  Kapsel- 
gebläsc  die  Windspannung  von  dem  Widerstand  inner- 
halb gewisser  Grenzen  ab,  dio  Windmenge  sei  un- 
abhängig vom  Ausflußquerschnitt,  und  der  Wirkungs- 
grad wachse  mit  dem  Widerstand.  Die  Ueberlegen- 
heit  der  einen  oder  andern  Art  werde  durch  örtliche 
Verhältnisse  bedingt. 

Eine  sehr  umfangreiche  Arbeit  von  Edgar  H. 
Berry  in  New  York  behandelte  die  Modellfrage 
für  häufig  abzugießende  Stücke.  Bei  der  An- 
fertigung von  Massenartikeln  rechtfertigt  deren  billigere 
Herstellung  bedeutende  Ausgaben  für  die  Modelle  gegen- 
über den  seltener  vorkommenden.  Es  sind  deshalb 
auch  die  Modellzeichnungen  in  diesem  Fall  von  großer 
Bedeutung.  Letztere  sollten  die  wirklichen  Abmessungen 
des  Modells,  die  zulässigen  Abweichungen,  das  an- 
nähernde Gewicht  und  die  einzelnen  Teile,  auB  denen 
dio  Form  zusammengesetzt  wird ,  aufweisen.  Form- 
kasten von  einer  bestimmten  Normalgröße  sind  an- 
zustreben. Bei  der  Bemessung  der  Höhe  der  Form- 
kastenhälften  ist  zu  berücksichtigen,  daß  die  Sand- 
Btarkc  des  Unterkastcns  nie  größer  zu  sein  braucht 
als  unbedingt  nötig  (an  der  schwächsten  Stelle  nach 
dem  Stampfen  oder  Pressen  etwa  40  min),  während 
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der  Sand  de«  Oberkaatens  imstande  sein  muß,  beim 
Abheben  und  Wenden  sein  Eigengewicht  au  tragen. 
Die  Höhe  dea  Oberkaatene  muß  daher  je  nach  dem 
Modell  verschieden  eoin.  Ferner  erfordern  gepreßte 
Kasten  höhere  Kastenwände  ala  aufgestampfte.  Die 
Erfahrung  hat  nachstehende  Mindesttiefen  für  aolcbe 
zu  preaaonde  Oberkaaten  aufgestellt: 


Orötp  de.  Kaitrni 


230  X405  80 

255  X  ^60  85 

320  X  450    90 

350  X  400    95 

360  X  590  100 


Analb.  S«T><t«t»rk<- 


48 

50 
55 
öS 
60 


Des  weiteren  befaßt  sich  die  Abhandlung  mit  der 
Anfertigung  von  Modellplatten  und  fahrt  deren  ver- 
schiedene Arten  vor.  Es  folgen  dann  Anweisungen 
Qbar  das  Einlegen  der  Modelle  und  das  Teilen  der 
Kasteit,  Uber  Anordnung  und  Abmessungen  der  Gieß- 
und  Steigetrichter.  Mitteilungen  Ober  das  Material 
fttr  Modelle,  Modellplatten  usw.  bilden  den  Schluß. 

Wir  behalten  uns  vor,  auch  auf  die  beiden  letzt- 
genannten Arbeiten  zurückzukommen. 

In  einem  Aufsatz  endlich  Ober  die  Begrenzun- 
gen des  Maschinen  form  en  s  schildert  E.  H.  Mum- 
fo rd  aus  Philadelphia,  Fa.,  die  Schwierigkeiten,  mit 
denen  man  in  dieaem  Betrieb  zu  kämpfen  hat,  und 
weiat  darauf  hin,  daß  ein  Teil  derselben  durch  die 
Einführung  der  unseren  Lesern  aus  früheren  Ver- 
öffentlichungen zur  Genüge  bekannten  Formmaschinen 
von  Bonvillain  und  Konceray  sich  beheben  lasse. 

Dio  Vorhandlungen  der  beiden  anderen  Sektionen 
fttr  Oaskraftanlagen  und  für  Verwendung  von  über- 
hitztem Dampf  betrafen  Üebiete,  die  den  Zielen  dieser 
Zeitschrift  zu  fern  liegen,  um  eingehend  besprochen 
so  werden.  q.  G. 

Verein  derMontan-,  Eisen-  und  Maschinen- 
Industriellen  in  Oesterreich.* 

Dem  Rechenschaftsberichte  des  Ausschusses,  der 
in  der  XXXIII.  ordentlichen  Generalversammlung  des 
Vereines  am  21.  Dezember  1907  erstattet  wurde,  ent- 
nehmen wir  dio  nachstehenden  Ausführungen: 

Bei  seinem  Berichte  über  da«  ablaufende  Jahr 
kann  der  VereinsauBschuß  nicht  unterlassen,  sunächst 
der  beiden  Ereignisse  zu  gedenken ,  dio  dieses  Jahr 
in  der  Staats-  und  Wirtschaftsgeschichte  Oesterreichs 
als  bedeutsam  erscheinen  lassen,  der  Einführung  des 
allgemeinen,  gleichen  und  direkten  Reichsratswahl- 
rechtes  und  des  neuen  Auagleiches  mit  Ungarn.  Die 
Ausdehnung  des  Wahlrechtes  auf  die  breiteste  Grund- 
lage hat  in  der  gesetzgebenden  Körperschaft  die  Kräfte 
noch  weiter  zuungunsten  der  Industrie  verschoben, 
und  diese  wird  daher  noch  entschiedener  ala  biaher 
darauf  bedacht  sein  müsaen,  ihren  berechtigten  Inter- 
essen durch  festes  Zusammenschließen  ihrer  Borufs- 
•tande  Ueltung  zu  verschaffen. 

Die  Frage  unseres  Verhältnisses  zu  Ungarn  steht 
seit  Jahren  im  Mittelpunkte  der  Beratungen  des  Ver- 
einsauBschusses.  Letzterer  erblickt  das  wichtigste 
Zugeständnis  an  Ungarn  darin,  daß  überhaupt  ein 
Ausgleich,  und  zwar  auf  die  kurze  Frist  von  zolin 
Jahren,  geschlossen  wurde ;  denn  er  ixt  sich  dessen 
vollkommen  bewußt,  daß  damit  Ungarn  nur  die  Mög- 
lichkeit verschafft  wurde,  die  Ausführung  de»  Tren- 
nungsgedankens, den  es  niemals  aufgegeben  hat,  auf 
einen  gelegeneren  Zeitpunkt  zu  verschieben.  Daß  die 
Frage  der  Aufteilung  der  Hcereslieferungon  trotz  der 
Zusage  des  früheren  llandelsministers   nicht  in  die 

•  Vergl.  .Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  2  S.  74. 


Ausgleichsvorlagen  aufgenommen  wurde,  konnte  nach 
der  bekannten  Haltung  des  Industrierates  nicht  in 
Erstaunen  setzen.  Auch  eine  Reihe  weiterer  berech- 
tigter Wünsche  der  öaterreichiechen  Industrie  ist  in 
diesem  Ausgleiche  unerfüllt  geblieben.  So  sehr  der 
Vereinsausschuß  diese  erheblichen  Mangel  bedauerte, 
kam  er  doch  angesichts  der  schwierigen  Lage  der 
österreichischen  Regierung  zu  dem  Schlüsse,  daß  diese 
in  der  Vertretung  der  ihr  anvertrauten  Interosaen  das 
Möglichste  getan  habe,  und  daß  somit  auch  die  öster- 
reichische Industrie  sich  mit  dem  Auagleiche  abfinden 
müsse. 

Von  Fragen  handelspolitischer  Natur  beschäftigte 
den  Veroinaauaachuß  die  im  neuen  Zolltarifgesetze  zu 
regelnde  Vereinfachung  und  Erweiterung  dea  Vor- 
edlungsverkehres  in  ausländischem  Eisen  und  Stahl. 
Das  Handelsministerium  hat  sich  in  neuerer  Zeit  der 
vom  Vereine  schon  im  Jahre  1901  vorgeschlagenen 
Ersetzung  des  Identitütsnachweisea  durch  den  Xach- 
weia  der  Ae<|oivalenz  der  verarbeiteten  Sache  ge- 
nähert; die  von  der  Regierung  vorgeschlagene  Ein- 
führung von  generellen  Abreehnungsscblüseeln  für 
Eisen  und  Stahl  konnten  aber  die  Vertreter  des  Ver- 
eines nicht  als  zweckmäßig  erklären.  Eine  andere 
Lösung  insbesondere  für  Gießereiroheisen  bildet  gegen- 
wärtig noch  den  Gegenstand  von  Beratungen  im  Ver- 
einsausschusse. 

Die  von  der  Regierung  kundgegebene  Absicht, 
die  bestehenden  Deklassitikationen  für  Eisen  und  Eisen- 
waren aufzuheben,  nötigte  den  Vereinsausschuß  za 
einer  Eingabe  an  das  k.  k.  Eisenbabnministerium,  in 
der  sich  der  Verein  mit  aller  Kntschiedenheit  gogen 
diese  Tariferhöhung  aussprach  und  nachwies,  welch 
schwere  Schädigung  daraus  für  den  Absatz  nament- 
lich der  heimischen  eisenverbrauehenden  Industrie  im 
Verhältnis  zum  Auslande  und  zu  Ungarn  erwachsen 
würde.  Trotzdem  ist  die  Aufhebung  der  Deklassi- 
tikationen bereits  mit  Gültigkeit  vom  1.  Januar  1908 
durchgeführt,  jedoch  ohne  daß  gleichzeitig  für  den 
Verkehr  nach  Ungarn  Ausnahmen  verfügt  und  ohne 
daß  die  vorher  zugesagten  Spezialbegünstigungon 
garantiert  wurden.  Daraufhin  hat  unser  Vertreter  im 
Htaataeisenbahnrate  in  dieser  Körperschaft  den  Antrag 
eingebracht,  die  von  der  Regierung  verfügto  Auf- 
hebung dor  Deklassitikationen  für  Eisen  und  Eisen- 
waren zurückzuziehen.  Die  Vertreter  dor  Regierung 
erklären  jedoch,  daß  diese  nicht  in  der  Lage  sei,  ihre 
Anordnung  rückgängig  zu  machen. 

Veranlaßt  durch  mehrfache  Klagen  über  daa  Ab- 
strömen der  Arbeiterschaft  aus  der  privaten  Eisen- 
und  Maschinenindustrie  in  staatliche  Werkstätten, 
lenkte  der  Vereinaaunschuß  auf  Grund  eines  von  Di- 
rektor Th.  Bönisch  erstatteten  Referates  die  Auf- 
merksamkeit des  Eisenbahnminiaters  auf  die  Ursache 
dieser  Erscheinung,  nämlich  die  in  der  Privatindustrie 
absolut  unanwendbaren  Arbeitsbedingungen  für  die 
Arbeiter  in  den  Staatswerkstätteu,  und  stellte  dio 
schädlichon  Folgen  dar,  die  aus  der  Gewährung  solcher 
Bedingungen  nicht  nur  für  die  Privatindustrio,  sondern 
auch  für  die  Staatsbetriebe  selbst  entstehen  müssen. 

Das  Gesetz  über  die  Pensionsversicherung  der 
Privatangestellten  vom  16.  Dezember  v.  J.  soll  am 
1.  Januar  1909  in  Kraft  treten.  Der  vor  einigen  Tagen 
erschienene  Entwurf  der  Durchführungsvorschrift  des 
Gesetzes  sieht,  entsprechend  dor  vom  VeroinBausschusse 
vertretenen  Gesichtspunkte,  von  der  beabsichtigten 
Aufzählung  dor  versicherungspflichtigen  Diensteskate- 
gorien ab. 

Die  bevorstehende  Errichtung  eines  Arbeite- 
ministeriuniH  veranlaßte  den  Vereinsausschuß,  in  einer 
Eingabe  an  den  Ministerpräsidenten  das  bereits  im 
Jahre  IS9I  gestellte  Verlangen  nach  einem  Ministerium 
für  öffentliche  Arbeiten  und  nach  Zentralisation  der 
Verwaltunssagenden  technisch  •  wirtschaftlicher  Natur 
iu  diesem  Ministerium  zu  wiederholen. 
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Der  Vereinsausschuß  bat  sich  weiter  im  Anschlüsse 
an  eine  Eingabe  des  Zentralverbandes  der  Industriellen 
für  die  Einführung  der  generellen  statt  der  bisherigen 
fallweisen  Bewilligung  der  Zollabfertigung  in  den 
Fabrikslokalitäten  bei  Bestehen  von  Industriegeleisen 
eingesetzt. 

Der  glänzende  Verlauf  der  im  September  i.  J. 
in  Wien  abgehaltenen  Tagung  des  „Iron  and  Steel 
Institute",  die  der  österreichischen  Eisenindustrie  die 


Anerkennung  brachte,  daß  sie  hinsichtlich  der  quali- 
tativen Leistungsfähigkeit  und  der  Ausgestaltung  der 
Werke  dem  Auslande  in  keiner  Weise  nachstehe,  gab 
dem  Vereinsausscbusse  willkommenen  AnlaS,  den 
Männern,  die  jene  Erfolge  gezeitigt  haben,  den  Dank 
des  Vereines  auszudrücken. 

Den  anschließenden  Bericht  Aber  die  Geschäfts- 
lage der  Montan-,  Eisen-  und  Maschinenindustrie  geben 
wir  unter  .Nachrichten  vom  Eisenmarkte"  (8.  69)  wieder. 
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Umschau  im  In-  und  Ausland. 

England.  In  einer  englischon  Zeitschrift,*  die 
■ich  Trüber  zu  keiner  besonderen  Deutschfreundlichkeit 
bekannte,  finden  wir  eine  Zuschrift  von  II.  A.  Neal 
in  Riebmond,  die  ein  sehr 

schmeichelhaftes  Urteil  Ober  deutsche 

Stahlgußstflcke 

enthält.  Wenn  auch  englische  und  „kontinentale" 
Erzeugnisse  der  Stahlgießerei  in  der  angezogonen 
Quelle  in  Vergleich  gesetzt  werden,  so  gehen  wir 
doch  wohl  nicht  fehl,  wenn  wir  an  Stelle  von  .kon- 
tinentale" deutsche  Bötzen,  da  unser  Export  nach  Eng- 


AbbllduDg  1. 

land  gerade  in  Stahlguß  ein  sehr  erheblicher  ist. 
Neal  gibt  auf  Grund  seiner  Erfahrungen  mit  leichUn 
und  mittelschweren  Stahlgußstücken  von  1  bis  225  kg 
folgendes  Urteil  ab:  Gußstücke  (gemeint  sind  hier 
immer  Stahlgußstücke),  welche  keinem  direkten  Ver- 
schleiß durch  Reibung  usw.  unterworfen  aber  Er- 
schütterungen und  Stößen  ausgesetzt  sind,  Bollten 
aus  zähem  Material  bestehen,  frei  von  Hohlräumen 
und  zwecks  leichteren  Bearbeiten»  frei  von  harten 
Stellen  sein.  Derartige  Gußstücke  können  nach  Xeals 
Ansicht  von  „kontinentalen"  Werken  zu  mäßigen 
l'reisen  in  solcher  Qualität  beschafft  werden,  daß 
nicht  mehr  als  2  o/o  nach  der  Bearbeitung  ausgeschieden 
werden  müssen.  Zahlo  man  etwa  50  °/o  mehr,  so 
könne  man  Gußstücke  erhalten,  die  absolut  tadellos 
seien,   ohne    harte   Stellen,    llohlräumu   und  andere 


UnTollkommenheiten,  Gußstücke,  die  tatsäch- 
lich Schmiedestücken  gleichwertig  wären. 
Die  beistehende  Abbildung  I  zeigt  ein  Stahlrad, 
dessen  Radreifen  nach  einer  Laufleistung  von  24000  km 
von  der  ursprünglichen  Dicke  von  28,5  mm  auf  7,9  mm 
herunter  abgenutzt  war.  Bei  der  dann  erfolgten  Aus- 
scheidung des  Rades  aus  dem  Betrieb  wurde  es  unter 
einer  hydraulischen  Presse  kalt  in  die  Form  gebracht, 
wie  sie  die  Abbildung  darstellt,  ohne  irgendwelche 
Rißbildung  zu  zeigen.  Das  Rad  war  von  einer  „kon- 
tinentalen" Firma  geliefert  worden. 

Neal  fügt  hinzu,  daß  Gußstücke,  welche  an  der 
Oberfläche  besonders  hart  sein  sollen,  um  dem  Ver- 
schleiß gegen  Reibung  besonders  gut  widerstehen  zu 
können,  z.  B.  Zahnräder  mit  gegossenen  Zähnen, 
besser  in  England  beschafft  werden  könnten,  obwohl 
sie  gewöhnlich  harte  Stellen  aufwiesen,  welche  ihre 
Bearbeitung  schwierig  machen. 

Vereinigte  Staaten.  Gelegentlich  einer 
öffentlich  ausgesprochenen  Behauptung,  daß  gemäß 
einiger  Zahlen  der  amtlichen  Nachweise  der  Geologi- 
schen Landesanstalt  der  Vereinigten  Staaten  keine 
merkliche  Abnahme  im  Jahresdurchschnitte  des  Eisen- 
gehaltes der  in  den  Vereinigten  Staaten  zur  Verarbeitung 
kommenden  Erze  zu  konstatieren  sei,  unterzieht  sich 
Edwin  (-'.Eckel,  der  Verfasser  der  in  Rede  stehen- 
den EisenerzHtatiHtik ,  der  dankenswerten  Aufgabe, 
dieser  mit  der  allgemeinen  Anschauung  in  Wider- 
spruch stehenden  Behauptung  auf  Grund  einen  reichen 
Zahlenmateriales  entgegenzutreten.  Seine  Ausfüh- 
rungen* über  den 

abnehmenden  metallischen  Gehalt  der  nord- 
amerikanischen  Eisenerze 

vordienen  zugleich  mit  einigen  Angaben  allgemeinerer 
Art  hier  festgehalten  zu  werden.  Die  nachstehende 
Zalilentafcl  1,  die  der  amtlichen  Statistik  entnommen 
ist,  umschließt  Zahlen,  aus  denen  eine  annähernde 
Schätzung  des  jährlichen  Eisenerzverbrauches  in  den 
Vereinigten  Staaten  abgeleitet  werden  kann  Ea 
handelt  sich,  wie  wiederholt  betont  wird,  nur  um  an- 
genäherte Werte,  da  für  manche  Faktoren,  die  das 
endgültige  Resultat  beeinflussen,  keine  maßgebenden 
Angaben  erhältlich  sind. 

Die  Werte,  die  in  der  letzten  Kolonne  der  Zahlen- 
tafel 1  für  den  jährlichen  Verbrauch  an  Eisenerzen 
aller  Art  angegeben  sind,  bilden  die  beste  BasiB  für 
die  Untersuchung  der  Frage  bezüglich  einer  Abnahme 
des  Eisengehaltes  der  Erze.  Es  würde  natürlich  an- 
gängig sein,  gewisse  Annahmen  zu  machen  über  die 
mittlere  Zusammensetzung  der  Eisenerze,  die  für  die 
Verarbeitung  in  amerikanischen  Hochöfen  eingeführt 
werden,  diese  eingeführten  Erze  dann  von  der  Be- 
rechnung auszuschließen  und  dieselbe  streng  auf  die 
einbeimischen  Erzo  zu  beschränken.  Es  ist  aber 
fraglich,  ob  dieser  Umweg  in  der  Berechnung  zu  der 
Genauigkeit  des  endgültigen  Resultates  irgendwie  bei- 
tragen würde. 


•  „The  Engineer",  29.  Nov.  1907,  S.  552. 
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Zablentafol  1.    Verbrauch  an  Eisenerzen  in  Tonnen  für  alle  Zwecke,  1889  bis  190C. 


Jahr 

Fei  rderung 
an  Inltndltchen 
EUenerecn 

ErzTOtTAl 
b*l  den  Uruben 

Kl  d  fuhr 

Ausfuhr 

ErxTorrat  an  drn 
»iiiilkhen  llaf-n 
der  8ccu  um 
1.  Dezember 

Zink- 
abbmudr 

Verbrauch 
ao 

KUrncrzen 

1889  . 

■ 

• 

14  750  380 

2  293  085 

867  230 

— 

2  648  820 

44  346 

14  596  427 

1890  . 

• 

■ 

16  292  620 

2  032  000 

1  266  779 

— 

3  955  783 

49  337 

1«  562  857 

1891  . 

• 

• 

14  824  637 

2  489  483 

927  470 

— 

3  564  «25 

38  840 

15  724  621 

1892  . 

• 

16  557  413 

2  958  328 

819  490 

— 

4  215  842 

32  369 

1«  289  210 

1893  . 

• 

11  773  031 

3  582  ">80 

536  382 

— 

4  1 85  84 1 

38  112 

1 1  802  275 

1894  . 

• 

12  0C9  754 

3  287  977 

169  984 

— • 

4  911  595 

27  413 

11  785  999 

1895  . 

16  212  936 

3  024  118 

532  539 

— 

4  486  363 

43  941 

17  478  507 

1896  . 

16  261  53« 

3  459  787 

693  731 

— 

5  034  264 

45  672 

16  017  370 

1897  . 

• 

• 

17  798  335 

3  147  860 

497  810 

6  018  535 

34  467 

17  658  267 

1898  . 

■ 

19  744  055 

2  892  000 

190  203 



5  218  590 

49  278 

21  039  942 

1899  . 

25  078  104 

2  357  402 

684  867 

41  316 

5  Öl  8  768 

06  050 

25  922  125 

1900  . 

27  994  012 

3  769  309 

912  190 

52  2*3 

5  999  145 

88  504 

27  150  144 

1901  . 

■ 

29  349  679 

4  307  060 

982  421 

65  738 

5  953  4 1 8 

53  148 

29  826  886 

1902  . 

3«  123  001 

8  896  (172 

1  184  118 

89  860 

7  187  442 

«6  290 

36  461  112 

1903  . 

• 

35  579  017 

0  398  654 

99«  127 

81  901 

6  473  022 

74  436 

34  780  117 

IÖ04  . 

28  080  039 

4  741  002 

495  415 

217  287 

5  856  214 

«9  280 

30  708  509 

190'i  . 

- 

* 

43  206  551 

3  873  277 

859  181 

211  345 

«541  990 

91  734 

44  128  068 

190(1  . 

* 

• 

48  513  724 

3  334  298 

1  077  356 

269  484 

6  352  494 

94  950 

50  145  028 

Zahlontafel  2.  Vorgleich  dos  Verbrauche* 
an  Eisenerzen  mitderRoheisenorzeugung. 


V  rrbranrb 

Kohei^n- 

Eür  1 1  Roh- 

Ueli ii  Ii 
an  Du  lal- 
llitchem 

Jahr 

an 

eisen  wurden 

Eisenerzen 

erzeugung 

verbraucht 
an  Eisenerz 

Elten  im 

Eisener*  ' 

[  

t 

t 

1889 

14  59«  427 

7  725  300 

1,89 

52,91 

1890 

16  502  857 

9  349  94« 

1,77 
1,87 

50,50 

1891 

15  724  621 

8  412  348 

53.48 

1892 

10  289  210 

9  303  512 

1,75 

57,14 

1893 

11  802  275 

7  238  494 

1,63 

«1,35 

1894 

11  785  999 

6  703  906 

1,74 

57,47 

1895 

17  478  507 

9  597  449 

1,82 

54,95 

189« 

16017  370 

8  761  097 

1,83 

54,64 

1897 

17  «58  207 

9  807  123 

1,80 

55,50 

1898 

21  039  942 

1 1  962  317 

1,70 

56,82 

1899 

25  922  125 

13  838  034 

1,87 

53,25 

1900 

27  150  144 

14  009  870 

1,94 

51,55 

1901 

29  826  880 

16  132  408 

1,84 

54,35 

1902 

36  401  112 

18  100  448 

2.01 

49,75 

1903 

34  780  117 

18  297  400 

1 .90 

52,03 

1904 

30  708  509 

16  760  980 

1,83 

54,04  ; 

1905 

44  128  068 

23  360  258 

1,88 

53,19 

1906 

50  145  028 

25  712  106 

1.95 

51,28 

Die  ganzen  Verhältnisse  werden  klarer  durch  eine 
graphische  Darstellung  der  Werte  (Abbildung  1). 
Studiert  man  die  darin  gegebeno  Kurve  näher  unter 
Berücksichtigung  der  allgemeinen  Verhältnisse  der 
Eisenindustrie  in  den  verschiedenen  angegebenen 
Jahren,  so  erkennt  man,  daß  die  scheinbare  Ver- 
worrenheit der  Werte  in  Zahlentafel  2  von  der  Ein- 
wirkung verschiedener  ganz  regelmäßig  auftretondor 


Die  aus  Zahlentafel  1  entnommenen  Werte  des 
jährlichen  Verbrauches  an  Eisenerz  werden  von  Eckel 
in  Beziehung  gesetzt  zu  den  Jahreswerten  der  Roh- 
eisenerzeugung der  Vereinigten  Staaten.  Die  beiden 
ersten  Kolonnen  der  Zahlentafel  2  enthalten  diese 
Angaben.  Die  dritte  Kolonne  dieser  Tabelle  enthält 
Daten,  die  aus  den  Angaben  der  beiden  ersten  durch 
einfache  Division  erhalten  sind.  Die  Werte  der 
vierten  Kolonne  sind  aus  denen  der  dritten  abgeleitet 
mit  Hilfe  von  reziproken  Zahlen,  und  sie  sind  daher 
hinter  der  ersten  Dezimale  nicht  mehr  genau. 

Auf  den  ersten  Blick  scheinen  die  Werte  der 
dritten  und  vierten  Kolonne  der  Zahlentafel  2  zu 
widersprechend  zu  sein,  um  aus  denselben  irgend- 
wolcho  wertvolle  .Schlüsse  ziehen  zu  können.  Bei 
näherer  Betrachtung  der  Zahlen  int  es  aber  doch 
möglich  zu  erkennen,  daö  der  mittlere  Durchschnitt 
der  letzten  acht  Jahre  um  einige  Prozente  unter  den 
Mittelwert  des  vnraiifgegangemu  gleichen  Zeitraumes 
gefallen  ist. 


05  ,W» 


Abbildung  2.   Schaubllrt  di  r  Schwankungen  des 
schalte,  der  El.incr«  TOn  1*89  bis  1906. 


Tendenzen  herrührt,  die  sich  in  einem  Fallo  entgegen- 
wirken, im  andern  Falle  ihre  Wirkung  summieren. 

Die  Frage  des  Eisengehaltes  bezw.  der  wechseln- 
den Qualität  des  Eisenerzes  ist  keine  einfache  und 
daher  fällt  die  Kurve  nicht  gleichmäßig  mit  den 
Jahren.  Ihr  Verlauf  wird  von  einer  Reihe  von  Faktoren 
beeinrlulit,  von  denen  die  wichtigsten  folgende  sind: 

1.  Die  allgemeine  Lage  der  (Eisen- 
industrie.   Während   schlechter  Zeiten,  in  denen 
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dio  Eisenerzförderung  eingeschränkt  ist,  sind  die  Erz- 
preiae  niedrig,  und  die  Qualität  des  Erzes  wird  von 
den  Käufern  streng  nachgeprüft.  Während  der 
Perioden  geringer  Roheisenerzeugung  wird  daher  der 
durchschnittliche  Eisengehalt  des  Erzes  hoch  sein.  Bei 
steigender  Konjunktur  aber  sind  die  Erze  teuer,  die 
Hochofenwerke  werden  ziemlich  alles  nehmen ,  was 
nur  den  Namen  Erz  verdient.  In  Zeiten  der  Hoch- 
konjunktur wird  daher  die  durchschnittliche  Qualität 
der  Erze  eine  geringere  sein. 

2.  Die  Auffindung  neuer  Eisenerz- 
lagerstätten. Wird  eine  neue  Lagerstätte  hoch- 
haltiger Eisenerzo  aufgeschlossen,  so  hat  das  die 
Wirkung,  daß  die  Durchschnittsqualität  des  Erzes  all- 
gemein sich  merklich  bessert,  sobald  die  neuen  Erze 
auf  den  Markt  kommen,  um  dann  wieder  langsam, 
aber  gleichmäßig  abzunehmen,  sobald  die  neue  Lager- 
stätte in  ihrer  Förderung  nachzulassen  beginnt.  Für 
den  Zeitraum,  der  von  Zahlentafel  2  bezw.  Abbild.  1 
umfaßt  wird,  hat  sich  nur  einmal  eine  derartige  neue 
Erschließung  ereignet :  die  ersten  bedeutenden  Ver- 
schiffungen aus  dem  Mesaba-Erzbezirk  steigerten  den 
Durchschnittsgehalt  der  Erze  im  Jahre  1893  zu  dem 
höchsten  je  verzeichneten  Werte. 

3.  Allgemeine  Erschöpfung  der  Erz- 
vorrfite.  Dieser  Faktor,  zwar  häutig  durch  die 
beiden  vorher  genannten  in  den  Hintergrund  gerückt, 
ist  der,  welcher  schließlich  den  Ausschlag  gibt  bei 
jeder  Abnahme  des  Durchschnittsgehaltes  der  Eisen- 
erze. Dieses  Moment  ist  wichtig,  selbst  wenn  die 
Roheisenerzeugung  konstant  bliebe,  aber  ihm  ist  weit 
größere  Bedeutung  zuzuschreiben,  wenn  mit  einer 
jährlich  steigenden  Nachfrage  nach  Eisenerz  zu 
rechnen  ist. 

Der  Einfluß  dieser  drei  hauptsächlichsten  Fak- 
toren kann  mit  ziemlicher  Deutlichkeit  in  dem  Schau- 
bild  Abbildung  2  verfolgt  werden.  Der  höchste 
Durchschnittsgehalt  wurde  im  Jahre  1893  erreicht, 
als  ein  neues  hochwertiges  Erz  auf  den  Markt  kam 
während  einer  Zeit  niedriger  F.isenerzförderung.  In 
diesem  Falle  summierte  sich  die  Wirkung  dieser  beiden 
Faktoren.  Wären  die  ersten  großen  Verschiffungen 
aus  dem  Mesabahezirk  in  eine  Zeit  der  Hochkon- 
junktur gefallen,  so  würden  sie  dahin  gewirkt  haben, 
die  zeitweilige  Abnahme  des  Durchschnittsgehaltes 
der  Erze,  die  der  Hochkonjunktur  zuzuschreiben  ge- 
wesen wäre,  hintanzuhalton. 

Wenn  man  den  wechselnden  Verhältnissen  des 
Eisenmarktes  in  den  verschiedenen  Jahren  Rechnung 
trägt,  so  muß  man  sagen,  dail  das  Scbaubild  deutlich 
eine  ziemlich  regelmäßige  Abnahme  des  Metall- 
gehaltes der  Eisenerze  zeigt.  Vom  Hochstand  des 
Jahres  1893  ab  zeigt  die  Kurve  eine  deutlich  und 
regelmäßig  abwärts  gerichtete  Bewegung.    Man  kann 


Lago  wohl  nach  dem  Schaubild  voraussagen,  daß  bei 
der  nächsten  Hochkonjunktur  der  Eisenindustrie  in  den 
Vereinigten  Staaten  Erze  verarbeitet  werden,  deren 
durchschnittlicher  Eisengehalt  nicht  über  47  °/o  liegen 
dürfte.    o  p 


U«ber  du  GefBge  der  Eohlenstofflegiernngen 

in  Schmelzen  höhergekohlten  Eisens,  denen  wachsende 
Mengen  Nickel  und  Mangan  zugesetzt  wurden,*  be- 
richten Llon  Guillet  und  H.  Le  Chatelier. 
Dio  Verfasser  benutzten  als  Ausgangsmaterial  für  die 
Schmelzen  ein  weißes  Eisen  mit  3,20%  Kohlenstoff 
(0,05  o/o  Graphit),  0,20  0/0  Silizium,  und  ein  graues 
Eisen  mit  2,73  oyo  Kohlenstoff  (1,68  o/0  Graphit)  und 
2,38  o/o  Silizium.  Die  den  Schmelzen  allmählich  zu- 
gesetzten Mengen  Nickel  und  Mangan  betrugen  1 
bis  oC/o. 

Aus  den  Versuchen  ergab  sich,  daß  der  Einfluß 
dos  Nickels  auf  das  GefQgo  und  den  Zustand  des 
Kohlenstoffes  sehr  charakteristisch  ist. 

1.  Nickel  begünstigt  die  Bildung  von  Graphit. 

2.  Der  Perlit  vorschwindet  schon,  wenn  nur  ge- 
ringe Mengen  Nickel  vorhanden  sind.  Bei  steigendem 
Nickclgohalte  bildet  sich  ganz  znerst  Sorbit.  Der 
Zomentit  nimmt  teilweiso  nadeiförmige  Gestalt  an; 
später  verschwindet  der  Sorbit  und  es  entstehen  7-Eiien 
und  Nadeln  von  Troostit-Sorbit.  Mit  dem  wachsenden 
Nickelgehalte  vermehrt  sich  daB  y  -Eisen  und  die 
Nadeln  nehmen  allmählich  ab,  bis  schließlich  nur 
y-Eison  und  Graphit  vorhanden  sind.  Bemerkenswert 
ist,  daß  die  Nadeln  von  Troostit-Sorbit  sehr  oft  einen 
Korn  von  Zementit  enthalten.  Gewisse  Zonen  des 
7-Eisens,  besonders  in  der  Nähe  des  Graphits,  lassen 
sich  leicht  durch  Pikrinsäure  färben  und  zeigen  dann 
manchmal  in  der  Mitte  Spuren  von  Zementit;  ihre 
Zahl  nimmt  bei  steigendem  Nickelgohalte  ab.  Die 
Schmelzen  mit  Mangan  bestätigen,  was  schon  bekannt, 
daß  das  Mangan  die  Ausscheidung  des  Graphits  ver- 
hindert. Es  bildet  sich  im  allgemeinen  Sorbit,  aber 
niemals  y-Eisen.  Der  entstehende  Zementit  vermehrt 
sich  schnell  bei  wachsendem  Mangangehalt  und  läßt 
sich  durch  Natrininpikrat  um  so  schwieriger  färben, 
als  der  Mangangehalt  steigt. 

Die  Verfasser,  die  diese  VersuchBergebnisse  mit 
schon  bekannten  Tatsachen  zusammenfassen,  folgern 
nun :  Die  Elemente,  die  im  Eisen  in  Lösung  gehen, 
wie  Nickel,  Aluminium  und  Silizium,  begünstigen  die 
Uraphitansscheidung,  während  dio  Elemente,  die  mit 
dem  Zementit  ein  doppeltes  Karbid  bilden,  wie  Mangan 
und  Chrom,  dio  Graphitausschcidung  verhindern. 

    Kraynik. 

*  „Comptes  rendus  hebdomadaires  des  Bcancoa 
de  l'Acadi'mie  des  Sciences",  23.  September  190",  S.  65. 


Bücherschau. 


Kruse h,  Professor  Dr.  P.:  Die  Untersur/uinij 
und  Bewertung  ton  Erzlagerstätten.  Mit  102 
Tcxtfipurcn.   Stuttgart  1907.  Ferdinand  Enke. 

Das  vorliegende  Buch  vordient  besondere  Beach- 
tung und  eine  eingehende  Besprechung  in  „Stahl  und 
Eisen"  nicht  nur  wegen  seines  überaus  reichen  all- 
gemeinen Inhaltes,  Bondern  auch  wegen  der  von 
neueren  Gesichtspunkten  aus  behandelten  Abschnitte 
über  die  für  die  Eisenindustrie  wichtigen  Erzlager- 
stätten (Eisen,  Mangan,  Nickel,  Chrom,  Wolfram  usw.). 
Wenngleich  in  orster  Linie  für  den  mit  der  Unter- 
suchung und  Bewertung  von  Erzlagerstätten  betrauten 
Bergingenieur  bestimmt,  erhält  das  Werk  doch  eine 
weitergebende  Bedeutung  durch  die  Abschnitte  über 
Bewertung  der  Erze  und  ttberStatistik.  Allen  Faktoren  — 


Lage  und  Charakter  der  Vorkommen,  Frachtverhält- 
nisse, tiehalt  der  Erze,  Einlösungsformeln,  Handelsge- 
bräuche usw.  — ,  die  zur  Beurteilung  der  Abbauwürdig- 
keit  und  des  Wertes  eines  Erzvorkommens  nötig  sind,  ist 
in  ausgiebigster  Weise  Rechnung  getragen.  Ein  beson- 
deres Verdienet  hat  sieh  der  Verfasser  dadurch  er- 
worben, daß  er  bei  den  einzelnen  Erzen  dio  Bo- 
zahlungstarifo  der  Hütten  angibt  und  an  Hand  von 
Beispielen  den  Wert  der  fraglichen  Erze  berechnet. 
Meines  Wissens  gibt  es  noch  keine  derartige  Zu- 
sammenstellung der  Finlösungsforiiicln.  Auch  den 
Frachten  \*i  ein  eigener  Abschnitt  gewidmet,  in  dem 
sich  sehr  schätzenswerte  Angaben  über  Wagen-,  Tier-, 
Menschen-,  maNchinellc  Fracht  und  Seefracht  finden. 
Der  statistische  Teil  kann  mit  dem  bekannten  amerika- 
nischen Jahrbuche  „The  Mineral  Iixlu»tr>-  verglichen 
werden;    auf    die   ScliluUhemerkuiigcn  'über  unsere 
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heutige  Montanstatistik  Bei  noch  eigens  hingewiesen. 
Obschon  bereite  von  bekannton  Autoren  (Groddeck, 
Beck,  Bergeat)  eino  Reihe  deutscher  Werke  über  Erz- 
lagerstätten erschienen  sind,  so  haben  dioselbon  doch 
nur  für  den  Fachmann  spezielleres  Interesse.  (Ein  dem 
Torliegenden  ähnliches  Werk  in  französischer  Sprache, 
„La  prospoction  des  mines  et  leur  mise  en  valeur" 
von  Maurice  Lecomto-Denis,  Paris,  erschien  im  Jahre 
1903.)  Es  ist  daher  mit  Freuden  zn  begrüßen,  daü 
Prof.  Krusch  seine  Erfahrungen  größeren  Kreisen 
zugitnglich  gemacht  und  die  deutsche,  Fachliteratur 
durch  ein  Buch  bereichert  hat,  das  bezuglich  der  An- 
schauungen Ober  die  Erzlagerstättenlebre  zeitgemäß 
ist  und  wegen  seines  statistischen  Inhaltes,  der  Ana- 
lysentabellen usw.  ein  andauernd  wertvolles  Nach- 
schlagewerk bilden  wird.  Der  sehr  gut  ausgestattete 
Band  kann  aufs  wärmste  empfohlen  werden  und  sollte 
in  keiner  Bibliothek  der  Bergwerksunternehmen  und 
Hüttenwerke  fehlen.  Auch  allen  Bergingenieuren,  die 
sich  mit  der  Untersuchung  und  Bewertung  von  Erz- 
lagerstätten im  In-  und  Auslände  zu  befassen  haben, 
wird  das  Werk  in  jeder  Beziehung  ein  guter  Ratgeber 
sein.  Wer  im  Auslando  an  entlegenon  l'lätzen  Unter- 
suchungen und  Begutachtungen  vorzunehmen  hat,  wird 
es  mit  seinem  „reichen  Inhalt  in  gedrängter  Form" 
bald  zu  schätzen  wiBaen.  Wilhelm  Venator. 

As  in  us  Jabs:  Ueher  Torfdestillation  und  Torf- 
wnoertuny.  Berlin  1907,  Polytechnische  Buch- 
handlung <  A.  Seydel).    I  ,16,. 

Die  vorliegende  Broschüre  hat  zwar  wenig  Um- 
fang, aber  so  viel  Inhalt,  daß  eine  etwas  eingehen- 
dere Besprechung  angezeigt  ist.  Eine  vollständige 
Würdigung  möchte  freilich  mehr  Raum  verbrauchen, 
als  die  Arbeit  selbst.  Letztere  zerfällt  in  zwei  durch 
einen  Zweck  miteinander  verbundene  Teile.  Dieser 
Zweck  ist  die  Befürwortung  des  im  zweiten  Teile 
beschriebenen  Patcnttroc.kenverfahrens,  in  welchem 
die  Abwärme  einer  Torfvergasung  nutzbar  gemacht 
werden  soll:  das  Mittel  dazu  sind  die  Berechnungen 
im  ersten  Teil,  welche  sich  stützen  auf  vom  Refe- 
renten ermittelte  Zahlen  in  dessen  „Goneralbericht* 
über  die  Torf  versuche  zu  Oldenburg  i.  Or.  (Monat 
November  1901),  im  Auftrage  der  Königl.  Preußischen 
Ministerien  für  Handel  und  Gewerbe  und  für  Land- 
wirtschaft erstattet".  Dieser  Goneralbericht  bebandelt 
einen  großen  Betriebsversuch  mit  dem  damals  neuen 
Ziegterschen  Torfdestillationsverfahren.  Es  erscheint 
gewagt,  Ergebnisse  einer  Destillation  auf  eine  Ver- 
gasung übertragen  zu  wollen ;  mindestens  müßte  wohl 
auf  die  großen  Unterschiede  zwischen  beiden  und 
deren  Folgen  hingewiesen  werden.  Dann  aber  sioht 
Verfasser  jenen  Generalbericht  des  Referenten  anders 
an,  als  es  in  der  Absicht  dieses  je  hat  liegen  können, 
nämlich  als  eino  streng  wissenschaftliche  Arbeit  mit 
endgültigen  Ergebnissen,  auf  denen  nun  Bieber  weiter 
gebaut  werden  kann.    So  liegt  die  Sache  aber  nicht. 

Die  Zioglerscbo  Destillation,  die  im  Laboratorium 
mit  geschlossener  Retorte  arbeiten  kann,  wurde 
in  Oldenburg  in  offenen  Retorten  vorgenommen. 

Auf  des  Verfassers  sehr  scharfsinnige  Verarbei- 
tung der  Ergebnisse  des  Ueneralberichts  einzugehen, 
verbietet  leider  die  Rücksicht  auf  den  Raum,  um  so 
mehr,  als  jene  Ergebnisse  doch  zu  solchen  Weiter- 
entwicklungen nicht  die  erforderliche  Grundlage  ge- 
währen. 

Die  künstliche  Trocknung  ist  an  sich  schon 
immer  eine  schwierige  Aufgabe;  ihre  Schwierigkeit 
(wirtschaftlich  natürlich)  wächst  abur  ganz  unverhält- 
nismäßig mit  sinkendem   Wert  des  zu  trocknenden 


•  Herlin,  L.  Simion  Xf.,  Oktoberheft  der  .Verb, 
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Gutes,  ist  daher  bei  Torf  so  groß,  daß  bisher  noch 
kein  Verfahren  sich  hat  einführen  können.  Aussicht 
überhaupt  kann  vielleicht  ein  solches  haben,  welches 
sonst  verlorene  Wärme  mit  billiger  Einrichtung  nutz- 
bar macht.  So  ist  allerdings  doa  Verfassers  Ver- 
fahren beschaffen,  weshalb  es  möglicherweise  eine  Zu- 
kunft haben  kann.  Es  benutzt  die  Augstrahlwärme 
eines  Torf  vor  gasungsofona,  welche  von  der  dann  über 
den  frischen  Torf  gebenden  Trockonluft  aufgenommen 
wird.  Mit  diesem  Kreislauf  steht  ein  zweiter  in  Verbin- 
dung. Es  wird  nämlich  ein  kleiner  Teil  der  Trockenluft 
aus  dem  Ofenmantel  abgezweigt  und  durch  den  Torf- 
ofen seibat  geleitet,  wodurch  also  der  Torf  vergast 
wird,  so  daß  dabei  die  dazu  nötige  Temperatur  von 
selbst  entsteht.  Die  heißen  Torfgase  durchströmen 
eine  zweite  Wärmeaustauschvorrichtung,  verlieren 
hier  ihre  Niederschläge  durch  Abkühlung  mittels  ent- 
gegenströmender Außenluft  und  werden  dann  zur 
Verwendung  abgeführt.  Ein  kleiner  Teil  hiervon 
wird  wieder  abgezweigt;  er  Dborstreicht  den  fertigon 
glühenden  Koks  und  tritt  zurück  in  den  Ofen,  um  den 
Transport  der  neu  entstehenden  Torfgase  zu  beschleu- 
nigen. Es  wird  nur  noch  mehr  dafür  zu  sorgen  Bein, 
daß  die  Luft  auch  auetreten  kann,  sonst  wird  keine 
in  den  Kreislauf,  der  schließlich  in  der  Atmosphäre 
endigen  muß,  eintreten. 

Für  eine  Destillation  Btatt  einer  Vergasung  läßt 
sich  das  Verfahren  leicht  sinngemäß  umgestalten,  die 
Aenderong  ist  gering.  Ausführbar  erscheint  es  also, 
nur  wird  erst  eine  wirkliebe  Ausführung  zeigen  müssen, 
ob  es  auch  wirtschaftlich  igt,  d.  h.  ob  Zinsen  und 
Abschreibung  und  Unterhaltung  nicht  den  Nutzen 
verzehren.  Verfasser  sucht  durch  seine  Rechnungen 
den  XachweiB  von  vornherein  zu  führen  und  hat  wohl 
in  Manchom  sogar  zu  ungünstig  gerechnet.  Man 
möchte  sagen :  Soweit  sich  ein  solcher  Nachweis  auf 
Grund  von  Annahmen  führen  läßt,  ist  er  hier  geführt 
worden.  Es  wird  interessant  soin,  an  einer  wirklichen 
Ausführung,  die  hoffentlich  nicht  lange  auf  sich  warten 
läßt,  zu  ermitteln,  wieweit  die  Annahmen  mit  der 
Wirklichkeit  übereinstimmen. 

Dr.  L.  C.  Wolff,  Magdeburg. 


Ferner  sind  der  Redaktion  folgende  Werke  zu- 
gegangen, deren  Besprechung  vorbehalten  bleibt: 

CompafS.  Finanzielles  Jahrbuch  für  Oesterreich- 
Ungarn.  Einund vierzigster  Jahrgang.  1908.  Heraus- 
gegehen von  Rudolf  Hanoi.  1.  und  II.  Band. 
Wien  (I.  Maria  Theresienstraße  Nr.  32»  1907, 
Uompattverlag. 

Vergl.  „Stahl  und  Eisen«  1906  Xr.  22  S.  Uli; 
1905  Xr.  21  S.  I27II. 

Haberlands  Unterrichtsbriefe  für  das  Selbststudium 
der  englischen  Sprache.  Mit  der  Aussprachebezeich- 
nung des  Weltlautschriftvereins  (  Association  Phone- 
tique  Internationale),  herausgegeben  von  Professor 
Dr.  Thiergen.  Brief  1B  bis  20.  Leipzig-R., 
E.  Haborland.  Je  0,75.*.  (Das  Werk  wird  voll- 
ständig in  zwei  Kursen  zu  je  20  Briefen;  Preis  des 
Kursus  in  Leinenmappe  15.*.) 

Haberlands  Unterrichtsbriefe  für  das  Selbststudium 
der  französischen  Sprache.  Mit  dor  Aussprache- 
bezeichnung des  Weltlautschriftvereins  (Association 
Phonetique  Internationale),  herausgegeben  von 
Rektor  H.  Michaelis  und  Prof.  Dr.  P.  Passy. 
Brief  16  bis  20.  Leipzig-K.,  E.  Haberland.  Je  0,75  .*. 
(Das  Werk  wird  vollständig  in  zwei  Kursen  zu  je 
20  Briefen  ;  Preis  des  Kursus  in  Leinenmappe  15.*.) 

La  Durie  du  Trara il  dans  les  Mines  en  Grande- 
Bretagne.  Discussions  parlamentaires  de  IS<>2  a 
1907.  Enquete  de  1906  —  1907  et  Projot  de  Loi  du 
( ii.iivernement  (Aoüt  1907).  Anal,  et  trad.  par 
Ed.  Fuster.  Paris  455  rue  du  ('hüteaudunj  1907, 
Comitc  Central  des  Houillcres  de  France.    2  Fr. 
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Industrielle  Rundschau. 
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Webenik,  Gottlieb:  Geographisch-statistische* 
Weltlexikon.  Ein  Nacbschlageboch  aber  die  Länder, 
Staaten,  Kolonien,  Gebirge,  Flüsse,  Seen,  Inseln, 
Stadt«  usw.  der  Erde.  Lieferang  2  bis  15.  Wien  1907, 
A.  Hartlebens  Verlag.  Je  0,76.x.  (Das  Werk  soll 
in  20  Lieferungen  erscheinen.) 

Wietz,  H. ,  und  C.  Erfurth:  Hilfsbuch  für 
Elektropraktiker.  Neu  bearbeitet  Ton  W.  Fuhr- 
mann und  ('.  Erfurth.  8ecbstc,  Termehrte  und 
Terbesserte  Auflage.  Erster  Teil:  Mit  232  Figuren 
im  Text  Zweiter  Teil:  Mit  252  Figuren  im  Text 
und  auf  einer  Tafel,  sowie  mit  einer  Eisenbahn- 
karte.  Leipzig  1907,  Hachmeister  &  ThaL  Beide 
Teile  zusammen  geh  4,50  Jl. 


Faohkalender  für  1908: 

Kalender  für  Tief  bohr- Ingenieure,  -Techniker,  Unter- 
nehmer und  Bohrmeister.  Handbuch  für  Petroleum- 
faehleute,  Berg-  und  Bau  •  Ingenieure,  Geologen, 
Baineologen  usw.  Unter  Mitwirkung  bewährter 
Fachmänner  herausgegeben  von  Oskar  Ursinns, 
Zivilingenieur  und  Redakteur  der  Zeitschrift  „Vulkan 
mit  Tiefbohrwesen".  Frankfurt  a.  M.,  Verlag  de» 
.Vulkan«.    Geb.  7,50  Jt. 

Maschinenbau-  und  Metall  -  Arbeiter  -  Kalender  für 
1908.  Herausgegeben  von  Carl  Patakj,  unter 
Mitwirkung  vieler  Fachleute.  Reich  illustriert. 
XXVIII.  Jahrgang.  Berlin  8.  42  (Prinzenstr.  100), 
Carl  Pataky.    Geb.  (bei  freier  Zusendung)  1,10  Jt. 


Nachrichten  vom  Eisenmarkte  —  Industrielle  Rundschau. 


Die  Lage  des  Rohclsengesc häftes.  —  Auf  dem 

deutschen  Roheiacnmarkte  bat  Bicb,  nachdem  das 
Roheisensyndikat,  wie  zuletzt  berichtet,*  die  neuen 
Preise  füV  Lieferungen  im  laufenden  Jahre  festgesetzt 
hat,  die  Kauflust  zu  regen  begonnen,  so  dal  eine 
Reihe  größerer  Aufträge  inzwischen  eingegangen  Bind. 
Ueber  die  weitere  Entwicklung  des  Geschäftes  läßt 
sich  indensen  heute  noch  nichts  sagen. 

Ueber  das  englische  Robeiaengeschäft  wird 
uns  aus  Middlesbroogh  unterm  4.  d.  M.  wie  folgt  be- 
richtet: Im  neuen  Jahre  beginnen  die  Robeisenproise 
in  robiger,  aber  ziemlich  fester  Haltung.  Die  Händler 
machten  Abschlüsse  für  die  seit  längerer  Zeit  ge- 
tätigten Verkäufe.  Gegenwärtige  Preise  sind  für 
Gießereiroheisen  G.  M.  B.  ab  Werk :  Nr.  1  sh  52/6  d 
bis  sh  53/ — ,  Nr.  3  sh  48:9  d  bis  sh  49,—,  Lieferung 
im  Januar.  Fflr  Frflhjahrslieferungen  bieten  die  Käufer 
vergeblich  sh  48/ — .  während  von  den  Abgebern 
ah  48,6  d  gefordert  werden.  Hiesiges  Hämatit  in 
gleichen  Mengen  1,  2  und  3  notiert  sh  60/ —  bis 
sh  60  6  d  netto  Kasse  fflr  Lieferung  in  4  bis  5  Mo- 
naten, Warrants  Nr.  8  sind  zu  sh  48,4'/»  d  gesucht. 
Naeh  der  Statistik  waren  am  81.  Dezember  1907 
78  Hochöfen  im  Betriebe  (Ende  1906  90);  die  Gesamt- 
verechiffnngen  betrugen  im  abgelaufenen  Jahre 
1  760  881  tons  (davon  gingen  nach  Deutschland  und 
Holland  488  639  tons)  gegen  1508555  tons  im  Jahre 
1906  (davon  447  087  tons  nach  Deutschland  und 
Holland),  die  Warrantslager  stellten  sich  Ende  1907 
auf  88  203  tons  (Ende  1906  anf  51  249),  die  Erzeugung 
fflr  1907  wird  auf  8  700  000  tons  geschätzt  (1906 
belief  sie  sich  auf  3  628  651  tonB). 

Verein  für  den  Verkanf  von  Siegerlfinder 
Roheisen,  6.  m.  b.  H.,  Siegen.  —  Der  Verein  bat 
beschlossen,  fflr  die  Roheisenerzeugung  der  Vereins- 
Werke  mit  dem  1.  Januar  1908  eine  Retriebsein- 
schränkung  von  25  «o  eintreten  zu  lassen. 

Verein  deutscher  ElsengieUereien.  —  In  der  letz- 
ten Sitzung  der  badischen  Gruppe  des  Vereins  wurde 
beschlossen, die  Gußprcise  bis  1 .  April  nicht  zu  ermäßigen. 

Die  Geschäftslage  der  österreichischen  Eisen- 
industrie im  Jahre  1907.**  —  Nach  dem  schon  an 
anderer  Stelle  (S.  64)  erwähnten  Berichte  des  Ver- 
eines der  Montan-,  Eisen-  und  Maschinen-Industriellen 
in  Oesterreich  hatderallgemeine  Konjunkturaufsehwung 
auch  die  Beschäftigung  der  österreichischen  Montan-, 
Eisen-  und  Maschinenindustrie  fast  durchweg  günstig 
beeinflußt,  doch  ließ  die  Verteuerung  aller  Erzeugungs- 
faktoren  oine  entsprechende  Rentabilität  nur  in  wenigen 
der  hierher  gehörigen  Geschäftszweige  aufkommen. 

Auf  dem  Kohlen-  und  Koksmarkte  bewegte  sielt 
die  lebhafte  Nachfrage  in  aufsteigender  Linie  weiter, 
hauptsächlich  hervorgerufen  durch  fortgesetzt  Marken 
Verbrauch  der  Vorkebrsunternehmungen  und  der  In- 
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dostrie.  Bedauerlicherweise  konnten  jedoch  die 
Kohlen-  und  Kokswerke  dem  Bedarfs  auch  nicht  an- 
nähernd Genüge  leisten,  denn  einerseits  litten  sie  auch 
heuer  wieder  unter  dem  passiven  Widerstande  der  Ar- 
beiterschaft und  unter  Örtlich  beschränkten  Arbeiter- 
ausständen,  anderseits  waren  die  Verkehrsanatalten  den 
erhöhten  Anforderungen  in  keiner  Weise  gewachsen. 
Nicht  nur,  daß  bis  auf  die  Monate  April  und  Mai  der 
Wagenmangel  beständig  in  bisher  noch  nicht  be- 
obachteter Heftigkeit  auftrat,  auch  die  Verkehrs- 
abwicklung auf  vielen  Bahnen  war  infolge  dar  un- 
genügenden Stationsanlagen  völlig  unzureichend.  Ohne 
diese  einschneidenden  Störungen  hätten  die  Kohlen- 
werke auch  den  gesteigerten  Anforderungen  zweifellos 
nachkommen,  und  somit  auch  die  unter  großen  Opfern 
seitens  der  Industrie  und  der  Bahnen  erfolgten  Ein- 
deckungen  aus  entlegenen  fremden  Kohlengebieten 
unterbleiben  können.  Die  Preise  stiegen  unter  diesen 
Verbältnissen  nicht  unwesentlich,  doch  glichen  die 
noch  immer  gültigen,  zu  niedrigen  Preisen  getätigten 
älteren  Abschlüsse  mit  Großabnehmern  von  Kohle 
und  Koks,  die  erneute  Steigerung  der  Arbeitslöhne 
und  die  Verteuerung  sämtlicher  Betriebematerialien 
zum  großen  Teile  den  für  die  freien  Mengen  verblei- 
benden Mehrerlös  wieder  aus. 

Außerordentlich  günstig  war  die  Entwicklung 
der  österreichischen  Eisenindustrie,  die  in  der  Lage 
war,  ihre  rechtzeitig  ausgestalteten  Werkstätten  voll 
auszunutzen.  In  den  ersten  elf  Monaten  des  Jahres  1907 
ist  im  Verhältnis  zur  gleichen  Zeit  des  Vorjahres  der 
Absatz  des  österreichisch-ungarischen  Zollgebietes  an 
Erischeroiroheisen  um  41  o>,  an  Halbfabrikaten  um  9,6  0/0 
und  an  Stabeisen  um  9,8  °/o  gestiegen.  Auch  der  Be- 
darf für  Eisenbahnzwecke  überstieg  denjenigen  des 
Vorjahres  ganz  erheblich,  und  zwar  hat  sich  der  In- 
landsahsatz an  Schienen  um  17,1  "n,  an  Radreifen  um 
44,2  0/o  und  an  Rädern  um  52,9  "/o  erhöht.  Nur  in 
Trägern  machte  sich  die  verringerte  Bautätigkeit 
durch  eine  Verminderung  des  Inlandsabsatzes  um 
rund  8  >  bemerkbar.  Der  Absatz  an  inländischem 
Gießereiroheisen  war  etwas  höher  als  im  Vorjahre. 
Auch  der  Verbrauch  an  Grub-  und  Feinblechen  hob 
sich  gegenüber  dem  vergangenen  Jahre  um  weitere 
21  5%  beziehungsweise  13,2"/»,  so  daß  die  Werke 
genötigt  waren,  sehr  lange  Lieferfristen  zu  bedingen. 
Der  Umsatz  in  Draht  stieg  abermals  um  etwa  IO°/s, 
doch  war  der  Nutzen  trotz  der  gegen  Ende  des  Vor- 
jahres durchgeführten  geringfflgigen  Erhöhung  der 
Grundpreise  geringer  als  je,  da  die  höhereu  Preise 
durch  dio  allgemeine  Erhöhung  der  Gestehungskosten 
mehr  als  ausgeglichen  wurden.  Seile  aus  Eisen-  und 
Stahldraht  wiesen  neuerdings  eine  wesentliche  Absatz- 
steigerung auf,  dio  sich  auf  das  Inland)—  und  Aus- 
landsgeschäft fast  gleichniiilli^  verteilte.  Iiisb.'-uriilere 
gelang  es,  wenn  auch  mit  bedeutenden  »ijiii'rn,  einen 
größeren  Absatz  nach  l'ngarn  zu  er/,eii-u.  d.-r  Ic:i|er 
durch  dio  bevorstehende  I !rli.iliiiti_-  ib  r  I . i-vii t'rni -Ilten 
wieder  aulierordemli.-li  gd'fihrd.-t  . -r-  Ii- -int.  l'u^-g-n 
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ist  der  früher  sehr  bedeutende  Absatz  nacb  Rußland 
und  Rumänien  infolge  der  dortigen  Zollerhöhungen 
•tark  gesunken.  Die  vorjahrigen  niedrigen  Preise 
erfuhren  wenigstens  teilweise  eine  kleine  Erhöhung, 
wurden  aber  anderseits  in  einigen  Absatzgebieten  in- 
folge der  Bcbnrfen  Konkurrenz  noch  unter  die  Notie- 
rungen des  Vorjahres  hcrabgedrUckt.  Die  Kabel- 
fabriken hatten  viele  Bestellungen,  doch  bewirkten 
passiver  Widerstand  und  Ausstände  der  Arbeiter- 
schaft, daß  der  Geschäftsertrag  nicht  gut  war.  Die 
durchgeführten  Preiserhöhungen  um  rnnd  10  °/o  wurden 
durch  erhöhte  Arbeitslöhne  und  Verkürzung  der  Ar- 
beitszeit wieder  unwirksam  gemacht.  Die  Geschäfts- 
lage  in  Grau-  und  Stahlguß  gestaltete  sich  recht 
günstig.  Der  erhöhte  Bedarf  der  Bahnen,  der  Ma- 
schinenfabriken, der  Wagenbauanstalten  und  der 
Elektrizitäts-Gesellschaften  sowie  die  starke  Zunahme 
des  Verbrauches  in  Handelsguß  stellten  so  große 
Anforderungen  an  dio  Gießereien,  daß  diese  oft  nur 
schwer  dem  Bedarfe  nachzukommen  in  der  Lage 
waren,  zumal  da  einige  andauernde  örtliche  Arbeiter- 
auastände  die  Erzeugung  erheblich  beeinflußten.  Die 
Preise  erfuhren  durchweg  eine  Steigerung,  die  zum 
größten  Teile  in  der  Erhöhung  der  Gestehungskosten, 
namentlich  der  Arbeiterlöhne,  begründet  war. 

In  Bau-  und  Brückenkonstruktionen  war  der  Be- 
sebiftigungsstand  andauernd  mehr  als  ausreichend. 
Auch  können  die  Preisverhültnisse  als  zufriedenstel- 
lend bezeichnet  werden. 

Der  Absatz  in  WagenacliBen  für  daß  Inland  ge- 
staltete sich  im  Berichtsjahre  infolgo  größerer  Lager- 
bestände aus  dem  Vorjahre  sowie  wegen  des  weniger 
befriedigenden  Ausfalles  der  Ernte  nicht  günstig  und 
hörte  im  Herbste  d.  J.  nahezu  vollständig  auf.  Daher 
mußten  auch  die  Notierungen  für  gewöhnliche  Fracht- 
und  Kaleschachsen  trotz  der  erhöhten  Herstellungs- 
kosten unverändert  bleiben.  Dio  fortgesetzten  Be- 
mühungen zur  Hebung  der  Ausfuhr  waren  nur  in  den 
Balkanstaaten  von  Erfolg.  Dagegen  wurde  der  in- 
folge des  hohen  Zolles  ohnehin  sehr  erschwerte  Ab- 
satz nach  Uu Bland  durch  die  dortigen  politischen 
Verhältnisse  faBt  ganz  unmöglich  und  könnte  nur 
durch  Abschluß  eines  direkten  Zollvertrages  belebt 
werden.  Nach  <"ypern,  wo  österreichische  Achsen 
sehr  beliebt  sind,  konnte  nur  durch  Preisopfer  eine 
bescheidene  Ausfuhr  aufrecht  erhalten  worden.  In 
Kleinasien,  der  europäischen  Türkei  und  Griechenland 
ließ  sich  gegen  den  deutschen  und  französischen  Wett- 
bewerb nicht  ankämpfen. 

Dio  günstige  Lage  in  der  Kleineisenindustriu  hielt 
an;  auch  war  es  möglich,  bessere  Preise  zu  erzielen. 
Die  Ausfuhr  konnte  nur  in  geringem  Umfange  ge- 
pflegt werden,  da  in  erster  Linio  darauf  Bedacht  ge- 
nommen werden  mußte,  den  meist  dringenden  Inlands- 
bedarf der  Waggon-  und  Maschinenfabriken  sowio  der 
Loknmotivbauanstaltcn  und  Schiffswerften  zu  versorgen. 
Doch  haben  sich  auch  die  Auslandspreise  gebessert. 

In  Werkzeugen,  Pflug-  und  Zeugwaren  verringerte 
sich  der  Absatz  gegenüber  dem  Vorjahre  eher  als 
daß  er  stieg,  insbesondere  gestaltete  sich  die  Ausfuhr 
nach  den  unteren  Donaustaaten  infolge  der  Unruhen 
in  Rumänien  und  des  Zollkampfes  mit  Serbien 
schwieriger.  Durch  die  Verzögerung  des  Zollvor- 
rragsabwchluHsen  mit  .Serbien  sind  der  österreichischen 
Industrie  bereits  heute  wesentliche  Nachteile  dadurch 
entstanden,  daß  die  ausländiM-hc  Konkurrenz,  ins- 
besondere die  deutsche,  die  in  Serbien  sehr  beliebten 
österreichischen  Typen  nachbildet  und  bereits  mit  Er- 
folg das  österreichische  Fabrikat  zu  verdrängen 
trachtet.  In  Ungarn  wird  mit  den  dortigen  Werken 
augenblicklich  ein  scharfer  Kampf  geführt,  indem  die 
österreichischen  Werke  trotz  starker  Preisermäßigungen 
der  ungarischen  bestrebt  sind,  von  ihrem  Absatzgebiete 
so  viel  wie  möglich  noch  zu  erhalten,  was  allerdings 
bei    den    Zwangsmitteln,    die    die    ungarische  Kon- 


kurrenz besitzt,  nur  nnter  großen  Opfern  and  Schwierig- 
keiten möglich  ist  und  durch  dio  in  Ungarn  herrschende 
Tarifpolitik  noch  mehr  erschwert  wird. 

In  Tiogclgußatahl-Feilen  und  -Haspeln  war  der 
Absatz  der  Menge  nach  nur  wenig  größer  als  im 
Jahre  1906,  doch  erfuhren  die  Umsatzziffern  dadurch 
eine  Steigerung,  daß  die  Preise  bereits  anfangs  des 
Jahres  den  derzeitigen  Gestehungskosten  annähernd 
entsprechend  geregelt  werden  konnten. 

Die  Nachfrage  nacb  Sensen,  Sicheln  und  Stroh- 
moeBern  war  in  allen  Ausfuhrländern  und  im  Inland» 
ziemlich  lebhaft,  so  daß  fast  sämtliche  aus  den  letzten 
Jahren  herrührenden  Vorräte  abgestoßen  werden 
konnten  und  manche  Werke  den  Aufträgen  kaum 
nachzukommen  imstande  waren.  Auch  nach  Serbien 
war  das  Geschäft  trotz  des  hohen  autonomen  Zolles 
recht  lebhaft,  nur  in  Ungarn  machte  sich  die  dortige 
Konkurrenz  außerordentlich  fühlbar.  Mangels  ent- 
sprechender Vereinbarungen  unter  den  erzeugenden 
Werken  konnte  jedoch  die  günstige  Geschäftslage  in 
der  Preiestellung  fast  gar  nicht  ausgenutzt  werden. 

Die  Maschinenfabriken  waren  mit  wenigen  Aus- 
nahmen, unter  denen  wiederum  die  Mühlenbauanstalten 
zu  nennen  sind,  reichlich  beschäftigt.  Weniger  zu- 
friedenstellend waren  die  Verkaufs-I'reiso  und  -Be- 
dingungen. Die  Preiserhöhungen,  soweit  sie  mit 
Rücksicht  anf  den  scharfen  Wettbewerb  des  In-  und 
Auslandes  Oberhaupt  vorgenommen  worden  konnten, 
wurden  durch  die  erhöhten  Rohmaterialien  preise  und 
die  höheren  Löhne  wieder  wettgemacht.  In  der 
Werkzougmaschinenindustrie  waren  dio  Botriebe  bis 
an  die  Grenze  ihrer  Leistungsfähigkeit  beschäftigt, 
und  in  Textilmaschinen  erreichte  die  Herstellung  dieses 
Jahres  wohl  das  höchste  Maß  dessen,  was  bisher  in 
diesem  Industriezweige  geliefert  wurde.  Ebenso  war 
die  Beschäftigung  der  elektrischen  Industrie  recht 
befriedigend,  sowie  im  allgemeinen  auch  der  Absatz 
an  landwirtschaftlichen  Maschinen,  Lokomobilen  und 
Dreschmaschinen.  Die  Arbeitsmenge  der  Lokomotiv- 
fabriken war  durchweg  besser  als  in  den  letzten 
Jahren,  doch  lange  nicht  ausreichend,  um  die  Fa- 
briken voll  zu  beschäftigen.  Auch  die  Lage  *  der 
Wraggonindustrio  gestaltete  sich  im  Jahre  1907  im 
allgemeinen  günstiger. 

Au»  der  indischen  Eisenindustrie.*  —  Während 
das  indische  Kapital  bisher  zu  furchtsam  gewesen  ist, 
um  sich  an  der  industriellen  Entwicklung  des  Landes 
zu  beteiligen,  macht  sich  gegenwärtig  infolge  der 
„Swadesbi--Bewegiuig  mehr  und  mehr  ein  Umschwung 
bemerkbar.  Die  Bewegung  läßt  Bich  kurz  durch  den 
Satz  charakterisieren :  .Indien  für  die  Indier".  Sie 
Htrebt  die  Verarbeitung  der  indischen  Roherzeugnisse 
im  Lande  selbst  und  die  Verdrängung  ausländischer 
Waren  durch  einheimische  Erzeugnisse  an.  Auch  der 
Eisenindustrie  haben  sich  diese  Bestrebungen  be- 
mächtigt und  ihren  Ausdruck  in  der  kürzlich  in 
Bombay  erfolgten  Gründung  einer  Gesellschaft  ge- 
funden, die  den  Bau  eines  mächtigen  Eisen-  und 
■Stahlwerkes  plant.  Das  Kapital  von  30  Millionen 
Mark  stammt  ausschließlich  aus  indischen  (Jucllen, 
der  VerwaltungBrat  der  Gesellschaft  besteht  nur  aus 
eingeborenen  Indiern.  Die  Hütt«  wird  in  der  Nähe 
von  Sini  Junction  an  der  Eisenbahn  Bengalen- Nagpur 
errichtet  werden,  einem  für  dio  Anlieferung  von  Erz, 
Kohle  und  Kalkstein  günstig  gelegenen  Platze.  Das 
Werk  wird  mit  zwei  Hochöfen,  sechs  basischen  Martin- 
öfen sowie  Walzwerken  für  die  Fabrikation  von 
Schienen,  Trägern.  Stabeisen  usw.  ausgestattet  werden 
und  soll  im  Jahre  120  000  t  Roheisen  erzeugen,  von 
dem  TOOOO  t  zu  Stahl  verarbeitet  werden  sollen. 
Auch  eine  Koksofenanlage  für  die  Herstellung  von  1500  t 
Koks  in  der  Woche  ist  vorgesehen.  Das  Erz  soll 
in  Bergwerken  gefördert  werden,  die  die  Gesellschaft 
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anzukaufen  beabsichtigt.  Die  Bengalen-Nagpur-Eison- 
bahn  bat  mit  Zustimmung  der  Regierung  eine  niedrigere 
Frachtgebahr  (etwa  8  Ffg.  für  1  t-Meile)  sowohl  für 
die  Ausfuhr  wie  für  dio  Verfrachtung  der  fOr  den 
Versand  über  Calcutta  bestimmten  Baumaterialien 
and  RohstofTe  bewilligt  Außerdem  hat  sich  die 
Regierung  bereit  erklärt,  20000  t  Stahlschienen  jähr- 
lich für  10  Jahre  zum  Hinfuhrpreise  zu  übernehmen. 
Der  Verbrauch  von  Eisen  und  Stahl  in  Indien  stellt 
sich  gegenwärtig  auf  über  Vi  Million  Tonnen  im 
Jahre,  wahrend  die  inländische  Erzeugung  im  ver- 
gangenen Jahre  nur  ungefähr  60  000  t  betragen  hat 
Die  Wirkung  des  neuon  Unternehmens  auf  die  fornere 
Gestaltung  der  ganzen  indischen  metallurgischen  In- 
dustrie kann  nicht  überschätzt  werden.  (Nach  einem 
amerikanischen  Konsulatsberichte.) 

Harzer  Werke  zn  Rübeland  und  Zorge,  Aktien- 
gesellschaft zn  Blankenburg  am   Hary:.  —  Wie 

dem  Rechenschaftsberichte  des  Vorstandes  zu  ent- 
nehmen ist,  hat  das  Geschäftsjahr  1906/07  die  Er- 
wartungen, die  man  an  seinen  Verlauf  gestellt  hatte, 
nicht  erfüllt.  Insbesondere  verursachte  in  der  Ma- 
schinenfabrik die  Einführung  eines  schon  im  vorigen 
Berichte  erwähnten  Troekenapparates  wesentliche  Un- 
kosten. Das  von  der  Gesellschaft  übernommene  Eisen- 
werk „Barbarossa"  in  Sangerhausen  lieferte  auch  noch 
keine  erheblichen  Ueberschüsso.  Die  Gießereien  des 
Unternehmens  waren  vollbeschäftigt  und  beanspruchten 
infolgedessen  weitere  erhebliche  Aufwendungen;  unter 
Einschluß  des  Barbarossaworkes  erzeugten  sie  ins- 
gesamt 893G  (6340)  t.  Die  llolzverkuhlungsanstalt, 
der  Hochofenbetrieb  und  die  Höhlen  zeitigten  ange- 
messene Ergebnisse.  Der  Vertrag  wegen  Abuahme 
von  Erzen  wurde  abgeschlossen  und  mit  den  Liefe- 
rungen, die  gemäß  dem  Abbau  des  Bergwerkes  weiter 
gesteigert  werden,  begonnen.  Der  Bau  der  Bahn 
Ellrich — Zorge  wurde  beendigt.  Das  Gewinn-  und 
Verlustkonto  weist  bei  3402,47  *  Vortrag  aus  dem 
Vorjahre  378  186,74  Ji  Betriebsübersehüsse  und 
17  056,18-«  Facht-  und  Mieteinnahmen  auf;  hiervon 
gehen  177  314,13  .«  für  allgemeine  Unkosten, 
79  285,37  .«  für  Abschreibungen,  97  890,24  <*  für 
Zinsen  und  10844,77  ..*  für  sonstige  Ausgaben  ab, 
so  daß  ein  Reinerlös  von  33  310,88,4  verbleibt,  der 
nach  den  Beschlüssen  der  Generalversammlung  vom 
18.  Dezember  1907  wie  folgt  verwendet  wird: 
3000.4  zur  Erhöhung  der  Rücklage,  5016.«  zur  Ab- 
schreibung auf  Obligationskosten,  12  000.«  zur  Ab- 
schreibungauf Trockenapparate-  Versuchskonto,  5000 .« 
als  Tanti."  ■me  für  den  Aufsichtsrat,  4586,90  -Jt  zur  Ab- 
buchung des  Kursverlustes  auf  Wertpapiere  und 
3707,98  Jt  zum  Vortrage  auf  neue  Rechnung. 

Stein-  and  Ton-Industrle-Gesellschaft  „Brohl- 
thal- in  Burgbrohl.  —  Die  Gesellschaft  teilt  uns 
mit,  daß  sie  ihre  Filialfabrik  „ Antweiler  Ton-  und 


Scbamottewerke"  in  Antweiler  (Bez.  Köln),  die  sie 
seit  dem  1.  Juli  1903  an  die  „Arloffer  Thonwerke, 
A.-G."  verpachtet  hatte,  mit  dem  1.  d.  M.  wieder  in 
eigenen  Betrieb  übernommen  habe. 

Vereinigte  Wopperthaler  Eisenhütten  Dr.  Tenge« 
Sples,  Aktiengesellschaft  in  Barmen.  —  Unter 
dieser  Firma  haben  sich  die  Eisengießerei  und  Ma- 
schinenfabrik Wupperthaler  Eisenhütte  Dr.  Harald 
Tenge,  Rob.  Spies,  Fr.  Sohn,  G.  m.  b.  H.,  Maschinen- 
fabrik und  Eisengießerei,  Leimbacherhütte  und  Friedr. 
Spies  Söhne,  Eisengießerei  und  Maschinenfabrik,  zu 
einer  Aktiengesellschaft  vereinigt  Das  Grundkapital 
beträgt  1900000.«  und  besteht  aus  450  Stammaktien 
und  1450  Vorzugsaktien.  Den  ersten  Aufsichtsrat 
bilden  die  HH.  Dr.  Tenge,  Bankdirektor  Theodor 
Homberg,  Alfred  Keetman,  Walter  Scbellenberg  und 
August  Luhn  jr.,  sämtlich  in  Barmen,  sowie  Kauf- 
mann Wilhelm  van  den  Daile  und  Ingenieur  Wilhelm 
Neuerburg  in  Düsseldorf. 

Socilte  Anonyme  Metallurgtque  d'Esperance- 
Longdoz  in  Lttttlch.  —  Nach  dem  Berichte,  den 
der  Verwaltungsrat  in  der  Hauptversammlung  vom 
17.  Dezember  1907  erstattete,  hatte  die  Gesellschaft 
im  abgelaufenen  Geschäftsjahre  (1./10.  1906  bis 
30./9.  1907)  zwei  Hochöfen  im  Feuer,  deren  Betrieb 
sich  bei  ungefähr  derselben  Erzeugung  wie  im  vor- 
hergehenden Jahre  befriedigend  gestaltete.  Ein  dritter 
Hochofen  wurde  fertiggestellt  und  soll,  sobald  die 
Gelegenheit  günstig  ist,  in  Tätigkeit  gesetzt  werden. 
Die  Walzwerke  waren  mit  Aufträgen  in  Blechen  und 
Hnndelseisen  reichlich  versehen;  die  Menge  der  Walz- 
fabrikate war  nur  wenig  von  der  dos  Vorjahres  ver- 
schieden. Für  Verbesserungen  wurden  in  dieser  Ab- 
teilung 255  062,41  Fr.  ausgegeben.  Das  im  Frühjahr 
1906  begonnene  Stahlwerk  in  Seraing  nähert  sich 
Beiner  Vollendung  und  dürfte  voraussichtlich  im  April 
dem  Botriebe  übergeben  werden  können.  Dio  bis- 
herigen Aufwendungen  für  den  Bau,  der  auf  8'/*  Mil- 
lionen Fr.  veranschlagt  ist,  betragen  3  893  209,43  Fr., 
von  denen  allein  3  155  380,66  Fr.  im  Berichtsjahre  zu 
bestreiten  waren.  Die  Beteiligung  an  Erzgruben,  die  dem 
Unternehmen  auf  lange  Jahre  hinaus  die  nötigeu  Erze 
sichern,  ist  in  der  Endrechnung  mit  2  081  916,54  Fr. 
aufgeführt.  —  Der  Kohgewinn,  unter  Einschluß  von 
128  460,21  Fr.  Vortrag,  8007,41  Fr.  Mieteinnahmen 
sowie  1HI  983,58  Fr.  Bankzinsen  usw.  beläuft  sich  auf 
2184  132,44  Fr.  Hiervon  werden  60000  Fr.  für  Pa- 
tente zurückgestellt,  40000  Fr.  zur  Rückzahlung  von 
Schuldverschreibungen  benutzt,  1000  000  Fr.  abge- 
schrieben, 2876,60  Fr.  für  Kosten  der  Ausstellung  in 
Madrid  verbucht,  47  639,78  Fr.  der  Rücklage  zugeführt, 
33  383,88  Fr.  als  Tantiömon  vergütet,  750  Ö00  Fr. 
(15  Fr.  auf  jede  der  "i0  000  Aktien)  als  Dividende  aus- 
geschüttet und  250  232,18  Fr.  auf  neue  Rechnung  vor- 
getragen. 


Vereins  -  Nachrichten. 


Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins 
deutscher  Eisen-  und  Stahlindustrieller. 

Zu  Düsseldorf  wurde  am  30.  Dezember  1907  Herr 
Gebeimrat  Servaes  75  Jahre  alt.  Aus  diesem  An- 
laß sandten  ihm  die  unterzeichneten  Körperschaften 
einen  Blumengruß  mit  folgendem  Schreiben : 

Hochverehrter  und  lieber  Herr  Geheimrat! 
Den  Dank,  den  Ihnen  anläßlich  Ihres  vierzig- 
jährigen Amtsjubiläums  am  15.  November  1*99  und 
bei  Ihrem  siebzigsten  Geburtstage  am  30.  Dezember 
1902  die  unterzeichneten  Vereine  ausgesprochen  haben, 
wiederholen  sie  heute  mit  den  herzlichsten  Glück- 
wünschen zu   Ihrem  fünfundsiehzigsteu  Geburtstage. 


F.ine  von  uns  geplante  Fcstfeier  haben  Sie  in  Ihrer 
Bescheidenheit  abgelehnt,  „weil  Altwerden  kein  Ver- 
dienst sei".  Um  so  dankbarer  erkennen  wir  Ihre 
wirklichen  Vordienste  an,  dio  Sie  sich  um  unsere 
uiederrheiniHch -westfälische  Industrie  nicht  allein, 
sondern  um  den  gesamten  deutscheu  Gewerbetieiii 
und  um  unser  Vaterland  erworben  haben.  Wir  haben 
diese  Verdienste  anläßlich  der  obenerwähnten  Gelegen- 
heiten in  den  an  Sie  gerichteten  Adressen  aus- 
führlich dargelegt  und  wollen  heuto  damals  Gesagte* 
uicut  wiederholen.  Nur  das  Min«  Unsen  Sie  uns 
aussprechen,  daß  das  Vertrauen  in  Ihre  nie  ver- 
tagende Tatkraft,  Objektivität  und  Unparteilichkeit, 
mit  der  Sie  für  die  Allgemeinheit  m>  Gn>|>e«  geleistet 
haben,   heute   unverändert   fortbesteht,   und   dali  wir 
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neben  dem  Wunsche,  ein  gütiges  Geschick  möge  Sie 
Ihrer  Familie  und  dem  Vaterlande  noch  lange  in  alt- 
gewohnter Frische  and  Kraft  erhalten,  auch  beute 
die  Bitte  an  8ie  richten:  Bleiben  8ie  noch  lango  der 
Untiere!    Mit  herzlichem  Glückauf! 

Der  Verein  zur  Wahrung  der  gemeinsamen 
wirtschaftlichen  Interessen   in  Rheinland 
und  Westfalen 

und 

Die   Nordwestliche    Gruppe    des  Vereins 
deutscher  Eisen-  und  Stahlindustrieller. 
F rotcein,       Beumer  Bütger , 

Protokoll  Uber  die  Yorstandssitmng 
der  Nordwestlichen  Gruppe  des  Vereins  deutscher 
Eisen-  und  Stahlindustrieller  vom  27.  Deibr.  1907. 

Eingeladen  war  zu  der  Sitzung  durch  Kund- 
schreiben vom  17.  Dezember  1907. 
Anwesend  waren  die  Herren:  Geheimrat  Servaes, 
Vorsitzender,  Gebeimrat  Baare,  die  Kommcrzien- 
rate  Kamp,  Springorum,  Ziegler,  E.  van  der 
Zypen,  Finanzrot  Klüpfel,  V.  K.  Poensgen,  Re- 
gierung*-und  Baurat  Mathies,  Dr.-Ing  8chrödter 
als  Gast  und  Dr.  Beumer,  geschäftsführendes  Mit- 
glied dos  Vorstandes. 

Entschuldigt  hatten  sich  die  Herren:  Baurat  ßeuken- 
berg,  Generalsekretär  H.  A.  Bueck,  Kommer- 
zienrat  Dr.  -  Ing.  Guilleaumo,  Geh.  Finanzrat 
Jencke,  Geheimrat  A.Kirdorf,  Kommerzienrat 
Klein,  Goheimrat  Luog,  Fabrikbesitzer  Mann- 
staedt,  Landrat  a.D.  Rötger,  Gebeimrat  W  ey- 
1  a  n  d  und  Kommerzienrat  W  i  e  t  h  a  u  s. 
Die  Tagesordnung  lautete  wie  folgt: 

1.  Geschäftliche  Mitteilungen. 

2.  Arbeitsverhältnisse  in  Hatten-  und  Walzwerken. 
8.  Zwangslegitimation  ausländischer  Arbeiter. 

4.  Bakteriologisches  Institut  in  Gelsenkircben. 

5.  Konferenz  der  ständigen  Auswtellungskom- 
misston  der  deutschen  Industrie  zu  Düsseldorf 
am  11.  Januar  1908.  (Ausstellungen  Brüssel 
1910,  Buenos  Aires  1910,  Turin  1911,  Tokio 
1912,  Schwimmende  Ausstellungen.) 

6.  Sonst  etwa  vorliegende  Angelegenheiten. 

Zu  1  der  Tagesordnung  gibt  die  Geschäftsführung 
Kenntnis  von  mehreren  Eingängen,  u.  a.  von  dem 
Rundschreiben  des  Zentralverbandes  Deutscher  In- 
dustrieller betreffend  die  Agitation  für  ein  Elektrizi- 
tätsmonopol. Dieses  Rundschreiben  wird  der  beson- 
deren Beachtung  der  Werke  empfohlen,  die  zugleich 
ersucht  werden,  dem  Zontralvcrband  Deutscher  In- 
dustrieller das  in  Betracht  kommende  Material  zur 
Verfügung  zu  stellen.  —  Die  bisher  üblicho  Statistik 
über  die  bei  den  Gewerbogeriehlen  verhandelten  und 
erledigten  Fälle  hat  durch  ihre  Mängel  vielfach  zu 
einem  ganz  schiefen  Urteil  über  die  gegen  groliindu- 
strielle  Werke  anhängig  gemachten  Prozesse  geführt. 
Eine  mehr  spezialisierte  Statistik  würde  zweifellos  er- 
geben, daß  die  im  Wege  der  Klage  gegen  sie  geltend 
gemachten  Ansprüche  in  der  Mehrheit  fallen  gelassen 
oder  abgewiesen  werden  in u Ilten,  also  ungerechtfertigt 
waren,  und  ferner,  daß  die  Zahl  der  Verurteilungen 
verschwindend  gering  ist  im  Verhältnis  zu  der  Zahl  der 
beschäftigten  Arbeiter.  Es  wird  beschlossen,  einen 
Antrag  auf  gröliere  Spezialisierung  der  Statintik  an 
das  Keichsamt  des  Innern  zu  richten  und  zugleich  die 
Werke  der  Gruppe  um  Führung  einer  solchen  Sta- 
tistik nach  einem  ihnen  seitens  der  Geschäftsführung 
einzusendenden  Formular  für  das  Jahr  19<»s  zu  ersuchen. 

Die  Verhandlungen  zu  l'uukt  i  der  Tagesordnung 
sind  vertraulicher  Natur. 

Zu  3  der  Tagesordnung  teilt  die  Geschäftsführung 
mit,  daü  am  'J.  Dezember  d.  .1.  in  rissen  a.  d.  Kühr  eine 


Konferenz  stattgefunden  habe,  in  der  die  Frage  der 
Zwangslegitimation  für  ausländische  Arbeiter  ein- 
gebend besprochen  und  der  Beschluß  gefaßt  worden 
sei,  die  Regelung  dieser  Angelegenheit  seitens  der 
Nordwestlichen  Gruppe  in  Gemeinschaft  mit  dem 
Verein  für  die  bergbaulichen  Interessen  im  Oberberg- 
atutsbezirk  Dortmund,  Essen  a.  d.  Ruhr,  dem  Verein  zur 
Wahrung  der  gemeinsamen  wirtschaftlichen  Interessen 
in  Rheinland  und  Westfalen  und  der  deutschen  Feld- 
arbeiter-Zentrale in  Berlin  in  die  Hand  zn  nehmen. 
Die  Verhandlungen  sind  in  die  Wege  geleitet  und 
sollen  demnächst  zum  Abschluß  gebracht  werden. 

Zu  4  der  Tagesordnung  wird  beschlossen,  den 
Werken  der  Gruppe  dio  geldliche  Unterstützung  des 
sehr  segensreich  wirkenden  bakteriologischen  Institut« 
in  Gelsenkirchen  auf  das  angelegentlichste  zu  emp- 
fehlen. 

Zu  5  der  Tagesordnung  wird  darauf  hingewiesen, 
daB  sich  die  Stellung  der  Gruppe  zur  Frage  der  Welt- 
ausstellungen nicht  geändert  habe.  Sie  erachtet  die  Ver- 
anstaltung von  Weltausstellungen  für  überlebt  und 
gegebenenfalls  nur  noch  Provinzial-  und  Fachausstel- 
lungen für  berechtigt. 

Zu  6  der  Tagesordnung  liegt  nichts  vor.  Schluß 
dor  Sitzung  2  Uhr  nachmittags. 

gez.  A.  Servaes,  gez.  Dr.  W.  Beumer, 

Königl.  Och.  Konam.-Kat.  M.  d.  A. 

Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Berufung  In  das  Herrenhaus. 

Durch  allerhöchste  Order  vom  30.  November  1907 
sind  die  Mitglieder  unseres  Vereines,  Hr.  Geb.  Re- 
gierungsrat Professor  Dr.  W.  Borchers  in  Aachen 
und  Hr.  Geh.  Regierungsrat  Professor  Dr. -Ing.  h.  c. 
K.  K  rohn  in  Danzig,  auf  Lebenszeit  in  das  Preußische 
Herrenhaus  bortffon  worden. 

Ae.der.ngen  In  der  Mlt&llederllsto. 

Becker,  Ernst,  Dipl.-Ing.,  Wetter  a.  d.  Ruhr,  Kaiser- 
Btraße  8. 

Eichhorn,  Georg,  Dipl.-Ing.,  Ingenieur  bei  dem  Eisen- 
werk vorm.  Vogel  &  Kämp  Akt.-Ges.,  Hamburg- 
Uhlenhorst,  Schonkendorffstraße  15. 

Pellering,  Eugen,  Ingenieur,  Directeur-Gerant  de  la 
Societe  anonyme,  Orivegnee  bei  Luttich,  Belgien. 

Schemmann,  Fritz,  Chem.  -  metallurg.  Laboratorium, 
Düsseldorf,  Immermannstraße  67. 

Stumpf,  Heinrich,  Ing-,  techn.  Aufsichtsbeamter  der 
Rheinisch-Westfälischen  Hütten-  und  Walzwerks-Be- 
rufsgenossensehaft,  Essen  a.  d.  Ruhr,  ßahnhofstr.  100. 

tt'eühan,  Bernhard,  Ing.,  Fabrikdirektor,  Wien  VIII, 
Chaudrongasse  54. 

Neue  Mitglieder. 

Cnstendi/ck;  Wilhelm,  kaufm.  Direktor  des  Stahlwerks 

Mannheim,  Mannheim  L.  4,  3. 
Flctichrr,  Karl,  Dipl.-Ing.,  Ingenieur  bei  der  Firma 

Westdeutsche    Steinzeug-,   Chantotte-   und  lUnas- 

Werko,  Euskirchen-Ost  17. 
Hanenwatd,    Mar,   Stahlwerksingenieur  im  Elektro- 

stahlwerk  Bich.  Lindenberg,  Akt. -lies.,  Remscheid- 

Hasten,  Hammesberg  bn, 
Küprr,  Johanne*,  Bctriebsingenieur    des  Bochumer 

Vereins,  Bochum,  Keehenerstr.  10. 
Trommenxchldtier,  Jakob,  Waggonhauingenicur,  Cöln, 

Vorgebirgstr.  3H. 
Webrr,  Emil,   Ingenieur  der  Masehinenbau-Akt.-Ues. 

vorm.  <tebr.  Klein,  Dahlbruch  i.  W. 
Werner,  Ernst,  Ingenieur,  Berlin- Wilmersdorf,  Lipaor- 

stratle  ü. 

Wild,Julius,  Lisenhütteningenieur.  Kesicza.Süd-l'ngarn. 

V  c  r  s  t  or \<  e  n  : 
Bartel,  Ad.,  Brüssel. 
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28.  Jahrgang. 


Ueber  Hochofen -Turbinengebläse. 

Von  Professor  P.  Langer  in  Aachen. 


(XMhdrack  verboten.) 


och  vor  wenigen  Jahren  standen  die  In- 
*■  ^  genieure  der  Frage  der  Luftverdichtung 
in  Ventilatoren  auf  Pressungen,  wie  sie  der 
Hochofenbetrieb  erfordert,  fremd  gegenüber.  Man 
bezweifelte  die  Möglichkeit,  Pressungen  von 
dieser  Höhe  in  Ventilatoren  erzeugen  zu  können, 
und  glaubte  von  der  Un  Wirtschaftlichkeit  dieser 
Art  der  Luftverdichtung  tiberzeugt  sein  zu 
dürfen.  Die  unvermeidlich  hohen  Umfangs- 
geschwindigkeiten und  Drehzahlen,  sowie  dio  Tat- 
sache, daß  die  Umwandlung  der  kinetischen  Energie 
in  potentielle  an  ungünstigere  Wirkungsgrade  ge- 
bunden ist  als  der  umgekehrte  Vorgang,  scheinen 
wohl  viele  Konstrukteure  davon  abgehalten  zu 
haben,  sich  mit  Turbinengeblttsen  zu  beschäftigen. 
Nachdem  jedoch  durch  das  Laufrad  der  Dampf- 
turbine von  de  Laval  mit  seinen  30  000  Um- 
drehungen und  350  m  in  der  Sekunde  Umfangs- 
geschwindigkeit dio  ersteren  Bedenken  umge- 
stoßen waren,  stand  der  Weg  für  einen  Ver- 
such offen,  um  zu  prüfen,  welche  Nutzeffekte 
von  Turbinenkompressoren  zu  erwarten  sind. 

Der  erste  Versuch  Rateaus  im  Jahre  1900 
war  ein  voller  Erfolg.  Mit  einem  Laufrad  von 
•250  mm  Durchmesser  erzielte  er  bei  20  000 
Umdrehungen  in  der  Minute  einen  Ueberdruck 
von  0,55  kg/qcm  bei  einem  Wirkungsgrad 
i Leistungsbedarf  der  Adiabate  :  effektiver  Lei- 
stungsbedarf des  Geblases)  von  rund  56  °/o  und 
bewies,  daß  dieser  Wirkungsgrad  um  so  besser 
wird,  je  höher  die  Drehzahl  und  damit  die  Um- 
fangsgeschwindigkeit getrieben  wird.  Berück- 
sichtigt man  die  kleinen  Abmessungen  des  Ver- 
suchskompressors (42  chm  in  der  Minute)  (Ab- 
bildung 1),  so  muß  das  Resultat  als  ein  erstaunlich 
Miltes  bezeichnet  werden.  An  einer  erfolgreichen 
Weiterentwicklung  der  Turbiuengebläse  und  Kom- 
pressoren konnte  nun  nicht  mehr  gezweifelt 
werden.  Tatsächlich  wurden  bald  darauf  von 
R  a  t  e  a  u  selbst  uud  von  R  i  e  d  I  e  r  -  S  t  u  in  p  f 
i  Abbildung  2)  mit  grundsätzlich  ähnlichen  <te- 
bläsen.  doch  bedeutend  größerer  Abmessung,  viel 
b.ssere  Wirkungsgrade  (zwischen  70  und  75  "<n 
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erreicht;  damit  waren  die  Wirkungsgrade  der 
raschlaufenden  Kolbengeblase  übertroffen.  An 
Einfachheit  ließen  diese  Geblase  nichts  zu  wün- 
schen übrig.  Doch  konnte  die  einstufige  Kom- 
pression nicht  weiter  verfolgt  werden,  da  für 
die  Erzeugung  eines  Ueberdruckes  von  einer 
Atmosphäre  Umfangsgeschwindigkeiten  erforder- 
lich wären,  die  auch  den  sorgfaltigst  herge- 
stellten Flügelradern  nicht  zugemutet  werden 
dürfen.  War  die  Notwendigkeit  der  Stufen- 
kompression  einmal  gegeben,  so  lag  es  nahe, 
statt  zweistufiger  mehrstufige  Gebläse  nach 
dem  Vorbilde  mehrzelliger  Kreiselpumpen  zu 
bauen,  und  dadurch  beliebige  Drücke  zu  be- 
herrschen, die  Umfangsgeschwindigkeiten  und 
Drehzahlen  so  weit  herabzusetzen,  daß  einer 
allgemeinen  Verwendung  von  Turbinengeblasen 
nichts  mehr  im  Wege,  stand. 

Das  Gebläse  von  Brown-Boveri-Rateau 
i  Abbildung  3)  und  C.  H.  J  aeg er  (Abbildung  4) 
sind  Beispiele  dieser  Bauart.  Wie  bei  Mehr- 
zellenpumpen ist  auch  bei  Mehrzellcngebläsen 
der  Wirkungsgrad  von  der  Stufenzahl  unab- 
hängig, er  ist  gleich  dem  Wirkungsgrad  einer 
Stufe  und  beträgt  rund  72  »/o.  Für  die  Aus- 
gleichung des  Achsialschubcs  der  einseitig  be- 
aufschlagten Laufräder  konnten  Vorbilder  aus 
dem  Kreiselpumpenbau  direkt  benutzt  werden. 
Die  Rader  können  einzeln  (Abbildung  5;  die  zu 
diesem  Zwecke  notwendigen  Zirkulationskanäle, 
welche  die  beiden  Nabenseiten  verbinden,  sind 
in  der  Abbildung  nicht  gezeigt)  oder  in  Gruppen 
(Abbildung  3  und  4)  entlastet  werden.  Grund- 
sätzlich vorzuziehen  ist  die  Einzelentlastung 
der  Laufrader,  um  die  zwei  Laufrädergruppen 
von  einander  unabhängig  zu  machen  und  da- 
durch in  der  Maschine  selbst  eine  gewisse  Re- 
serve zu  schaffen;  hauptsächlich  aber,  um  das 
Kammlager  auch  bei  ungleichmäßigem  Ansaugen 
der  beiden  Gruppen  vollständig  zu  entlasten. 
Die  Abdichtungen  zwischen  dem  Rotor  und  dem 
Gehäuse  werden  durch  einteilige,  mit  den  l.auf- 
rädem  in   das   Gehniise  einges.-tzte  l.ahyrint.h- 
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ritige  bezw.  bücbsen  erreicht,  in  denen  die  Ab-  die  Zentrifugalkräfte  und  geringes  Gewicht  waren 
dichtungskolben  der  Laufrftder  bezw.  die  Welle  die  Bedingungen,  die  zu  erfüllen  waren.  Ein- 
mit  einem  Spielraum  von  Bruchteilen  eines  Milli-  stückig  hergestellte  und  allseitig  bearbeitete 
meters  reibungslos  rotieren.  Laufrader  sind  zu  teuer.  Nur  außen  abgedrehte 
Konstruktiv  ist  das  Mehrzellensystem  ein-  Stahlgußräder  fallen  bei  der  heutigen  Stahlguß- 
wandfrei.  Es  gestattet,  die  unvermeidlichen  inne-  technik  zu  schwer  aus.  außerdem  sind  sie 
ren  Abdichtungen  am  kleinstmöglichen  Durch-  schlecht  auszubalancieren  und  unsicher  in  ihrer 
messer  vorzunehmen,  wie  er  durch  den  erforder-  Festigkeit.  Die  Lösnng,  zu  der  Kateau  (Abbil- 
lichen  Laufradeintrittsquerschnitt  bezw.  die  dung  b)  und  Jaeger  i  Abbildung  tii  gelangten. 
Wellenstärke  gegeben  ist.  Das  radiale  Spiel  ist  das  aus  gepreßten,  zähen  Stahlblechen  In- 
zwischen dem  Außendurchmesser  des  Rades  und  stehende  zusammengenietete  Laufrad.  Die  Nieten 
dem  Gehäuse  kann  beliebig  groß  gewählt  werden,  sind  stoßfrei  auf  Abscheren  beansprucht  und  bieten 
ohne  dall  der  Wirkungsgrad  beeinflußt  wird.  In  größere  Zuverlässigkeit,  als  geschweißte  Verbin- 
acbsialer  Richtung  ist  eine  genaue  Einstellung  des  düngen,  die  auch  in  Betracht  gezogen  werden. 


Abbildung  I.  Abbildung  2. 

Rateaii»  VermichHkompreoH.ir  (HIO01.  Turbinengebläse  von  Uiedler- Stumpf. 


Rotors  entbehrlich.  Demnach  bildete  das  Mehr- 
zellensystcm  der  Kreiselpumpe  ohne  Zweifel  das 
richtige  Vorbild  für  das  Turhinengebläsc.  um  so 
mehr  als  die  großen  Oberflächen  der  Zellen- 
wände eine  ausgiebige  Kühlung  ermöglichen,  und 
es  handelte  sich  nur  mehr  darum,  die  Pumpe  dein 
spezitisch  leichteren  und  elastischen  Medium,  der 
Luft,  anzupassen  und  den  Wärrneausdehnungen. 
die  beim  Kompressor  neu  sind,  in  der  Konstruk- 
tion Rechnung  zu  tragen. 

Das  geringe  spezitische  Gewicht  der  Luft 
erfordert«'  bedeutend  höhere  Ilmfangsgeschwindig- 
keiten, als  sie  bei  Pumpen  üblich  sind.  Die 
Konstruktion  eines  normalen  Gchliiselaufrad«  s 
war  daher  eine  neue  Aufgabe,  die  zunächst  ge- 
löst werden  mußte,  ehe  an  eine  Fabrikation  der 
Turbinenirebli'isi-  gedacht  werden  könnt«  .  Billige 
Herstellung.  groLSe   Widerstandsfähigkeit  gegen 


Das  Gehäuse  der  Gebläse  kann  wesentlich 
einfacher  und  solider  ausgestaltet  werden  als 
das  von  Pumpen.  Dadurch,  «laß  die  Diffuser- 
schaufeln  beim  Gebläse  überflüssig  sind,  können 
die  Teilungen  in  jeder  Stufe  senkrecht  zur  Achse 
vermieden  werden  ivergl.  Abbild.  4  und  Vi.  Die 
Diffuserschaufeln  sind  entbehrlich,  weil  im  Ge- 
bläse die  Luftreibungsverluste,  «lie  sie  verursachen, 
den  Gewinn  der  guten  Luftfiihrung  aufwiegen, 
und  bei  dem  stark  wechselnden  Hochofengebläse- 
betrieb ein  Gewinn  überhaupt  fraglich  wird.  In 
richtiger  Erkenntnis  dieser  Tatsachen  haben  sich 
Brown-Boveri-Rateau  von  den  Einzelheiten  des 
Kreiselpumpenbaues  freigemacht  und  dadurch  ein 
Gebläse  geschaffen,  das  an  Einfachheit,  und  Zu- 
verlässigkeit bei  vidier  Wahrung  guter  Nutz- 
effekte nicht  überboten  wird.  Zuverlässig  ist 
es.  weil  das  nur  in  der  Horizontaicheue  geteilte 
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Gehäuse  genaueste  Herstellung  und  Montage  ge- 
stattet, so  daß  die  geringen  radialen  Spielräume 
zwischen  Rotor  und  Gehäuse  sicher  beherrscht 
werden  können.  Damit  auch  im  Betrieb  das 
gleichmäßige  radiale  Spiel  und  damit  der  rei- 


l'nbeeinflußt  von  jeder  Theorie  entstand  das 
Parsonsgeblase  (Abbildung  7).  Im  Wider- 
spruch mit  den  allgemeinen  Grundsätzen  aller 
Turbinenmaschinen :  möglichst  stoßfreier  Eintritt 
der  Luft  in  das  Laufrad  und  Leitrad,  volle  Aus- 


Abbildung  3.    Ttirhinengrbläae  von  Brown  -  Boveri  •  Rateau. 


bungsfreie  Gang  erhalten  bleibt,  muß  das  Ge- 
häuse derart  auf  dem  Fundament  rahmen  auf- 
gebaut sein,  daß  eine  gegenseitige  Verschiebung 
der  Gehäuse-.  Wellen-  und  Lager- Achsen  infolge 
von  Warmeausdebnungen  sicher  vermieden  wird. 


Düttling  des  Diflusers  für  die  Umsetzung  der 
Kaufradaustrittsgeschwindigkeit  in  Druck,  ver- 
dichtet Parsons  durch  den  Stoß,  indem  die  flachen 
schrflggestellten  Laufradschaufeln  die  Luft  durch- 
schneiden und  sie  zwischen  die  ebenfalls  flachen. 


4444 
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Abbildung  4.    TurbinengeMaHe  von  ('.  H.  Jaeger. 


Durch  sorgfaltige  Konstruktion.  Herstellung  und 
Montage  auf  Grund  voller  Berücksichtigung  aller 
Formänderungen  im  Betrieb  muß  den  geringen 
radialen  Spielräumen  Rechnung  getragen  werden. 
Ist  das  geschehen,  und  hat  ein  Prohebetrieb 
von  angemessener  Dauer  es  bewiesen,  dann  ist 
für  die  Betriebssicherheit  des  Turbinemrebliises 
nur  mehr  die  Betriebssicherheit  der  Oelpampn 
maßgebend,  welche  die  Lager  mit  Preßöl  versorgt. 


aber  achsial  gestellten  Leitradschaufeln  ein- 
peitschen (Abbildung  8). 

Das  Parsonsgeblase  ist  eine  rinkehriing  der 
Dampfturbine  gleichen  Systems.  Es  ist  kon- 
struktiv minderwertiger  als  «las  Mehrzellen- 
gebläse,  da  alle  inneren  Abdichtungen  an  die 
größten  Durchmesser  gebunden  sind,  daher  un- 
vollkommener sein  müssen  nK  hei  iler  Mehr- 
zellenanordnung.     Bei   der  Dampfturbine  fallen 
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Abbildung  5.    Laufrad,  Bauart  Brown  -  Boveri  -  Kateau. 


Mangel  in  der  Abdichtung  weniger  ins  Gewicht  Zunächst  wird  ilie  Yerdichtiing.wrheit  der  in  die 

als  beim  Kompressor,   denn   der  entweichende  niedere  Stufe  entweichenden  Luft  verloren  gehen. 

Dampf  wird  in  den  niederen  Stufen   teilweise  und  infolge  der  Heizung  der  Luft  in  der  nie- 

noch   ausgenutzt   und  dadurch   der   endgültige  deren  Stufe  ein  Mehraufwand  an  Vcrdichtungs- 

Undichtheitsverlust  vermindert.   Im  Kompressor  arl>eit  für  das  p-gebene  Luftgewicht  verursacht, 

dagegen  wird  dieser  Verlust  ein  doppelter  sein.  Oer  Wirkungsgrad  der  I'arsonsgebläse  betragt 


AMithlung  t>.    I.ntifrml.  Katiart  ('.  H.  .lneiriT. 
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Abbildung  7.    Turbinengeblä»e  Ton  Parsons. 


etwa  f>60;'o  und  bleibt  somit  weit  hinter  dem 
der  Mehrzellengebläse  zurück,  ohne  daß  dieser 
Mangel  durch  irgend  einen  technischen  Vorteil 
ausgeglichen  wird. 

Regulierung.    Lauft  ein  normaleg  Tur- 
binengebläsc  mit  gleichbleibender  Drehzahl,  so 
wird  es.  sich  selbst  überlassen,  Drücke  erzeugen 
und  Windmengen  liefern,  die  sich 
mit  den  Ofcnwiderständeu  andern. 
Je  geringer  der  Ofenwiderstand 
ist,  um  so  mehr  Luft  fördert  es. 
Tragt  man  die  Windmengen  als 
Abszissen  und  die  dazugehörigen 
Drücke.  Arbelten  und  Wirkungs- 
grade als  Ordinaten  auf,  so  er- 
geben sich  die  charakteristischen 
Kurven  der  normalen  Turbinen- 
gehlase  bei  gleichbleibender  Dreh- 
zahl.   Dabei  muß  die  dem  maxi- 
malen Wirkungsgrad  zugehörige 
Windmenge  sowie  die  zugehörige 
Pressung  und  Arbeit  den  bestellten 
Normalbedingungen  entsprechen 
(Abbild.  8).  In  Abbild.  10  sind  die 
an  einem  für  das  Hochofenwerk 
Marcinelle  von  Brown.  Boveri&Co. 
gelieferten  Turbogeblase.  Bauart 
Rateau ,     aufgenommenen  Kur- 
ven wiedergegeben.     Einen  ähn- 
lichen Druckverlauf  zeigen  üampf- 
kolbengebl&se  ohne  Regulator  bei 
gleichbleibender  Dainpffiillung  und 
gleichbleibendem  Dampfdruck  (  Ab- 
bildung   9,    dünn  ausgezogene 
Kurven).    Je  kleiner  der  Ofen- 
widerstand wird,  um  so  schneller 
lauft  das  Geblase,   um  so  mehr  Anordnung 


Wind  liefert  es.  Die  hinter  den  Dmckventilen 
gemessenen  Luftdrücke  werden  abnehmen,  da 
die  Ventilwiderstände  bei  zunehmender  Geschwin- 
digkeit einen  immer  größer  werdenden  Teil  der 
gleichbleibenden  Hubarbeit  aufzehren.  Wesent- 
lich verschieden  ist  der  Druckverlauf,  den  die 
beiden  Geblasearten  im  Kalle  des  Gichtstürzens 


Abbildung  s. 
der  Leitrad-  und  Laufradi<<haut«?lii  na<li  Parm>n». 
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liefern.  Wahrend  das  Kolbengeblase  hei  einem 
Druckmaximum  stehen  bleibt,  liefert  das  Tur- 
binengeblase im  Druckstutzen  Pressungen,  die 
anfangs  bis  zum  Scheitelpunkt  der  Druckkurve 
(Abbildung  9»  steigen  und  dann  abfallen  werden. 


■ 


Abbildung  9.    CharakteristUche  Kurven  der  Turbinengeblä«e. 


hl  dem  Augenblick,  in  dem  der  vom  Gebläse 
erzeugte  Druck  bei  abnehmender  Windleistung 
zu  sinken  beginnt,  wird  ein  teilweises  Rück- 
strömen der  höhergespannten  Luft  der  Leitung 
nach  dem  Gebliise  zu  eintreten.  Die  Luftgeschwin- 
digkeit in  der  Druckleitung 
ist  bei  der  geringen  Wind- 
leistung so  klein,  daß  ihre 
Cmkehrung  oder  mindestens 
ihre  Vernichtung  durch  einen 
geringen  Ueberdruck  ver- 
ursacht werden  kann.  Die 
Folge  davon  ist  das  augen- 
blickliche Aufhören  der 
Windförderung  durch  das 
Geblase  und  der  sofortige 
Druckabfall  auf  den  Leer- 
laufsdruck.  Dadurch  wird 
das  Rückströmen  noch  be- 
günstigt. Das  Geblase  ar- 
beitet labil ,  und  ein  Be- 
trieb ist  ausgeschlossen. 
Doch  wfire  es  gefehlt,  wollte 
man  darin  einen  wunden 
Punkt  der  Turbinengeblfl.se 
erblieken.  Ks  stellt  dem  Kon- 
strukteur frei,  durch  eine  geeignete  Form  der  Lauf- 
radschaufeln den  kritischen  Druckseheitelpiinkt  so 
weit  nach  links  zu  verschieben  und  abzuflachen, 
daß  er  im  praktischen  Betriebe  nicht  über- 
schritten zu  werden  braucht.  Dieser  •  Selbst - 
regulierung    des   TurMn«ngebl;»ses    mit  gleich- 


bleibender Drehzahl  haftet  jedoch  der  unver- 
meidliche Nachteil  an.  dali  überhaupt  nur  eng- 
begrenzte Drucksteigerungen  möglich  sind,  und 
dali  bei  hohen  Pressungen  nur  sehr  geringe 
Windmengen  geliefert  werden  können.  Gerade 
dann,  wenn  man  geneigt  wäre, 
die  Antriebsmaschine  am  stärksten 
zu  belasten,  ist  man  gezwungen, 
mit  einer  niedrigeu  Belastung  zu 
arbeiten. 

Besser  wird  den  Anforderun- 
gen des  Hochofenbetriebes  ent- 
sprochen, wenn  auch  wieder  bei 
gleichbleibender  Drehzahl  die  Mög- 
lichkeit geboten  ist,  zwei  Gruppen 
von  Laufradern  nebeneinander 
oder  hintereinander  zu  sehalten, 
je  nachdem  große  Windmengen 
bei  niedrigem  Druck  oder  kleinere 
Windmengen  bei  hohem  Druck, 
verlangt  werden  (Abbildung  1 1  >. 
Die  Antriebsmaschine  kann  in 
beiden  Fallen  voll  ausgenutzt  wer- 
den, ahnlich  wie  bei  Gasgeblasen 
mit  Rückexpansionsraumen.  Doeh 
hatten  diese  gegenüber  den  Tur- 
binengeblasen noch  immer  den 
Vorteil,  daß  auch  bei  hohen 
Pressungen  durch  eine  immerhin  noch  mögliche 
Erhöhung  der  Drehzahl  eine  gewisse  Wind- 
mengenreserve zur  Verfügung  steht.  Ein  Rateau- 
Gebläse  für  das  Hochofenwerk  in  (  hasse  und 
das  Gebliise  von  Kiedler- Stumpf  (Abbildung  2i 
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Abbildung  10.    Kurven,  aufgenommen  an  einem  Turhogehlä«? 
von  Bn»wn.  Huveri  &  Co.    (Rauart  Kateau.» 


sind  mit  einer  derartigen  l'mschalt\  orrichtung 
versehen. 

Vollkommen  paßt  sieh  ein  Turbinengeblase 
dem  Hochofenbetrieb  nur  dann  an.  wenn  seine 
Drehzahl  leicht  und  ohne  Einbuße  am  Wirkungs- 
grad verändert  werden  kann.  Da  der  l 'eherdruck. 
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den  «las  mehrstufige  Gebläse  liefert,  mit  der  rund 
2.2  ten  Potenz  der  Drehzahlen  steigt  ,  genügen  Dreh- 
zahlanderungen  von  ±  20  °/o  vollständig,  um  die 
im  Hochofenbetrieb  notwendigen  Druckandeningen 
zu  erzielen.  Die  charakteristische  Druckkurve 
dos  Turbinengebläses  wird  durch  die  Erhöhung 
oder  Verminderung  der  Drehzahl  in  ein  höheres 
oder  tieferes  Niveau  gebracht,  wahrend  die 
Wirkungsgradkurve  nahezu  die  gleiche  bleibt 
i  vergl.  Abbildung  10).  So  werden  innerhalb  der 
Leistungsfähigkeit  der  An- 
triebsmaächine  alle  Betriebs- 
variationen ermöglicht,  die 
ein  Dampfkolhcngeblase  ohne 
Regulator  mit  FiUlungs Ver- 
stellung gestattet. 

Wird  vom  Geblase  ver- 
langt, bei  beliebigen  Üfen- 
widerständen  gleichbleiben- 
de Windmengen  zu  liefern, 
so  kann  dieser  Bedingung 
mit  Hilfe  eines  von  Kateau 
erdachten  Düsenapparates 
CD.  R.  l\  188331»  genügt 
werden,  der  den  Zweck  hat, 
Aenderungen  der  Luftge- 
schwindigkeiten in  Druck- 
anderungen umzusetzen.  In 
die  Saug-  oder  Druckleitung 
des  Geblases  eingebaut,  be- 
einflußt er  die  Drehzahl  der 
Maschine  so  lange,  bis  die 
gewünschte  Luftgeschwin- 
digkeit herrscht,  und  damit 
die  gewünschte  Windmenge 
geliefert  wird.* 

Antrieb.  Das  Hochofen- 
Turbinengebläse  erfordert 
demnach  eine  Antriebs- 
maschine, die  eine  starke 
Veränderung  der  Drehzahl 
bei  nahezu  gleichbleibendem 
Wirkungsgrad  gestattet.  Es 
steht  und  fallt  mit  ihr.  alle  Vor-  und  Nachteile 
der  Antriebsmaschine  müssen  auf  sein  Konto 
geschrieben  werden. 

Die  Dampfturbine  würde  den  oben  aus- 
gesprochenen Anforderungen  genügen,  ihr  schlech- 
ter thermischer  Wirkungsgrad  schließt  einen  Wett- 
bewerb mit  dem  Gaskolbengebliise  aus.  Jeden- 
falls muß  nach  wie  vor  der  hohe  thermische 
Wirkungsgrad  der  Gasmaschine  für  die  Wind- 
erzeugung nutzbar  gemacht  werden.  Das  Mittel 
hierzu  ist  die  elektrische  Kraftübertragung,  mit 
deren  Anlagekosten  und  Energie  Verlusten  das 
Konto  der  Turbinengeblase  natürlich  belastet 
werden   muß.     Der   Anforderung   der  leichten 


*  „Zeitschrift  den  Vereine«  deutscher  Ingenieure" 
I'JOT  Nr.  47  !\  1848. 


und  wirtschaftlichen  Drehzahl  Veränderung  genügt 
der  Gleichstrommotor.  Die  Elektrotechnik  hat 
wesentlich  neue  Aufgaben  für  den  Antrieb  der 
Turbinengebläse  nicht  mehr  zu  lösen.  Die  Gleich- 
strom-Turbodynamo hat  dem  schnellaufeuden 
Gleichstrommotor  hober  Leistung  die  Wege  so  weit 
geebnet,  daß  seine  volle  Brauchbarkeit  für  den 
Autrieb  des  Turbinengeblases  außer  Frage  steht. 

Vergleich  der  Wirkungsgrade  elek- 
trisch    angetriebener  Turbinengebläse 


,'  Vi 


Abbildung  1 1. 

Nebeneinander-  und  Hintereinanderschaltung  von  zwei  Laufrädergruppen. 


und  des  (fask  olbengebl Jises.  Dieser  Vergleich 
ist  in  Abbild.  12  graphisch  durchgeführt,  indem  als 
Ordinaten  die  effektiven  Leistungen  aufgezeichnet 
wurden,  die  bei  Verwendung  von  Gaskolhengeblft- 
seu.  Mehrzellengebläscn  und  Parsonsgebläsen  für 
die  Verdichtung  von  1  kg  Luft  von  20°  (.'.  und 
einem  Drucke  von  735  mm  Quecksilbersaule  auf 
die  Endüberdrücke  von  0.2  bis  1  kgqcni  er- 
forderlich sind.  In  Abbild.  13  sind  die  daran* 
errechneten  (iesamtwirkiuigsgrade  aufgetragen. 

Der  effektive  l.eistungsbedarf  für  die  Ver- 
dichtung von  1  kg  Luft  kann  beim  Turbinen- 
geblase  auf  einfache  Weise  genau  gefunden  wer- 
den, da  die  gleichmäßige  Luftbewegung  genau.- 
Messungen  des  geforderten  I  <uftgewicht.es  ge- 
stattet. Bei  Turbineiigebläseii  der  Itaunrt  Brmvn- 
Boveri-Rateau  und  <  .  IL. Lieger  werden  Wirkunjs- 
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Abbildung  12.    Leistungsbedarf  in  F.  S.  für  die  Verdichtung  v»n  l  kg  Luft. 


grade  (Leistungsbedarf  der  Adiabate  . 
Effektiver  Leistungsbedarf  de»  Gebläses) 
von  72°/o  erreicht.  Darin  sind  neben 
den  Verlusten  im  Gehäuse  auch  die 
Lagerreibungsverluste  eingeschlossen. 
Es  wurde  die  vereinfachende  Annahme 
getroffen,  daß  die  Wirkungsgrade  bei 
allen  betrachteten  Enddrücken  die  glei- 
chen bleiben,  obwohl  sich  bei  den  höhe- 
ren Enddrücken  durch  die  bei  Mehr- 
zellengebläscn  sehr  wirksame  Wasser- 
kühlung bei  diesen  bessere  Werte  er- 
reichen lassen.  Zu  den  Verlusten  d<'s 
Gebläses  selbst  müssen  die  Verluste  in 
den  elektrischen  Zwischengliedern  i 14  % 
der  effektiven  Leistung  der  I'rimär- 
inaschinei  zugezählt  werden,  ehe  der 
Leistungsbedarf  der  Turbiuengebläse  mit 
dem  Leistungsbedarf  der  ilin  kt  angetrie- 


benen Kolbeugeblfl- 
se  verglichen  wer- 
den kann. 

Bei  Kolbengebla- 
sen ist  es  schwie- 
rig, den  effektiven 
Leistungsbedarf 
für  1  kg  Luft  zu 
tindon.  da  brauch- 
bare Messungen  der 
Luftgeschwindig- 
keiten bei  pulsie- 
render Bewegung 

unmöglich  sind. 
Man    pflegt  sich 
über  diese  Schwie- 
rigkeit sehr  einfach 

hinwegzusetzen, 
sich  mit  der  Be- 
stimmung der  ge- 
förderten Wind- 
menge  aus  dem  In- 
dikatordiagramm 
zu  begnügen,  und 
diese  die  „effektive 
Ansaugeleistung" 
zu  benennen.  Dabei 
wird  stillschwei- 
gend die  Annahme 
getroffen ,  dali  in 
dem  Augenblick,  in 
dem  die  Kompres- 
sionslinie die  atmo- 
sphärische Linie  im 
Indikutordiagrnmm 
schneidet,  der  Zu- 
stand der  Luft  im 
Zylinder  dem  Zu- 
stand der  AulJen- 
luft  entspricht. 
Diese  Annahme  ist 
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Abbildung  13. 
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unzulässig,  da  die  Ansauplnft 
durch  Reibung  in  den  Saugventi- 
len  und   Wärmestrahlung  der 
heißen  Wände  geheizt  wird,  und 
tatsächlich  nicht  atmosphärische 
Luft,  sondern  angewärmte,  spe- 
zilisch leichtere  verdichtet  wird. 
Für  die  Vorgänge  im  Hochofen 
ist,  soweit  das  Gehlilse  in  Be- 
tracht kommt,  nur  das  geförderte 
Luftgewicht  maßgebend.  Infolge 
der  Erwärmung  der  Ansaugoluft 
verkleinert  sich  aber  das  l,uft- 
gewicht,  welches  unter  Aufwand 
der  gegebenen  gleichbleibenden 
Hubarbeit  verdichtet  wird,  es 
muß  daher  die  Erwärmung  der 
Ansaugeluft  als  Verlustquelle  in 
Rechnung  gezogen  werden.  Kür 
die  Berechnung  wurde  eine  mit 
der    Endtemperatur    der  Kom- 
pression steigende  Erwärmung 
der  Ansaugeluft  von  12°  C.  bei 
0.2  kg  qcm  Enddruck  auf  25  0  C. 
bei   1  kg,1  qcm  Enddruck  ange- 
nommen. 

Einen  ebenfalls  unvermeid- 
lichen Arbeitsverlust  bilden  die 
Bewegungswiderstande    in  den 
Ventilen.     Hei  schnellaufendeti 
Geblasen  und  den  gebräuchlichen 
selbsttfttigeu  Kingplatten  Ventilen 
entspricht   ihm    im   Mittel  ein 
mittlerer  Kolbendruck  von  0.11 
kgfqcm.  IMeser  Wert  kann  klei- 
ner sein,  wenn  man  jrroßi-  Ventil- 
hübe zulülit  und  die  Lebensdauer 
der  Ventile  dadurch  verkleinert  , 
oder   größer   im  umgekehrten 
Falle.    Der  Maschinenreibungs- 
verlust  wurde  mit  7  "»  der  in- 
dizierten Leistung  der  Antriebs- 
masehine  bewertet.    Die  Summe 
aus  den  Verlusten  und  dem  Lei- 
stungsbedarf der  Adiabate  gibt 
den    effektiven  Leistlingsbedarf 
des  Kolbengeblases.  Der  Gewinn 
durch  Kühlung  ist  bei  den  be- 
trachteten Endilriickeii  im  Kolben- 
geblase  so  gering,  daß  er  ver- 
nachlässigt werden  kann. 

Aus  diesem  Vergleich  gebt 
hervor,  dali  bei  einem  Knd- 
drucke  von  et  wa  0,3  kg  qcm 
das  normale  Gaskolheuireblüsr 
und  das  TurbineniroblUse  der 
Bauart  Brown-Boveri-liateau  nii'1 
f.  H.  Jaeger  mit  den  gleieben 
Wirkungsgraden  uiieii.i,. 
ausges.-izr.dnl>.|:i- l\oh>eru:-M.i- 
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vollkommen  dicht  ist.  eine  Voraussetzung,  die 
für  den  Faradebetrieb  wohl  freiten  mag.  in  seinem 
normalen  Betriebszustand  jedoch  nicht  zutreffen 
wird.  Dementsprechend  liegt  auch  der  Schnitt- 
punkt der  beiden  Leistungskurven  bei  einem 
höheren  Enddruck  als  0.3  kg^cm.  Bemerkt 
muß  noch  werden,  daß  die  Kurven  der  Abbildung 
12  und  13  für  die  normalen  Drücke  und  Wind- 
mengen gelten,  für  die  die  Gebläse  gebaut  sind. 

Ks  wiire  unverantwortlich.  Gebläsemaschinen 
einseitig  nach  ihren  Wirkungsgraden  und  Anlage- 
kosten zu  beurteilen.  Maßgebend  für  ihre 
Brauchbarkeit  ist  in  erster  Linie  ihre  Betriebs- 
sicherheit.   In   der   Erhöhung  der  Betriebs- 


28.  Jahrg.  Nr.  3. 

Sicherheit  ist  der  Forlschritt  zu  linden,  den  da« 
Turbineiigebläse  gegenüber  dem  Kolbengeblase 
bringt.  Das  Fehlen  aller  Maschinenteile,  die 
dem  Auswechseln  unterworfen  sind,  die  geringen 
Anforderungen  an  die  Wartung,  die  gleichmäßige 
Wiudförderung  und  der  geringere  Oel verbrauch 
geben  ihm  eine  bedeutende  Ueherlegenheit  über 
das  Kolbengehlase.  Daß  die  Gasmaschine  des 
direkten  Geblaseantriebes  enthoben  werden  kann, 
für  den  sie  sich  nicht  eignet,  und  dem  sie  nur 
durch  die  Komplikationen  des  Zweitaktes  not- 
dürftig angepaßt  wird,  bedeutet  einen  weiteren 
Vorteil,  der  dem  Turbinengebläse  hoch  angerechnet 
werden  muß. 


I'eber  EiBtnlegieruny?»  und  Metutte  für  dir  Stahlindustrie. 


Ueber  Eisenlegierungen  und  Metalle  für  die  Stahlindustrie. 

Von  Ingenieur  Wilhelm  Venator  in  Düsseldorf. 
(Fortsetzung  von  Seite  49. i 

|h  s  sei  darauf  hingewiesen,  daß  i' ick  auch  die  dem    gesammelten    Analv/senmaterial    gebe  ich 

Frage  der  Gründung  einer  Ferrosilizium-  nachstehend  eine  l'ebersicht: 

Industrie  in  Deutschland  anschneidet  und  zu  dem  j    d  u  r  r  h  »  c  h  n  i  1 1  *  a  u  a  I  v  *  e  n.  • 

Ergebnis  kommt,  daß  die  Herstellung  von  Ferro-  %  %       ».  ■„ 

silizium  unter  Ausnutzung  der  Hochofengase  zur  si  25.89  2y.«i»;  25,ho   51, *   53,75   51,20  51,70  75,<i7 

Erzeugung  der  elektrischen  Kraft  lohnend  sein  Fe  72,92  72,i>9  c.8,59   47.3    45.09   4S,«y  47,20  23.01 

würde.    Aus  seinen  Aufslellungen  geht  hervor.     <!    °;52   ~  °-3p    °«u     ~_  °<23 

.       .       .         .    ,  i>   ■    j-     i-    .  Mn  'M2    °-5f;    'V23      0,35    0,11      0,37    O.IK  0,2« 

daß  in  einer  Anlage  von  .SOOO  F.*.  die  kosten     H     o  m   0  0,      005   ()  (y>    „  IM(5    ()  (m  n„,   ()  01 

einer  Tonne  80 "böigen  Ferrosiliziums  1 63.40  -  /'  |»  0,04  0,3<»  o,13»>  0,04  0,0  »1  0,04  0,0(;  0,04 
betragen  würden.  AI    —     »,30    1,14      —     o,«o     0,17     -  — 

750  kg  Eisen  (zu  40  *  die  Tonnei  .  -  30,00.«  0  '-,r*  "  ~ 

800   .   Quarz  (zu  8      die  Tonne)    .         6,40.  ~ 

500   .   Kok«  (zu  13  ■*■  die  Tonne)  .  =    «,5o  „  "-' 

30  VK  Elektroden  (zu  250  .«die  Tonnei  -    7,50..  „    Kcrroail i/iu  m  von  Albertville" 

Elektr.  Energie  —  72,00  . 

ArbeitHlöhne.  (.lebälter  =  25,00  „ 

Materialien  =    8,00  .  Sj 

Allgemeine  Konten  —    8,00  .  <• 

Zuüamnien  103,40  •*  AI 

Obschon  die  Unkosten  für  Kraft  höhere  sein  Mn 

werden,  so  dürften  diese  Mehrkosten  durch  «Ii»-  ^ 

billigere  Beschaffung  von  Eisen.  Koks  usw.  und  1» . 

eventuell  durch  Krsparung  von  Gehältern,  wenn  ,„  iziuin  „„,,,  |lu|irt:  „,„,  |.|„vd.— 

die  Anlage  einer  Hütte  angeschlossen  wird,  auf-  .v  <v 

gewogen  werden.  Wenn  zur  Herstellung  von  1  3  t  Si   59,40      Mg    ....  0.17 

Ferrosilizium  täglich  :?00O  l'.S  erforderlich  sind  F«  .  ...  8«,h5      c  0,218 

und  f.d.  Tonne  7_'  ,J  eingesetzt  werden,  so  müßte  Mn   J  •  •  •      •  *l""l'n 

die  Kraft  72  X  13  =  »36  .  *  täglich  kosten  oder  ,.' ' 

936  ' 
3000X24  =  1,3       t-       l'.S.-.Stunde.  IV.  Kerro*iliziu.n  naeh  .The  Foundrv 

c.  ,   .  .  ,111  i-  .,  Trade  Journal.  *r 

hs  erscheint  mir  Iraghch.  ob  zu  diesem  Be- 
trage die  Kraft  erzeugt  werden  kann;  es  ist 
auch  zu  berücksichtigen,  daß  die  Einrichtungen 
größeren  Kapitalaufwand  erfordern  und  daß  auch 
noch  laufende  Abgaben  für  I'atentgebühren  zu 
zahlen  sind,  wodurch  der  liewinn  geschmälert, 
werden  kann. 

Ich    habe    bereits    darauf   hingewiesen,    «laß  *  Mitgeteilt  von  tler  Firma  I..  Weil  &  Keinhar.it, 

das    elektrisch    hergestellte    Ferrosilizium    von  Mannheim. 

......  11,,  1    ■■  Leon  tiuillet,  >.  4I(>. 

großer  Reinheit  ist  und  selten  Bestandteile  ent-         *„        k    s  ,,, 

liilll.  welche  dem  Stahl  unzuträglich  sind.    Von  >•  1907  Nr.  »,9  s.  421. 
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Die  Gehalte  an  Silizium  schwanken,  wahrend 
sich  die  der  Nobenbestandteilc  in  gewissen  Grenzen 
halten.  Der  Kohlenstoffgehalt  ist  im  allgemeinen 
gering,  da  er  durch  das  Silizium  verdrangt  wird. 
Es  sind  jedoch  Gehalte  bis  zu  1  °/o  nachge- 
wiesen worden.  Interessant  sind  die  Befunde, 
welche  G.  Watson  Gray  über  den  Gehalt  an 
Kalzium  in  Ferrosilizium  veröffentlichte.*  Er 
fand  0,79%,  3,29°/o.  7.12°/o,  ti.96°/0.  14,40% 
und  2.32  «/o.  Jedenfalls  rührten  diese  abnormen 
Gehalte  von  Kalziumkarbid  her.  da  in  der  ersten 
Zeit  der  Fabrikation  die  zur  Herstellung  des  Kar- 
bides benutzten  Oefcn  zur  Erzeugung  des  Ferro- 
silizium« mitbenutzt  wurden.  Im  allgemeinen 
enthält  das  Ferrosilizium  nur  Spuren  von  Kalk. 

Bei  Lieferungsverträgen  kommen  zuweilen 
Differenzen  vor,  welche  meiner  Erfahrung  nach 
in  den  meisten  Fällen  auf  die  Probenahme  zu- 
rückzuführen sind.  Es  ist  nicht  zu  vermeiden, 
daß  die  Abstiche  eines  Ofens  verschiedene  Zu- 
sammensetzung aufweisen,  so  daß  im  Silizium- 
gehalte Unterschiede  von  mehreren  Prozenten 
vorkommen  können.  Bei  der  Probenahme  größerer 
Lieferungen  sollte  deshalb  sowohl  im  Interesse 
des  Käufers  als  auch  des  Verkäufers  aus  jedem 
Kasse  Probematerial  entnommen  und  jedenfalls 
eine  größere  Mengo  zerkleinert  werden.  Die 
Bestimmungsmethoden**  des  Siliziums  sind  so 
genau,  daß  in  gleichmäßigen  l'roben  größere 
Differenzen  durch  die  Analytiker  ausgeschlossen 
sind.  Aus  zolltechnischen  Gründen  ist  es  nötig, 
den  Siliziumgehalt  im  Ferrosilizium  auf  mög- 
lichst einfache  Weise  und  schnell  zu  ermitteln, 
da  Material  mit  mehr  als  25  »o  Silizium  zoll- 
frei eingeführt  werden  kann,  während  für  niedrig- 
prozentiges ein  Eingangszoll  von  10  jfc  für  die 
Tonne  zu  zahlen  ist.  Man  hat  versuch»,  aus 
den  Beziehungen  zwischen  dem  Siliziumgehalte 
und  dem  spezitischen  Gewichte  auf  den  ersteren 
zu  schließen.***  Die  Methode  ist  jedoch  wegen 
zu  geringer  Genauigkeit  nicht  anwendbar.  Da 
die  Kenntnis  des  spezitischen  Gewichtes  erwünscht 
sein  kann,  so  gebe  ich  die  ermittelten  Zahlen  an : 


sUlil«rajeh»]i     spvL  dt wltht     Slll*lung<'hali     sp'*.  Gewicht 


11,58 

6,46 

"» 
29,04 
32,05 

G,40 

15,81 

6,88 

6,18 

22,83 

B,5I 

47,25 

4,55 

23,47 

6,51 

77,29 

2,93 

24,26 

6,48 

Von  dem  äußeren  Aussehen  des  Kerrosiliziums 
lassen  sich  Schlüsse  auf  den  Gehalt  an  Silizium 
ziehen,  da  solches  bis  zu  20*/«  kleinkristallinisch, 
mattglänzend  ist  und  dem  Roheisen  ähnelt. 
Zwischen  20  und  30  °/o  verändert  sich  die 
Struktur  und  es  tritt  eine  lamellenartige  Lage- 
rung der  Kristalle  auf.    Steigt  der  Gehalt  iilter 

•  „8tahl  und  Eieen"  1901  Nr.  19  S.  1072. 

W.  Pick:  „Uober  Analyse  des  Ferrohiliziumu" 
Seite  23. 

***  „.Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  2<i  S.  928. 
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50°/o.  so  wird  das  Gefüge  wieder  kleinkristalli- 
nisch und  die  sonst  silberweiße  Farbe  geht  in 
eine  bläuliche,  dem  reinen  Silizium  ähnliche,  über. 
Auch  auf  die  Eigenschaft  des  Zerfallens  des 
Ferrosiliziums  sei  hingewiesen.  Es  ist  festge- 
stellt worden,  daß  Ferrosilizium  mit  Gehalten 
zwischen  30  und  05  «*»  an  der  Luft  zerfällt, 
während  solches  mit  30° o  und  das  hochprozentige 
nicht  wesentlich  verändert  werden.  Das  sog. 
50  °/o  ige  ist  dem  Zerfallen  sehr  ausgesetzt  und 
leicht  bröckelig.  Man  hat  das  pulverige  Ferro- 
silizium brikettiert,  um  dasselbe  dem  Stahlbade 
in  fester  Form  zuführen  zu  können.  Meines 
Wissens  haben  sich  bei  der  Verwendung  des 
pulverigen  Materials  keine  besonderen  Unzuträg- 
lichkeiteu  gezeigt,  so  daß  von  der  Verwendung 
von  Briketts  Abstand  genommen  werden  kann. 

Eine  andere  Erscheinung  ist  die  Zersetzung 
des  Ferrosiliziums  durch  die  Feuchtigkeit  der 
Luft  und  die  Entwicklung  von  Gasen  (Phos- 
phorwasserstoff, Azetylen.  Arsenwasserstoff 
durch  welche  Explosionen  und  Vergiftungen  her- 
vorgerufen worden  sind.*  l'm  don  Einfluß  der 
feuchten  Luft  zu  verhindern,  hat  man  das  Ferro- 
silizium mit  einem  Ueberzug  von  Paraffin  ver- 
sehen. Wenngleich  die  Vergiftungen  durch  die 
Gase  seltener  vorkommen  und  noch  nicht  ge- 
nügend aufgeklärt  sind,  so  ist  es  ratsam,  das 
Ferrosilizium  in  trocknen,  gut  gelüfteten  Räumen 
aufzubewahren  und  bei  dem  Versand  in  Schiffen 
auf  die  Möglichkeit  der  Entwicklung  giftiger 
Gase  Rücksicht  zu  nehmen.  Aller  Wahrschein- 
lichkeit nach  beruht  das  Zerfallen  auf  fremden 
Beimengungen,  da  die  Eisensilizide  selbst,  durch 
Feuchtigkeit  nicht  zersetzt  werden.  Eine  vor- 
sichtige Behandlung  des  wertvollen  Matcrialos 
ist  dringend  zu  empfehlen. 

L  eber  den  Schmelzpunkt  des  Ferrosiliziums 
machen  Tain  mann  und  Gürtler  einigo  Mittei- 
lungen und  haben  denselben  für  25-  und  50u/oiges 
auf  1360°  angegeben.  Ferrosilizium  mit  25  °/o 
kann  im  Tiegelofen,  solches  mit  32  °/o  im  Ge- 
blflsetiegelofen  und  hochprozentiges  nur  im  elek- 
trischen Ofen  geschmolzen  werden. 

Bezüglich  der  Mengen  elektrisch  hergestellten 
Ferrosiliziums  kabe  ich  keine  genauen  Angaben 
linden  können.  In  „Stahl  und  Eisen"**  findet 
sich  eine  Mitteilung,  daß  im  Jahre  1902  von 
Frankreich  nach  den  Vereinigten  Staaten  Ferro- 
silizium im  Werte  von  nur  I9f>  §,  1903  da- 
gegen schon  im  W.  rte  von  32  242  Jf  ausgeführt 
worden  ist. 

M.  Dujardin  in  Düsseldorf***  gibt  an.  daß 
der  Verkauf  hochprozentigen  1 25  bis  50  0/0 1  Ferro- 
siliziums sich  bedeutend  gehoben  hat. 

•  \V.  Pick,  S.  21  ;  „Stahl  und  Eisen"  1904  Nr.  12 
8.  tSf.2,  1906  Nr.  16  S.  1019. 
**  1903  Nr.  18  8.  1059. 

Camill©    Matignon:  ,l,V.|ertp>it>.'tiilliir-ie 
des  fontCH,  fern  vt  aci«rn"\  s.  II. 
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1902    2.  Halbjahr    40  10 

1903  1.       „         55  60 

1908    2.       „         10  500 

Die  Zahlen  gelten  für  den  Bezirk  Düsseldorf. 

Keller  in  Livct  beabsichtigte,  eine  monat- 
liche Produktion  von  etwa  250  t  zu  erreichen. 
Mit  vier  üofcn  zu  jo  650  P.S.  sollte  im  Jahre 
eine  Erzeugung  von  1 6  000  t  Ferrosilizium  von 
verschiedenen  (»ehalten  ermöglicht  werden. 

Dr.  R.  S.  Hutton  gibt  eine  Beschreibung 
der  Werke  Girods  in  Ugine  in  Savoyen*  und 
bemerkt,  daß  diese  Werke  jährlich  5000  t 
50prozentiges  und  1000  t  30prozentiges  Ferro- 
silizium erzeugen. 

Nach  Chalmot**  ist  hochprozentiges  Ferro- 
silizium  zuerst  im  Jahre  1H:>9  auf  den  Werken 
der  Wilson  Aluminuin  Co.  erzeugt  worden.  In 
kurzer  Zeit  wurde  sodann  der  Betrieb  auf- 
genommen in  Bozel,  Meran.  Giffre,  Matrei, 
Hagenek ,  Not  re  -  Dame  de  Brianeon ,  VoltA 
Lyonaise.  Giraud  (Albertville),  Jaice. 

Bekanntlich  hat  sich  im  letzten  Jahre  ein 
Syndikat  gebildet,  welchem  zunächst  die  Werke 
in  Bozel  Moutiers ,  VoltA  Lyonaise,  Matroi. 
Sarpsborg.  Rheinfelden,  Griesheim,  Lonza,  Plan 
du  V'ar,  Lechbruck,  Meran.  Jaice  und  Haslund 
beitraten.  Die  außer  dem  Syndikat  stehenden 
Fabriken  Giffre,  Notre-Dame  de  Briancon.  Ha- 
genek, La  IJraz,  Livet  sind  nunmehr  auch  dem 
Verbände  beigetreten.  Die  nächste  Folge  dieses 
Zusammenschlusses  war  eine  erhebliche  Ver- 
teuerung des  hochprozentigen  Ferrosiliziutns,  die 
bewirkte,  daß  viele  Hütten  wieder  auf  das  niedrig- 
prozentige zurückgreifen. 

Das  bereits  angeführte  Cireulnire  Duclos  gibt, 
ungefähre  Preise  für  Ferrosilizium : 

f.  d.  Tonnr  elf  Hmrc 
Fr.         Jt        Kr.         .*        Kr.  Ji 

Januar— Mai  .  .    250      200    500  ----  400    750  _  «00 
Juni    September    300  =  240    (500  =  4K0    800  =  040 
Di<r  1'rei*  f.  il.  Tonne  int  «omit  um   40   *  bn/.w. 
80  • «  und  40.«  gestiegen. 

Der  Preis  richtet  sich  nach  dem  Silizium- 
gehalte.  Abgesehen  von  dem  hoher  als  75pro- 
zeiitigen.  welches  noch  selten  Verwendung  rindet, 
wird  Ferrosilizium  auf  Basis  25,  50  und  75  °o 
mit  einer  entsprechenden  Skala  für  mehr  oder 
weniger  Prozent  nach  Analyse  verkauft.  Im 
Jahr.'  1 1*0«;  wurden  100  kg  50  prozentiges  mit 
Mi  .><  -  O.TO  bezahlt.  1 1107  dagegen  mit 
4Ci  ->'.  Im  Jahre  l!t()8  kostet'- die  Tonne  50pro- 
zentiges  Silizium  noch  s40    '■' . 

Die  Verwendung  des  Ferrosiliziums  ist  eine 
vielseitige.  <la  es  das  Stahlbad  reiniirt,  die  Blas.-n- 

*  „Klectroehoniiiiil  and  Mrtallurgical  Indti8tryu, 
New  York  1907,  Janimr,  S.  ». 

**  „Anier.  C'hem.  Society"  1899  S.  39. 
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bildung  vermindert,  höhere  Temperatur  erzeugt 
und  den  gewünschten  Siliziumgehalt  im  End- 
produkte gibt.  Das  Ferrosilizium  wird  zweck- 
mäßig in  der  Gießpfanne  zugesetzt.  Man  läßt  den 
Stahl  auf  das  zerkleinerte  Ferrosilizium  fließen, 
welches  sich  im  Stahl  auflöst  und  durch  teilweise 
Verbrennung  eine  hohe  Temperatur  erzeugt. 

III.  Ferromangansilizium.  Silico- 
spiegel. 

Die  Verbindungen  des  Eisens  mit  Mangan 
und  Silizium,  auch  Silicospiegel  genannt,  sind 
als  ein  Zwischenglied  zwischen  Ferromangan  und 
Ferrosilizium  zu  betrachten,  und  werden  sowohl 
im  Hochofen  als  auch  neuerdings  im  elektrischen 
Ofen  hergestellt.  Wenn  auch  die  nach  beiden 
Verfahren  erzeugten  Legierungen  größere  Ver- 
wendung finden,  so  sind  die  auf  den  Markt  ge- 
brachten Mengen  im  Verhältnis  zu  denen  von 
Ferromangan  und  Ferrosilizium  gering  zu  nennen 
Im  Hochofen  wurde  zuerst  von  Pourcel  1875 
in  den  Werken  von  Terre  noire  eine  Legierung 
erblasen,  welche  etwa  20  °o  Mangan  und  H  bis 
1 2  ">  Silizium  enthielt.  Gewöhnlich  enthalt  das 
Hochofenprodukt: 

C    .  .  .      2  -  2,5  70 
Mn.  .  .  20 

Hi  .   .  .    10—12    %,  ausnahniBweise  20% 
P   .   .  .     0,18  „ 

Die  durchschnittliche  Zusammensetzung  geht 
aus  den  nachstehenden  Analysen  hervor: 

Silicospiegol,  im  Hochofen  hergestellt:* 

"\r  *W  *\>  ^  "« 

Mn   .   .   .  20,87  20,39  17,50  18,90  20,32  20,50 

Si  .  .  .   .  14.23  13,31  12.52  11,80  10,33  9,45 

P  .  .  .  .  0,09H    0,095    0,0155  0,081  0,071  0,07 

V,  .  .   .   .      1.3'J      1,51      1,05  1,89  1,2C  1,45 

S  ....       -        -                   -        -  - 

A.  Gouvy**  gibt  folgende  Analysen: 

Si    .  .   .   .  10%20      7,45  5,45  5,55 

Gel).  «J  .   .  2,»>5      2,f.5  2,30  2,10 

Fe  ....  06,75  71,50  79.00  85.50 

Mn.  .  .  .  20,50  1H.50  13,00  r.,50 

I'    .  .  .    .  0,185    0,17«  0,14.-.  0,14 


(>.  Simmersbach: 


\ 

Bi  .... 

14.65 

12.70 

1  1,49 

Mn  .... 

20.51 

22,3ii 

23.4 1 



0,14 

0. 1  2 

0.13 

0.018 

tl.025 

O.Ol!» 

1  • 

»  .  .  .  . 

1,10 

1,10 

1,00 

Knglisclies  Material:*** 

C  I  e  t  e  U  n  d  e  r  Bezirk: 

si  12.25      V  0,05 

Mn    ....     19.25       S  Spur 

  1,39        (.1  0.07 


*  „The  Trade  Fnundrv  Journal"  1907  S.  424. 
„stahl  und  Fixen"  18'.«)  Nr.  4  S.  :t_>4. 
••*  H.  Wedding:    „Handbuch    der  Eisenhütten- 
kunde- Bd.  MI.  S.  631. 
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Es  ist  zwar  möglich,  Silicospiegel  mit  höheren 
Mangan  gehalten  im  Hochofen  zu  crblasen,  jedoch 
würde  der  Sillziumgehnlt  erheblich  sinken.  In 
neuerer  Zeit  werden  Silicospiegel  mit  hohen 
«ehalten  und  von  großer  Reinheit  im  elektri- 
schen Ofen  hergestellt.  Auch  diese  Produkte 
werden  sich  bald  wegen  ihres  geringen  Kohlen- 
stoffgehaltes einbürgern.  Vorlaufig  sind  die  Ge- 
stehungskosten noch  hohe;  es  ist  jedoch  zu  er- 
warten, daß  es  bald  gelingen  wird,  diese  Silico- 
spiegel direkt  aus  den  hochkieseligen  Mangan- 
erzen zu  erzeugen.*  Wenn  diese  Bestrebungen 
Erfolg  haben,  so  bietet  sich  Gelegenheit,  eine 
große  Anzahl  von  kieselsaurebaltigen  Mangan- 
erzlagerstätten, die  zurzeit  ziemlich  wertlos  sind, 
auch  in  Deutschland  auszubeuten. 

Gin**  hat  eine  neue  Silizium-Mangan-Verbin- 
dung aus  Rhodonit,  MuSi04,  im  elektrischen 
Ofen  gewonnen,  welche  nachstehende  Zusammen- 
setzung hat: 

%        %  %  % 

Mo    .  .    68,64    69,26       C  .  .  .  .    0,16  0,18 
Fe    .  .      4,40     3.18       8  .  .  .   .    0,01  — 
AI    .   .      0,74      0,110       P  .  .  .   .    0,01  — 
Si  .  .  .    25,02    25,51  Verlust:    1,02  1,27 

Das  spezitische  Gewicht  dieser  Legierung 
betragt  6.5,  wahrend  der  Schmelzpunkt  bei  1250 
bis  1300°  C.  liegt. 

Augenblicklich  werden  die  Silicospiegel  in 
der  Weise  hergestellt,  daß  man  in  einem  Ofen 
mit  Lichtbogen  Ferrosilizium,  in  einem  Wider- 
standsofen Ferromangan  macht  und  beide  Le- 
gierungen in  einer  geteerten  Pfanne  mischt. 
Das  Silizium  des  Ferrosilizium»  verdrangt  sofort 
den  größten  Teil  des  im  Ferromangan  gebun- 
denen Kohlenstoffs  und  bringt  denselben  in  Form 
von  Graphit  zur  Ausscheidung.  Letzterer  steigt 
au  die  Oberflache  des  Bades  und  kann  nach  dem 
Erkalten  abgefegt  werden. 

M.  Keller***  fügt  zu  einem  im  Fluß  befind- 
lichen Gemenge  von  Ferrosilizium,  Kieselsäure, 
Kohle  und  Manganerz  Ferrosilizium  hinzu.  Da 
unter  diesen  Bedingungen  die  Reduktionstempe- 
ratur niedrig  bleibt,  so  wird  das  Mangan  nicht 
verflüchtigt. 

Vermöge  der  geringen  schädlichen  Bei- 
mengungen, besonders  auch  wegen  der  sehr 
niedrigen  Kohlenstoff-  und  Phosphorgehalte  können 
die  elektrisch  hergestellten  Ferromangan-Silizium- 
Verblndungen  zur  Herstellung  der  feinsten  Spezial- 
stahle Verwendung  finden,  besonders  der  weichen 
Stahle.  Wenn  die  Legierung  16  bis  18%  Si- 
lizium enthalt,  so  ist  der  Kohlenstoff  zum  grüßten 
Teil  im  graphitischen  Zustande,  wahrend  er  iu 
dem  niedrigprozentigen  gebunden  ist.  Die  Silico- 
spiegel werden  vornehmlich  in  der  Stahlgießerei 

*  J.  Weckbocker:  „Bulletin  MhiihuoI  de  I'Asho- 
ciation  den  Ingenieur»  et  InduBtriel«  l.uxeuiltour^eois. 

**  „Ungarische  Montan -Industrie-  und  I  lande  Ih- 
reitung"  1907  8.  7  Nr.  5. 

Cainüle  Matignon.  8.  12. 
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verwendet,  um  die  Blasenbildung  zu  verhindern. 
Das  Mangan  entfernt  den  Sauerstoff,  wahrend 
der  hohe  Gehalt  an  Silizium  die  nötige  Warme 
liefert,  um  den  Stahl  flüssig  zu  halten. 

Analysen  von  elektrisch  hergestelltem 
Silicospiegel.* 

%  %          \        %  1W 

Mn.  .  .  .      74,20  73,50     55     51  38 

8i   .  .  .  .      24,70  24,25     25      21  21 

C    .  .  .   .       0,30  0,65 

1'    ....       0,02  0,05 

8    .  .   .  .       0,01  0,007 

Elektro-SilicospieKel  von  Albertville: 

\  % 

C   1,25  Ou  0,15 

Mn    ....    74,17  8    — 

8i  19,20  I»  0,015 

AI   0,60 

Analysen  der  gangbarsten  Qualitäten.** 

Mn  Sl  I'         c  s 

%        %  %       \  % 

50,55  20/25  0,06    1,0  0,03 

68/75  20  25  0,052  0,8  0,02 

Hl     ....    50,50  30/35  0,04    0,1.5  0,02 

Der  Preis  für  gewöhnliches,  im  Hochofen 
hergestelltes  Silicospiegel  betragt  etwa  150,* 
f.  d.  Tonne,  wahrend  die  im  elektrischen  Ofen  er- 
zeugten Qualitäten  wesentlich  höher  im  Preise 
sind.  Je  nach  dem  Manganerzmarkt  kostet  die 
Tonne  Qualität  I  400  bis  450  ,  a,  Qualität  TI 
465  bis  500    #  ,  Qualität  Iii  475  bis  520  . 

Dem  hochprozentigen  elektrisch  hergestellten 
Ferromangansllizium  wird  meines  Krachtens  noch 
nicht  die  genügeude  Aufmerksamkeit  geschenkt. 
Dasselbe  wird  da  am  Platze  sein,  wo  man  dem 
geschmolzenen  Stahle  bestimmte  Mengen  Mangan 
zuführen  will,  ohne  den  Kohlenstoffgehalt  erheb- 
lich zu  erhöhen.  Es  ist  einleuchtend,  daß  die 
Verwendung  dieser  Legierung  mit  weniger  als 
1  °/o  Kohlenstoff  und  geringen  PhosphorgehaUen 
besseren  Erfolg  verspricht,  als  wenn  Ferromangan 
mit  6  bis  7"/o  Kohlenstoff  und  0.3  "/o  Phosphor 
benutzt  wird.  Außerdem  wirkt  das  Silizium 
durch  die  erzeugte  hohe  Temperatur  beim  Ver- 
brennen thermisch  günstig  ein. 

IV.  Aluminium  und  F  e  r  r  o  a  1  u  m  i  n  i  u  m. 

Außer  den  in  den  vorhergehenden  Abschnitten 
behandelten  Legierungen  —  Ferromangan.  Ferro- 
silizium, Ferroinangansiliziuin  -  ist  das  Alu- 
minium für  die  Stahlindustrie  nicht  minder  ein 
wichtiges  Hilfsmittel  geworden.  Seine  Verwen- 
dung beschrankt  sich  nicht  auf  die  Herstellung 
von  Spezialstahlen  und  Legierungen,  lud  welchen 
es  nur  als  Zusatz  dient,  sondern  es  wird  in 
bedeutenden  Mengen  im  Stahlgießereihetriebe.  als 
Reinigungsmittel  benutzt  und  geht  verloren. 
Auch  dieses  Hilfsmittel  verdankt  die  Stahlindustrie 


•  „The  Iron  Foundrv  Trade  Journal4'  r.">7  Nr.  <;y 
S.  424. 

*»  Von  L.  Weil  \  Kcillhar.it.  Mannheim,  mit- 
trcteilt. 
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der  Elektrometallurgie,  welche  das  Metall  iu 
großen  Mengen  und  zu  verhältnismäßig  billigen 
Preisen  herzustellen  vermag.  Auch  hier  sind 
es  wieder  die  Länder  mit  bedeutenden  Wasser- 
kräften, in  welchen  die  Alurainiumindustrie  zur 
Entwicklung  gelangte.  Der  Aufschwung,  den 
diese  Industrie  genommen  hat.  ist  aus  den  nach- 
stehenden Zusammenstellungen  ersichtlich.  Die 
Weltproduktion  betrug :  * 


Krankrelct 

i  Schweix 

Ver.  Staat«  t 

i  Zu». 

t 

t 

t 

t 

t 

1897 

• 

310 

470 

800 

1KI5 

8195 

1898 

• 

310 

505 

810 

2359 

4034 

1899 

•  * 

559 

7<13 

1300 

2949 

5571 

1 900 

•  • 

569 

1020 

2500 

3244 

7339 

1901 

•  • 

560 

1200 

2500 

3244 

7504 

1902 

* 

■  > 

600 

1355 

2500 

3312 

7767 

1903 

- 

•  * 

650 

1570 

2500 

3403 

8123 

1904 

650 

1050 

3000 

3494 

8794 

1905 

2250 

4425 

3675 

6560 

1B810 

180« 

2500 

4500 

4000 

7325 

18325 

Die    folgende   Tabelle**   greift   bis  1*85 

zurück  und  gibt  nahezu  übereinstimmende  Zahlen 
der  Weltproduktion: 

i  t 

1885    13  1895    1426 

1886    16  189«   1789 

1887    26  1897    3394 

1888    39  1898    4033 

1889    70  1899    6048 

1890    175  1900    7743 

1891    333  1901    7571 

1892    487  1902    8112 

1893    715  1903    8252 

1894    1240  1904    8750 

In  einem  Zeitraum  von  20  Jahren  ist  die 
Produktion  von  13  t  auf  18  325  t  im  Werte 
von  54  «75  000, *  gestiegen  il  kg  zu  3 
eingesetzt».  In  dein  Maße,  wie  die  Produktion 
erhöht  und  die  Verfahren  technisch  vervoll- 
kommnet wurden,  sank  der  Preis  stetig,  so  daß 
die  Verwendung  des  Aluminiums  in  der  Stahl- 
industrie größeren  Umfang  annehmen  konnte. 
Borchers***  hat  nachstehende  Preisaufstellung 
tregeben :  c«*.n*»T 

Jahr  Fabrikant 

1855            Deyille  in  Glaciere   1000,— 

I85<1                 „        „        „    300.- 

1857            Morin  in  Nantorre   240,— 

1857  —  1886  Merle  &  Co.,  Salinilrc      .   .   .  100,— 

188«            Hemelingen   70, — 

1888            Allianoe  Aluminuni  <'■>.    .  .   .  47,50 

1890  Kohr.  Aluminium-Industrie  A.-G.  .  .  27,60 

1890  Sept.    Neuliausen  u.  a.  Itfroult- Werke  15,20 

1891  Febr.  ,  „  „  12.- 
1891  Juli  ,  .  „  8.— 
1891  Nov.            „          „  „ 

I8W  ,  n  ,  5.- 

«893  „  „  5,- 

1894  „  „  „  4,- 


J.far 


Fabrikant 


L'OKcfäbrrr 
l'rt W  f.  d.  kts 
JC 

1895  Neuhauaen  u.  a.  Heroult-Werke  3,— 
189«  „  ,  2,60 

1897  ,  „  2,50 

1898  „  p  .  2,20 

1899  „  .  „  2,10 

1900  „  „  „  2,10 


*  „Tbe  Mineral  huluntry"  I90C  S.  12. 
•*  „Circulaire  Ducloa",  Januar  1907. 
***  W.  Bordiera:  nKlektr«m«tallurKie*.  S.  162. 
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In  den  letzten  Jahren  ist  der  Preis  infolge 
der  vermehrten  Anwendung  in  der  Stahlindustrie, 
zur  Herstellung  von  Legierungen  für  Fahrrader 
und  Automobile,  sowie  iu  der  Aluminothermie 
wieder  gestiegen,  so  daß  im  Jahre  1 906  Preise 
von  mehr  als  4  -  *  f.  d.  kg  erzielt  werden 
konnten.  Vom  1.  Oktober  d.  J.  an  ist  eine 
erneute  Preisherabsetzung  erfolgt,  welche  mit 
dem  Sinken  des  Kupferpreises  in  Verbindung 
gebracht  wird,  im  wesentlichen  jedoch  durch 
die  geplanten  Neuanlagen  und  in  Aussicht  stehende 
Mehrerzeugung  bedingt  sein  soll. 

Die  Herstellung  des  Aluminiums  liegt  zur- 
zeit in  den  Händen  der  folgenden  kapitalkräftigen 
Gesellschaften  : 

1.  The  British  Aluminium-Company,  Schottland, 

2.  Sociöt«*  Elcctro-MetalJurgjque  Franchise, 

3.  Aluminium- Industrie  Aktien  -  Gescllucbaft. 

4.  Societe  des  Produiti  Ohimiques  d'Alai«. 

5.  The  Aluminum  Co.  of  America  (früher  The  Pitt»- 
burgh  Reduction  <'<>.) 

Die  Produktion  dieser  fünf  Gesellschaften 
wird  für  1906  geschätzt  auf: 

1   2  500  t 

2   2  500  t 

3   .   .    4  000  t 

4   2  000  t 

5   8  000  t 

zu».  ~i9O0O~t 
Zur  Erzeugung  des  Aluminiums  sind  bereits 
bedeutende  Wasserkräfte  nutzbar  gemacht.  Nach 
der  „Mineral-Industrie  lüOfi*  verfügt  die  Alu- 
miniumindustrie  über  24  000  P.S.,  welche  im 
Jahre  1908  auf  120  000  P.S.  gebracht  werden 
sollen.  Nach  Inbetriebsetzung  der  neuen  Anlagen 
soll  die  Produktion  auf  27  000  t  Aluminium 
gesteigert  werden  können.  Auch  die  Aluminum 
Co.  of  America  will  ihre  Anlagen  in  Niagara- 
Falls  bedeutend  vergrößern  und  45  000  P.S. 
für  diesen  Zweck  nutzbar  machen.  In  England 
haben  sich  zwei  neue  Gesellschaften,  The  Anglo- 
Norwegiau  Aluminum  Company  und  die  Alumi- 
num Company  Ltd.,  gebildet. 

Nach  Angabe  von  W.  Horchers*  soll  der 
Kraftverbrauch  zur  Herstcllungeiner Tonne  Alumi- 
nium auf  1400  bis  1500  elektr.  P.S.  in  24 Stunden 
zu  bemessen  sein.  Unter  Zugrundelegung  dieser 
Zahl  würden  1906  zur  Erzeugung  von  19  000  t 
in  300  Arbeitstagen  SS  000  bis  95  000  elektr.P.S. 
im  Het riebe  gewesen  sein.     (Fortsetzung  foljrt.) 

•  „F.lertrotnetnllurgie"  S.  |">5. 
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Eigentumsvorbehalt  an  Fabrikmaschinen. 

Von  Generaldirektor  .Tustizrat  Bitta  in  Neudeck  O.-S. 


I^achdem  das  Reichsjustizamt  in  eine  Prüfung 
A  ^  der  Frage  eingetreten  ist ,  ob  die  Vor- 
schriften des  B.G.B,  betreffend  „  Hestandteil" 
und  „Zubehör''  in  Verbindung  mit  der  Auslegung, 
welche  diesen  beiden  Begriffen  durch  das  Reichs- 
gericht zuteil  geworden  ist,  zu  so  erheblichen 
Mißständen  geführt  haben,  daß  den  auf  eine 
Aeuderung  de»  bestehenden  Rechts  gerichteten 
vielfachen  Bestrebungen  eine  sachliche  Berech- 
tigung zuzugestehen  ist,  und  da  die  Landes- 
zentralbehörden veranlaßt  worden  sind,  gutacht- 
liche Aeußerungen  hierüber  durch  die  einzelnen 
Handelskammern  einzuholen,  empfiehlt  es  sich, 
die  in  Betracht  kommenden  Rechtsverhältnisse 
und  die  zur  Abhilfe  gemachten  Vorschläge  nach- 
stehend zusammenzustellen: 

Das  Reichsgericht  hat  unter  Berücksichtigung 
der  gegen  seine  Auslegung  der  Begriffe  Bestand- 
teil und  Zubehör  v  on  den  verschiedensten  Seiten 
gemachten  Einwendungen*  seine  Auffassung  im 
wesentlichen  wie  folgt  präzisiert  :** 

„Der  Zweck  der  Einrichtung,  bei  gewerblichen 
Einrichtungen  der  gewerbliche  Zwock,  bestimmt 
wirtBchaftlich  wie  rechtlich  den  Charakter  der  Sache. 
Sie  erhält  unter  seiner  Herrschaft  ihre  Einheitlich- 
keit  Als  begrifflich  notwendig  erscheinen 

alle  diejenigen  Teile  des  Ganzen,  die  durch  ihren 
Zusammenhang  die  Sache  in  ihrer  angegebenen  Be- 
deutung bilden,  und  deren  keiner  fehlen  kann,  ohne 
daß  sie  den  Charakter  der  Vollständigkeit  Terlieren 
würde.  Insbesondere  gehören  dazu  bei  einer  Fabrik 
die  mit  dem  Gebäude  verbundenen  Maschinen  (  Bd.  62 
8.  408/409).  Ein  Gebäude,  daB  nur  au«  Mauern, 
Fenstern,  Türen  und  dem  Dache  besteht,  ist  kein 
Fabrikgebäude,  gondern  kann  zu  einem  solchen  nur 
dadurch  werden,  daß  es  Einrichtungen  erhält,  die 
den  Fabrikbetrieb  ermöglichen.  Dazu  gehören  aber 
die  Beleuchtungsanlage  und  die  treibende  Kraft,  die 
für  jeden  Fabrikbetrieb  erforderlich  sind ,  und  die 
nach  dem  heutigen  Stande  der  Technik  mit  dein 
Gebäude  verbunden ,  in  dieses  eingefügt  werden. 
Außer  den  erwähnten  Anlagen  gehören  aber  zu  den 
zur  Herstellung  eingefügten  Sachen  die  Maschinen, 
durch  deren  Einfügung  das  Gebäude  ein  bestimmtes 
Gepräge,  das  Gepräge  eines  bestimmten  Fabrik- 
betriebes erhält,  was  das  Reichsgericht  in  fest- 
stehender Praxis  angenommen  hat   Bei  der 

Einfügung  (§  94  Abs.  21  kommt  es  nicht,  wie  im 
Falle  des  J$  94  Abs.  1,  auf  die  Art  der  Verbindung, 

sondern  auf  den  Zweck  der  Einfügung  an  

Wenn  §  »8  vorschreibt: 

»Dem  wirtschaftlichen  Zwecke  der  Haupt- 
sache Bind  zu  dienen  bestimmt: 
1.  bei  einem  Gebäude,  da»  für  einen  gewerb- 
lichen Betrieb  dauernd  eingerichtet  ist, 
insbesondere  bei  einer  Müble,  einer  Sehmiede, 
einem  Brauhaus,  einer  Fabrik  die  /um  Be- 
triebe bestimmten  Maschinen  und  sonstigen 
Gerätschaften  < 

*  Vergl.  J.  W.  1906  S.  673  und  D.  J.  Z.  1906  S.  45 
und  1907  S.  609. 

**  Vergl.  R.  0.  Entsch.  Bd.  62  S.  40«  VII.  Senat, 
und  Bd.  tJ3  S.  S.  416  V.  Senat. 


so  ist  damit  offensichtlich  nicht  gesagt,  daß  die  Ma- 
schinen unter  allen  Umständen  Zubehörstücke  seien, 
sondern  nur  festgestellt,  daß  bei  ihnen  eine  der 
beiden  Voraussetzungen  des  !j  97,  nämlich  die  Be- 
stimmung, dem  wirtschaftlichen  Zwecke  der  Haupt- 
sache zu  dienen,  stets  zutrifft.  Daneben  maß  noch 
die  negative  Voraussetzung  vorbanden  sein,  daß  die 

Maschinen  nicht  Bestandteile  sind   Nach 

S  946  B.  G.  B.  werden  Maschinen,  die  in  ein  mit 
dem  Grund  und  Boden  lest  und  dauernd  verbundenes 
Gebäude  zu  dessen  Herstellung  als  Fabrikgebäude 
eingefügt  sind,  Eigentum  des  Grundstückseigen- 
tümers. Sie  werden  durch  die  bloße  Tatsache  der 
Einfügung  wesentlicher  Bestandteil  des  Gebäude» 
und  damit  des  Grundstücks  und  können  nach  §  93 
nicht  mehr  Gegenstand  besonderer  Rechte  sein ; 
insbesondere  geht  das  Eigentum  ihres  bisherigen 
Eigentümers  mit  der  Einfügung  unter.  Dies  sind 
notwendige  Folgerungen  aus  gebietenden  Gesetzes- 
bestimmungen, die  durch  Vereinbarung  der  Be- 
teiligten, insbesondere  durch  Eigentumsvorbohalte 
nicht  abgewendet  werden  können.  Rechtfertigt  sich 
sonach  die  vom  Berufungsrichter  getroffene  Ent- 
scheidung sebon  aus  §  94  Abs.  2  B.  G.  B.,  so  könnte 
von  der  Prüfung  der  Frage,  ob  der  Eigentums- 
verlust «ich  auch  aus  Jj  93  ergibt,  abgesehen  werden. 
Indessen  erseheint  es  zweckmäßig,  wenigstens  aus- 
zusprechen, daß  das  Reichsgericht  diese  Frage  im 
Einklänge  mit  seiner  bisherigen  feststehenden  Recht- 
sprechung mit  dem  Berufungsricbter  bejaht.  Diese 
von  der  Revision  bekämpfte  Annahme  entspricht 
dem  Gesetz,  und  wenn  dieses  etwa  mit  den  Ver- 
kehrsbedürfnissen nicht  im  Einklänge  stehen  sollte, 
so  kann  nicht  der  Richter,  sondern  nur  der  Gesetz- 
geber Abhilfe  schaffen.  Uebrigens  aber  stellen  die 
einseitigen  Interessen  der  Maschinenfabrikanten 
keineswegs  das  allgemeine  Verkehrainteresse  dar 
(Bd.  63  S.  41 H  bis  421).<- 

Vorstehende  Auffassung  dos  Reichsgerichts, 
welche  mir.  der  Zeit  zu  einer  feststehenden 
Theorie  entwickelt  ist,  mag  de  lege  ferenda  in 
Betracht  kommen,  de  lege  lata  entspricht  sie 
jedenfalls  nicht  dem  Sinne  des  B.  G.  B. 

Die  Motive  Band  3  Seite  «6  heben  in  dieser 
Beziehung  wörtlich  folgendes  hervor: 

.Ein  praktisches  Bedürfnis  für  eine  konkrete 
Anwendung  des  Zubehörbcgriffes  in  dein  Gesetz- 
buch» besteht  nur  insoweit,  als  es  sich  um  das  In- 
ventar von  Gebäuden  bezw.  Grundstücken  handelt, 
welche  durch  ihre  Einrichtung  zum  Betriebe  eines 
Gewerbes,  namentlich  der  Landwirtschaft,  bestimmt 
sind.  In  dieser  Hinsieht  zieht  sich  durch  das  gel- 
tende Recht  ein  Zwiespalt,  dessen  Beseitigung  im 
Interesse  der  Rechtseinheit  unerläßlich  ist.  Während 
nämlich  in  den  Gebieten  des  gemeinen  Rechts  auf 
(»rund  der  römischen  (Quellen  dio  Anschauung  ver- 
breitet ist,  daß  das  Inventar  regelmäßig  nicht  den 
Zwecken  des  Grundstücks,  sondern  nur  den  persön- 
lichen Zwecken  des  Besitzers  diene,  ist  in  dem 
preußischen  A.  I..  R.  sowie  in  dem  französischen  und 
dem  sächsischen  Gesetzbuch*  die  entgegengesetzte 
Anschauung  zur  Geltung  gekommen.  Die  Keich.*- 
ge«ctzgehung  kann  nur  der  letzteren  Anschauung 
sich  anschließen,  weil  in  dem  heutigen  Keehtsleben 
der  Wert  und  die  Nutzbarkeit  der  gedachten  Grund- 
stücke wexentlich  davon  abhängt,  daß  die  Verl.itidun- 
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des  Inventars  mit  den»  Grundstücke  aufrocht  er- 
halten wird.  Die  Zu  behöreigeiischaf  t  ds»  In- 
ventaros  wird  aus  diesem  Grunde  regelmäßig  den 
Absichten  sowohl  de«  Gesetzes  als  der  Beteiligten 
entsprechen.  Es  ist  daher  unbedenklich,  sio  in  den» 
Gesetzbuche  zur  Anerkennung  zu  bringen.  Dabei 
werden  zweckmäßig  die  beiden  in  Betracht  kom- 
menden Kategorien  von  Liegenschaften  unterschie- 
den. 1.  l>ie  eine  Kategorie  umfaßt  nach  ij  7«1 
Abs.  I  die  zu  einem  gewerblichen  Zwecke  auf  die 
Dauer  eingerichteten  Gebäude,  insbesondere  Mühlen, 
Brauhäuser,  Schmieden,  Fabriken.  Da»  Inventar 
eine»  solchen  Gcbändes  bestellt  vornehmlich  in  den 
dem  gewerblichen  Zwecke  dienenden  Gerätschaften, 
unter  welchen  die  Maschinen  wegen  ihrer  entschei- 
denden Bedeutung  für  den  Gewerbebetrieb  hervor- 
gehoben werden  müssen." 

Daraus  folgt  zweifellos,  da  eine  Aonderung 
bei  der  späteren  Beratung  des  Gesetzbuches  nicht 
beliebt  wurde,  daß  Maschinen  in  der  Kegel  nicht 
Bestandteile,  sondern  nur  Zubehör  des  betreffen- 
den Fabrikgebäudes  sind. 

Die  Auffassung,  daß  Maschinen  niemals 
Bestandteile  eines  Fabrikgebäudes  sein  könn- 
ten, ist  allerdings,  wie  das  Reichsgericht  Bd.  63 
S.  419  zutreffend  bemerkt,  nicht  richtig.  Sic 
waren  ein  Bestandteil,  gemäß  93  und  94. 
wenn  sie  dem  Gebäude  so  fest  eingefügt  sind, 
daß  sie  ohne  Zerstörung  od  r  Wesensveränderung 
nicht  m<hr  entfernt  werden  können.  Nach  der 
vom  Reichsgericht  vertretenen  Auffassung  würden 
aber  umgekehrt  Fabrikmaschinen  niemals  Zu- 
behör, sondern  stets  Bestandteil  des  Fabrik- 
gebäudes sein  müssen,  so  daß  die  Bestimmung 
im  J;  1)8  Ziffer  1  völlig  gegenstandslos  sein  würde. 

Ks  wird  in  dieser  Beziehung  bosonders  auf 
die  von  Professor  I.enel  in  der  .Deutschen  .Tu- 
ristenzeitung"  1907  S.  509  kritisierte  Entschei- 
dung des  Reichsgerichts,  J.  W.  1  90(i  8.  417.  hin- 
gewiesen, wonach  eine  Lokomobile  für  einen  Be- 
standteil einer  Schott  cranlagc  erachtet  wurde,  ob- 
gleich sie  unfeinem  fremden,  von  dein  Unternehmer 
nur  gepachteten  Grundstücke  stand  und  mit  der 
Schotteranlage  nur  durch  einen  Treibriemen  ver- 
bunden war.  Auch  die  Auffassung  von  einer 
durch  d.n  Zweck  der  Einrichtung  bedingten 
S  a  e.  h  ge  s  a  m  t  Ii  e  i  |  entspricht  nicht  dem  Sinne 
des  Gesetzes,  denn  Band  3  S.  28  der  Motive 
wird  vom  Standpunkte  des  Entwurfs  des  Ii.  G.  B. 
der  Begriff  d-  r  Saehgesamtbeit  ausdrücklich  ab- 
gelehnt. 

Wenn  das  Reichsgericht,  auf  den  tf  UHi  B.G.B, 
besonderen  Wert  legt,  so  liegt  darin  offenbar 
eine  Vorwegnähme  dessen,  was  erst  zu  beweisen 
ist  ip.-titio  priiicipii  i.  Denn  die  dingliche  Rechts- 
folge des  $  94«  erstreckt  sieb  nur  auf  beweg- 
liche Sachen,  welche  mit  einem  Grundstücke  der- 
gestalt verbunden  sind,  daß  sie  wesentlicher 
Bestandteil    des   Grundstücks   werden,  während 

*  Vitl'I.  »nu  ll  M  u  t;  d  a  n  ;  Materialien  /um  II.  G,  It. 

IM.  S.  (:•<;.  «<•  die  AU.-br.uhL'  dos  Begriff«  der 
S;,.  li.-.-.imtl  oit  hui  Ii  dureli  die  Kt.riiini-si..ri  im.Si  l>o- 

-•»iid.  rs  •-(-•Hl  wir  I. 
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im  vorliegenden  Falle  zunächst  die  Frage  zu 
entscheiden  ist,  ob  Maschinen  durch  die  Ein- 
fügung in  das  Fabrikgebäude  Bestandteil  oder 
Zubehör  desselben  werden. 

Die  Rechtsprechung  des  Reichsgerichts  ent- 
spricht hiernach  in  keiner  Weise  dem  Sinne  des 
Gesetzes.  Da  jedoch  nicht  anzunehmen  ist,  daß 
das  Reichsgericht  von  seiner  Auffassung  abgehen 
wird,  empfiehlt  sich  in  der  Tat  eine  gesetz- 
geberische Klarstellung  der  die  weitesten  wirt- 
schaftlichen Kreise  einschneidend  berührenden 
vorstehend  behandelten  Streitfrage. 

Was  die  Interessen  der  Hypothekarglttubigcr 
anlangt,  so  kommen  die  §5$  1 120  bis  11 22  B.G.  B. 
in  Betracht.  Danach  werden  Bestandteile  des 
Grundstücks  sowie  Zubehörstücke  von  der  Haf- 
tung frei,  wenn  sie  veräußert  und  von  dem 
Grundstück  entfernt  werden,  bevor  sie  zugunsten 
des  Gläubigers  in  Beschlag  genommen  worden 
sind.  Sind  Bestandteile  oder  Zubehörstücke, 
innerhalb  der  Grenzen  einer  ordnungsmäßigen 
Wirtschaft  von  dem  Grundstücke  getrennt  wor- 
den, so  erlischt  ihre  Haftung  auch  ohne  Ver- 
äußerung, wenn  sie  vor  der  Beschlagnahme  von 
dem  Grundstück  entfernt  werden.  Die  Motive 
Rand  3  S.  filil  rechtfertigen  dies  wie  folgt: 

„Die  Bestandteile,  die  hier  in  Frage  kommen, 
werden  in  zahlreichen,  vielleicht  in  den  meisten 
Fällen  nur  deshalb  von  dem  Grundstücke  getrennt, 
weil  nie  ihren  Zweck  nicht  mehr  erfüllen  und  durch 
andere  ersetzt  werden  Hollen.  Die  Zubehörstücke 
endlich  unterliegen  regelmäßig  der  Abnutzung  und 
müssen  au»  diesem  Grunde  gleichfalls  von  Zeit  zu 
Zeit  erneuert  worden.  Das  Gesetz  kann  daher,  ohne 
mit  den  Bedürfnissen  des  Lebens  in  Widerspruch 
zu  treten,  die  Verfügung  über  diese  Sachen,  nament- 
lich die  Entfernung  derselben  von  dem  Grundstücke, 
dem  Eigentümer  niebt  vorsagen.  Ks  kann  aber 
auch  die  Fortdauer  der  Hypothek  an  denjenigen 
Sachen,  deren  Verbindung  mit  dem  Grundstücke 
völlig  gelöst  ist.  nicht  vorschreiben  ,  weil  es  damit 
den  Grundsatz,  daß  ein  Pfandrecht  an  Mobilion  nur 
als  l'aiistpfaudrecht  stattfindet,  in  bedenklicher 
Weise  durchbrechen  würde.  Die  Rücksicht  auf  die 
Sicherheit  der  Hypothek  verlangt  nur,  daß  dem 
Gläubiger  gestattet  wird,  die  in  Rede  stehenden 
Gegenstände  zum  Zwecke  seiner  Befriedigung  in 
Beschlag  nehmen  zu  lasson,  solange  dieselben  noch 
als  Erweiterungen  de«  Grundstückes  angesehen 
werden  können." 

Danach  liegt  der  rechtliche  Unterschied  zwi- 
schen Bestandteil  und  Zubehör  mit  Rücksicht 
auf  die  Interessen  des  H.vpothekengläubigers 
lediglich  darin,  daß  Zubehörstücke  dem  letzteren 
nur  dann  haften,  wenn  sie  in  das  Eigentum  des 
Grundstückseigentümers  gelangt  sind,  während 
Bestandteile  auch  dann  hatten,  wenn  sie  nicht 
dem  Grundstückseigentümer  gehören.  Es  ist  in- 
dessen wohl  schwerlich  anzunehmen,  daß  die 
Interessen  d>s  Hypothekengläubigers  volkswirt- 
schaftlich so  bedeutend  sind,  daß  ihnen  zuliebe 
eine  a  ii  s  d  e  h  ii  e  n  d  e  Auslegung  des  Bestand! cil- 
begriti's  geboten  erschiene.  Da  Maschinen,  wie 
dies  ,ü,  Motiv  zu» reffend  darlegen,  einer  starken 
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Abnutzung  unterliegen  und  daher  von  Zeit  zu 
Zeit  erneuert  werden  müssen,  mögen  sie  nun  als 
Bestandteil  oder  als  Zubehör  anzusehen  sein,  so 
wird  der  Hypothekengläubiger  ohnehin  bei  Be- 
urteilung der  Sicherheit  seines  Darlehns  auf  die 
Maschinen  kein  allzugroßes  Gewicht  legen 
dürfen,  da  er  keinerlei  Sicherheit  hat.  daß  eine 
solche  notwendige  Erneuerung  auch  wirklich 
vorgenommen  wird.  Hierbei  mag  nur  noch  auf 
die  zahlreichen  Fabrikgebäude  in  großen  Städten 
hingewiesen  werden,  welche  an  die  verschieden- 
sten Fabrikunternebmungen  vermietet  zu  werden 
pflegen  und  bei  denen  die  Haftung  der  Maschinen 
schon  deshalb  ausgeschlossen  ist,  weil  deren 
Einfügung  gemäß  §  95  nur  zu  einem  vorüber- 
gehenden Zwecke  erfolgt.*  Dazu  kommt,  daß  der 
Zweck  eines  Gebäudes  meist  von  der  willkürlichen 
Bestimmung  seines  Eigentümers  abhängt,  womit 
der  Hypothekenglftubiger  bei  der  Rechtsprechung 
des  Reichsgerichts  ebenfalls  rechnen  muß.** 

Hiernach  wird  es  sich  ompfehlen,  im  Sinne 
der  oben  angeführten  Begründung  zum  B.  G.  B. 
die  Streitfrage  dahin  klarzustellen,  daß  Ma- 
schinen, die  mit  einem  Gebäude  so  fest  verbunden 
sind,  daß  ihre  Verbindung  ohne  Beschädigung 
der  Sache  oder  des  Gebäudes  jederzeit  wieder 
gelöst  werden  kann,  nicht  als  Bestandteile,  Bon- 
dern nur  als  Zubehör  des  Gebäudes  zu  gelten 
haben. 

Die  sonst  gegen  die  Rechtsprechung  des 
Reichsgerichts  vorgeschlagenen  Rcchtsbehelfedürf- 
ten  mehr  oder  weniger  unzureichend  sein  bezw. 
zu  der  zu  regelnden  Frage  in  keinem  richtigen 
Verhältnisse  stehen.  Der  von  sächsischer  Seite*** 
gemachte  Vorschlag  einer  bloßen  Vermietung 
der  einzufügenden  Maschinen  ist  vom  Reichsgericht 
Bd.  63  S.  416  mit  zutreffenden  Gründen  erledigt. 
Ebenda  S.  422  und  423  ist  auch  der  Anspruch 
aus  ungerechtfertigter  Bereicherung  mit  zutreffen- 
der Begründung  abgelehnt,  Der  von  Krückmann 
in  der  J.  W.  1906  S.  677  gemachte  Vorschlag, 
dem  Eigentümer  der  unter  Vorbehalt  des  Eigen- 
tums verkauften  Maschine  die  Lösungsbefugnis 
zu  versagen  und  ihn  auf  den  Versteigerungs- 
erlös zu  verweisen,  dürfte  praktisch  den  beider- 
seitigen Interessen  nur  unvollkommen  gerecht 
werden,  abgesehen  davon,  daß  er  gesetzlich  erst 
festgelegt  werden  müßte.  Auch  die  in  der 
.1.  W.  1907  S.  97  und  in  der  D.  .1.  Z.  1907  S.  348 
gemachten  Vorschläge,  gemäß  §  95  Abs.  1  den 
Eigentumsvorbehalt  der  Maschinen  zu  sichern, 
sind  vielfachen  Bedenken  begegnet,  f  Nach  der 
vom  R.  G  Bd.  63  S.  421/422  geltend  gemachten 

•  Vencl.  Wernburg:  B.  R.  Bd.  3  S  5  U  41»,  un.l 
Rehbein:  zu  S§  90  bis  103  B.  G.  B.  Anm.  3c. 

**  Verpl.  Kehbein  a.  a.  O.  Anm.  4  d. 

*•*  Vergl.  „Mitteilungen  de»  Zentralverbande*  Deut- 
scher Industrieller"  Nr.  104  S.  04. 

f  Verjrl.  J.  W.  1007  8.  193  folg.  und  I).  J.  /..  1907 
S.  474. 
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Auffassung  dürften  auch  diese  Vorschläge  kaum 
den  erhofften  Rechtserfolg  haben. 

Daß  eine  Sicherungshypothek  bei  einem  zu- 
meist belasteten  Grundstücke  keinen  Zweck  haben 
würde,  bedarf  keiner  weiteren  Ausführung.  Die 
in  den  vorerwähnten  Mitteilungen  des  Zentral- 
verbandes Deutscher  Industrieller  Nr.  104  S.  58 
folg.  vorgeschlagene  Meliorationshypothek  mit 
gesetzlichem  Vorrecht  vor  den  bestehenden  Hypo- 
theken hat  zwar  eine  Analogie  in  der  Landes- 
kulturrente aus  d  «n  §§11  folg.  des  Preuß.  Ge- 
setzes vom  13.  Mai  1879.  Eine  derartige  ge- 
setzliche Ausnahmebestimmung  wird  jedoch  schon 
mit  Rücksicht  darauf,  daß  Maschinen  einer 
schnellen  Abnutzung  unterliegen  und  daher  keinen 
dauernden  Wert  für  das  Grundstück  haben, 
schwerlich  zu  erreichen  sein. 

Was  schließlich  die  Gründe  für  die  welt- 
gehende Agitation  gegen  die  Rechtsprechung  des 
Reichsgerichts  anlangt,  so  dürften  dieselben 
hauptsächlich  darin  ihren  Grund  haben,  daß  in 
den  letzten  Jahren  gerade  die  Verwendung  kleiner 
Maschinen,  bei  welchen  die  Rechtsprechung  des 
Reichsgerichts  besonders  ungünstig  wirkt,  sich 
außerordentlich  vermehrt  hat  und  infolge  größerer 
Konkurrenz  den  kleineren  Unternehmern  ein  tun- 
lichst weitgehender  Kredit  gewährt  wird.  Dazu 
kommt  aber,  daß  in  den  Gebieten  des  gemeinen 
Rechts  vor  Inkrafttreten  des  B.  G.  B.  das  In- 
ventar, also  auch  die  Maschinen  regelmäßig 
nicht  einmal  als  Zubehör  des  Grundstücks 
gegolten  haben  und  anderseits  das  sächsische 
Gesetzbuch  in  den  411/412  die  Haftung  des 
Inventars  eines  zum  Betriebe  eines  Gewerbes 
eingerichteten  Grundstücks  für  die  Hypothek 
ausgeschlossen  bezw.  beschränkt  hat.*  Daraus 
erklärt  sich  die  besonders  rührige  Agitation 
aus  den  Gebieten  des  gemeinen  und  sächsischen 
Rechts. 

Das  inzwischen  in  der  „Juristisehen  Wochen- 
schrift" vom  2.  Januar  1908  Seite  2  bis  3  ver- 
öffentlichte Urteil  des  V.  Senats  vom  2.  No- 
vember 1907  scheint  nach  dessen  Begründung 
auf  einem  für  den  Eigentumsvorbehalt  an  Fabrik- 
masehinen günstigeren  Standpunkte  zu  stehen. 
In  Wahrheit  wird  jedoch  an  der  bisherigen  Auf- 
fassung insofern  festgehalten,  als  für  die  Auf- 
nahme der  Maschinen  in  den  Körper  des  Ge- 
h.'Uules  unter  Umständen  auch  eine  lose  Ver- 
bindung für  ausreichend  erachtet  wird.  Für 
die  Bestandteilseigenschaft  einer  Maschine  wird 
in  dem  genannten  Urteil  ein  neues  Begriffsmerk- 
mal aus  der  Verkehrsauffassung  entnommen. 
Dieses  Merkmal  liegt  jedoch  ebenfalls  nicht  im 
Sinne  des  B.G.B,  ij  97  mit  Band  3  Seite  63 
der  Motive  ergeben  vielmehr,  daß  die  Verkehrs- 
auffassung nur  soweit  in  Betracht  kommt,  als 
eine  Sache  kein  Zubehör  ist.  wenn  sie  im  Ver- 

♦  Vergl.  Motive  Bd.  3  S.  »iti  und  i.;>7. 
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kehr  nicht  als  Zubehör  angesehen  wird.  Die 
Motive  S.  63  begTündon  dies  wörtlich  wie  folgt: 

„Für  da«  gemeine  Recht  ist  neuerdings  in  die 
Definition  des  Zubehöre«  nach  das  Moment 
aufgenommen,  daß  die  Nebensache  nach  der  Ver- 
keh  rsauf  fassung  ab  in  der  Hauptsache  bogriffen 
angesehen  werde.  In  der  Tat  werden  in  vielen 
Fallen  nur  dio  Lebens-  und  Geschäftsgewohnheiten 
darüber  Auskunft  geben  können,  ob  eine  Sache 
bleibend  einer  anderen  zu  dienen  bestimmt  ist  Ein 


Beispiel  hierfür  zeigt  sich  in  dem  Verhältnisse  der 
Oefen  znm  Hanse.  Dieselben  haben,  wenn  man 
von  den  Fällen  absieht,  in  welchen  sie  nach  §  783 
Abs.  2  Bestandteile  des  Hauses  sind,  an  sich  die 
Eigenschaft  des  Zubehöres.  In  einigen  Gegenden 
Deutschlands  indessen  ist  es  Qblich,  daß  die  Woh- 
nungen ohne  Oefen  vermietet,  die  letzteren  mithin 
von  den  Mietern  beschafft  werden.  Wo  dieser  Ge- 
brauch besteht,  haben  die  Oefen  regelmäßig  nicht 
die  Eigenschaft  als  Zubehör,  obschon  dio  äußerlichen 
Merkmale  desselben  bei  ihnen  vorhanden  sind." 


Gießerei-Mitteilungen. 


Ueber  Kupolofenbau  und  Eisengattierungen. 
Von  W.  J.  Keep  in  Detroit,  Mich.- 

Der  Kupolofen.  Eisen  für  gewöhnlichen  Grau- 
guß wird  im  Kupolofen  erschmolzen,  wobei  Luft  durch 
die  miteinander  abwechselnden  KokB-  und  Eisen- 
gichten geblasen  wird.  An  den  ziemlich  {iberein- 
stimmenden Abmessungen  der  Kupolöfen  dürfte  kaum 
mehr  etwas  verbessert  werden  können;  auch  bat  man 
dnrcb  tabellarische  Aufstellung  einer  großen  Zahl  von 
Kupolöfen  und  ihrer  Schmelzergebnisse  festgestellt, 
daß  die  Abmessungen  selbst  fast  keinen  Einfluß  auf 
das  Ergebnis  haben,  das  in  erster  Linie  von  der  Ge- 
schicklichkeit und  Sorgfalt  dos  Gießers  abhängt. 

Im  folgenden  ist  eine  Spezialausfübrung  eines 
Kupolofens  geschildert;  doch  lassen  eich,  soweit  Ein- 
zelheiten in  Frage  kommen,  auch  über  Oefen  anderer 
Ausführung  —  und  deren  gibt  es  so  viel  wie  Kon- 
strukteure —  gute  Ergebnisse  berichten. 

Den  Ofen  klein  zu  wählen,  ist  nicht  zweckmäßig. 
Ein  Mantel  von  etwa  1,80  m  Weite  kann  mit  gewöhn- 
lichen roten  Ziegelsteinen  und  nur  innen  mit  feuer- 
festen Steinen  soweit  auHgemauert  werden,  daß  der 
Schacht  die  für  den  Betrieb  richtige  lichte  Weite  er- 
hält, beispielsweise  0,90  m  für  eine  kleine  Gießerei. 
Mit  dem  Wachsen  des  Betriebes  kann  auch  die  Weite 
vergrößert  werden.  Ueber  der  Gichtöffnung  kann  ge- 
wöhnliches :/j  Stein  starkos  Mauerwerk  aufgeführt 
werden. 

Gewöhnliche  rechteckige  Ziegelsteine  sollen  haupt- 
sächlich, und  Formsteine  nur  dort  gebraucht  werden, 
wo  sie  zur  Herstellung  einer  nicht  ebenen  Fläche  er- 
forderlich sind  und  die  Wand  fugenlos  sein  muß. 
Ziegelsteine  des  Normalformats  und  normale  Form- 
steine  werden  oin  ebenso  gute»  Mauerwerk  crgebon. 
wie  die  für  diesen  Zweck  besonders  hergestellten 
Kupolofen-Bloekstcine,  sind  aber  erheblich  billiger. 
Wird  mit  Normalsteineu  so  gebaut,  daß  sie  Bich 
fugenlos  berühren,  soweit  nie  den  Schacht  bilden,  im 
übrige«  aber  alle  Zwischenräume  mit  dünnem  Mörtel 
ausgefüllt  sind,  werden  sie  ebenso  lange  halten,  wie 
ein  aus  Hlocksteinen  hergestellte«  Mauerwerk.  Für 
Spezialguß,  bei  dem  Stahlschrott  zugesetzt  wird,  und 
für  Dauerbetrieb  wird  ein  feuerbeständigerer,  aber 
auch  teuerer  Stein  erforderlieb  «ein. 

Zum  Aufitiauern  soll  ein  dünner  Mörtel  aus  einem 
Drittel  Sehamottemebl  und  zwei  Dritteln  scharfem  Sand 
verwendet  werden,  der  es  ermöglicht,  d^^«  Mauerwerk 
ho  dicht  aufzuführen.  «In Ii  keine  Lücken  bleiben.  Etwa 
alle  J  i  m  werden  am  Mantel  Hinge  au«  Winkeleiscn 
angenietet,  die  durch  Abstützen  des  Mauerwerkes  ge- 
halten, den  /wischen  zwei  Hingen  liegenden  Teil  zu 
erneuern,  ohne  die  übrigen  zu  beschädigen.  Das 
Mauerwerk  über  der  Gicht  wird  ebenso  lange  w  ie  der 
Mantel   halten;  das   von  der  Gicht  bis  zur  Schmolz- 

•  Abhandlung  der  .New- York1  r  Versammlung  der 
„AmcrKitn  Sm  i.-tv  ff  Mcdianicn)  Eugim-ers*' vorgelegt ; 
l'roceeiliiig-,  \ovcnil«er  I'.<"7  i\crgl.  „Stahl  und  Er-ell" 
l'.-OS  Nr.  2  s,  t.y». 


zone  wird  zwar  durch  die  Hitze  nicht  zerstört,  aber 
durch  die  niedersinkenden  Gichten  abgenutzt,  doch 
kann  es  selbst  bei  nur  ','s  Stein  Stärke  jahrelang  halt- 
bar sein.  In  der  Schmelzzone  wird  bei  vollem  Betrieb 
das  Mauerwerk  häufig  alle  sechs  Monate  erneuert 
werden  müssen,  während  die  Steine  unter  den  Düsen 
wohl  durch  die  Berührung  mit  dem  flüssigen  Eisen 
bröcklig  werden,  aber  doch  doppelt  so  lange  halten, 
wie  die  der  Schmelzzone. 

Der  Schacht  wird  gewöhnlich  als  glatter  Zylinder 
bis  zur  Gicht  ausgeführt,  denn  diese  Form  -ergibt 
ebenso  gute  Schmelzresultate  wie  jede  andere.  In 
der  Schmelzzone  wird  aber  bei  dieser  Ausführung 
das  Mauerwerk  allmählich  wegbrennen,  weshalb  dann 
dort  nach  Entfernung  der  Schlacke  die  entstandenen 
Löcher  mit  feuerfesten  Steinen  auszufüllen  und  mit 
einem  dickon  Mörtel  auszuschmieren  sind,  um  das 
ursprüngliche  l'rofil  wiederherzustellen.  Solche  aus- 
gebesserten Stellen  fallen  aber  beim  Trocknen  und 
bei  der  Berührung  mit  dein  schmelzenden  Eisen  leicht 
wieder  heraus.  Die  Ansammlung  der  Schlacke  unter 
der  Schmelzzone  führt  dazu,  das  Mauerwerk  hier  nach 
der  Mitte  des  Ofens  zusammenzuziehen.  Dieso  Rast, 
die  da«  richtige  Arbeiten  deB  Ofens  begünstigt,  wird 
folgendermaßen  erhalten:  Ist  z.  B.  das  Mauerwerk 
im  Herd  30.5  cm  stark,  so  verstärkt  man  es  oberhalb 
der  Düsen  auf  40.»>  cm  und  erhält  dadurch  die  Ein- 
schnürung; darauf  läßt  man  es  wieder  zurückweichen, 
so  daß  es  00  cm  höher  nur  noch  12,7  cm  stark  ist. 
Diese  Mauerstärke  wird  dann  bis  zur  Gicbtöffuung 
beibehalten. 

Durch  die  Einschnürung  des  Mauerwerkes  wird 
die  Gehläseluft  der  Mitte  des  Ofens  zu  geleitet,  so 
daß  die  heißen  Gase  nicht,  wie  das  beim  glatten  Zy- 
linderBchacht  der  Fall  ist,  am  Mauerwerk  in  der 
Schmelzzone  vorboi«treichen.  Das  1  t  Stein  starke 
Mauerwerk  eines  Ofens  mit  Einschnürung  wird  daher 
nicht  beißer  als  das  1  Stein  starke  des  geradwaudigen 
Ofens.  Dagegen  kann  der  Ofen  mehr  Eisen  fassen 
und  ist  deshalb  leistungsfähiger;  ferner  wird,  da  das 
Mauerwerk  im  Herd  stärker  ist,  an  Füllkoks  gespart 
und  somit  das  Schmelzverhältnis  verbessert. 

Die  Höhe  des  Ofens  von  Sohle  bis  Gicht  be- 
trägt vielfach  etwa  :t,5  m,  doch  ist  eine  größere  Höhe 
von  4,50  oder  5  m  vorteilhaft.  Je  mehr  Eisen  im  Ofen, 
desto  besser,  da  es  dann  durch  die  abziehenden  Gase 
gut  vorgewärmt  wird;  aber  auch  selbst  bei  einer  Höhe 
von  etwa  5, '20  m  wird  das  Eisen  nicht  vorzeitig 
schmelzen,  d.  h.  die  Schmelzzone  nach  oben  verlegt 
werden.  Höher  kann  der  Ofen  nicht  gebaut  worden, 
weil  die  Fallhöhe  bei  den  ersten  Chargen  zu  groß 
würde.  Auch  wäre  bei  gröUerer  Höhe  de»  Ofens  dio 
Bedienung  desselben  sehr  erschwert,  insbesondere 
wenn  »ich  die  Düsen  versetzt  haben  oder  die  Sohle 
nach  Fortnalime  der  Bodenplatte  durchstoßen  wer- 
den muß. 

Die  Eintragstür  braucht  keinen  dichten  Verschluß 
zu  haben;  ein  Drahtgitter,  das  nach  Aufgeben  der 
letzten  Charge  vorgehängt  wird  und  die  Funken  am 
Herausfliegen  hindert,  genügt. 


Digitized  by  Google 


16.  Januar  1908. 


G  ießeret-Mitteaungen. 


Die  Höhe  der  Düsen  Uber  der  Sohle  hängt  von 
dem  Brennstoff,  ob  Anthrazit  oder  Koks,  und  von  der 
Art  des  zu  erzeugenden  Gusses  ab.  Bei  Koksöfen 
sollte  in  Fallen,  wo  das  Eisen  im  selben  Alaße,  wie  es 
schmilzt,  abgelassen  wird,  der  Abstand  von  Unterkante 
Formen  bis  zur  Sohle  etwa  300  mm  betragen.  Ma- 
schinenguß jedoch  verlangt,  daß  das  Eisen  sich  im 
Herd  ansammeln  kann. 

Die  Form  and  Anzahl  der  Düsen  iBt  von  keiner 
großen  Bedeutung,  doch  soll  der  Querschnitt  der  Wind- 
einströmungsöffnungen so  bemessen  sein,  daß  genügend 
Luft  zur  schnellsten  Verbrennung  der  Koks  eingeführt 
werden  kann.  Die  Wind  menge  hangt  vom  Widerstand 
in  den  Düsenöffnungen  and  von  der  Pressung  ab; 
letztere  sollte  auf  etwa  860  mm  Wassersäule  be- 
rechnet werden. 

Die  Anordnung  der  Düsen  soll  nahezu  wagerecht 
sein,  doch  ist  es  angebracht,  dieselben  nach  der  Ofen- 
mitte zu  verjüngen,  um  Schlackenbildung  vor  den 
Düsen  zu  vermeiden.  Die  oben  beschriebene  Ein- 
schnürung des  Mauerworks  trägt  dazu  bei,  eine  Luft- 
kammer vor  den  Düsen  zu  bilden,  die  ein  Versetzen 
der  letzteren  verhindert  und  eine  gleichmäßige,  stoßfreie 
Luftzuführung  begünstigt,  durch  die  das  Mauerwerk 
gegehont  wird.  Um  ein  Senken  der  Formen  zu  ver- 
meiden, werden  diese  nahe  dem  Rüssel  durch  eine 
oder  mehrere  Unterlagen  gehalten.  Bei  der  Ausge- 
staltung ist  darauf  zu  achten,  daß  ausnahmsweise  zu 
hoch  gestiegenes  und  erstarrtes  Eisen  ohne  Beschädigung 
der  Düsen  entfernt  werden  kann. 

Ringförmige  Windzuführung  kann  man  durch  Ein- 
bau segmeotförmiger  etwa  1*  starker  Platten  erhalten, 
die  in  ihrer  Breite  der  Stärke  des  Mauerwerks  in  der 
Düsenzono  entsprechen.  Ist  beim  Bau  das  Mauerwerk 
so  weit  aufgeführt,  daß  noch  1*  bis  zu  den  Windein- 
strömungsöffnungen  fehlt,  so  wird  es  durch  einen  aus 
solchen  Segmenten  gebildeten  Kreisring  abgodeckt. 
Gußeiserne  rechteckige  Blöcke  von  76X11*  mm  werden 
in  Abständen  von  etwa  180  mm  radial  auf  diesen  Kreis- 
ring gelogt  und  mit  einem  dem  unteren  gleichen  Ring 
abgedeckt,  auf  dem  dann  das  Mauerwerk  wieder  weiter- 
geführt wird.  Hierdurch  ist  ein  76  mm  breiter,  nur 
durch  Scheidewände  unterbrochener  Spalt  geschaffen, 
der  rings  um  den  Ofen  führt  und  eine  äußerst  gleich- 
maßige Luftzuführung  gestattet. 

Die  Ofensohle  wird  aus  gesiebtem  Sand,  der 
gewaschen,  getrocknet  und  nochmale  gesiebt  wird,  her- 
gestellt, und  wie  beim  Formen  festgestampft.  Sie  ist 
mindestens  60  mm  stark  zu  machen  und  nach  hinten 
mit  einer  Steigung  von  1  :  24  auszuführen,  wobei  noch 
auf  eine  gute  Verbindung  der  Ecken  zu  achten  iBt. 
Bei  zu  nasser  oder  zu  fest  gestampfter  Sohle  hat 
diese  das  Bestreben,  sich  zu  heben  und  zu  brechen, 
so  daß  das  Eisen  durch  die  Bodentür  ontweicht.  Um 
das  zu  verhindern,  werden  die  Türen  mit  '/i  zölligen 
Löchern  in  Abständen  von  etwa  10  cm  durchbohrt, 
die  den  Gasen  Abzug  gewähren. 

Zur  Herstellung  der  Brust  des  Ofens  wird  ein 
Brett  von  innen  gegen  die  Oeffnung  gehalten  und  von 
außen  Mörtel,  bestehend  aus  einem  Drittel  Schamotte- 
niehl und  zwei  Dritteln  gebranntem  Formsand,  aufge- 
tragen, der  mit  tonhaltigem  Wasser  unter  Zusatz 
von  frischem  Sand  angerührt  wird.  Das  Stichloch  wird 
mittels  eines  38  cm  langen,  1*  bezw.  2"  Btarken  Komis 
hergestellt,  der  mit  seinem  schwachen  Ende  gegen 
das  Brett  gehalten  wird. 

Das  Schmelzen.  In  einem  1,80  in  weiten  Ofen 
werden  Hobelspäne  auf  die  Sohle  gestreut  und  bis 
zu  den  Düsen  aufgeschichtet:  darauf  wird  Brennholz 
gleichmäßig  gelegt,  und  auf  dieses  Klafterholz  im 
Kreis  und  einige  kurzo  Stücke  in  die  Mitte. 

Sodann  werden  660  kg  Koks  aufgegeben  und  das 
Feuer  an  den  Düsen  und  am  Stichloch  entzündot,  zwei 
Stunden  bevor  der  Wind  angesetzt  wird.  Ist  dAs  Holz 
ganz  niedergebrannt  und  der  Kokö  gut  in  Olut,  so 


werden  die  Düsen  geschlossen  und  weitere  226  kg 
Koks  aufgegeben.*  Mit  einer  Stange,  deren  Enden  im 
rechten  Winkel  umgebogen  sind,  und  die  mit  dem 
oberen  Ende  an  dor  Gichtöffnung  befestigt  wird  nnd  mit 
dem  andern  Ende  etwa  bis  0,60  m  über  die  Oberkante 
der  Düsen  reicht,  wird  die  Koksschicht  geglättet.  Er- 
reicht der  Koks  die  Stange  nicht,  so  ist  nachzufüllen. 
Sodann  wird  die  eine  Hälfte  der  Eisengicht  gleich- 
mütig über  dem  Koks  ausgebreitet,  weiter  werden  45  kg 
Koks  und  hierauf  die  andere  Hälfte  der  Eisengicht 
aufgegeben.  Der  Ofen  enthält  nnnmehr  820  kg  Füll- 
koks und  2200  kg  Eisen,  und  zwar  1450  kg  Roheisen 
und  750  kg  Trichter  und  Schrott.  Die  übrigen  Gichten 
bestehon  ans  110  kg  Koks,  900  kg  Roheiaen  nnd 
470  kg  Schrott.  Ueber  jede  Koksschicht  werden 
zwei  Schaufeln  gesiebte  Masse  (aus  Schamotte  oder 
Ton  und  Stein)  und  ebensoviel  Kalkstein  in  eigroßen 
.Stücken  gestreut.  In  dieser  Weise  wird  fortgefahren, 
bis  der  Ofen  bis  zur  Gichtöffnung  gefüllt  ist  Wonn 
das  Feuer  z.  B.  um  12  Uhr  mittags  angezündet  wurde, 
sollte  um  12  Uhr  30  mit  dem  Aufgeben  der  Gichten 
begonnen  und  um  2  Uhr  das  Gebläse  angelassen 
werden.  Um  2  Uhr  10  wird  das  Stichloch  geschlossen 
und  um  2  Uhr  15  zum  erstenmal  abgestochen.  Bei 
20  Gichten  sollte  das  Gebläse  um  5  Uhr  nachmittags 
abgestellt  werden.  Es  stellt  sich  der  Brennstoffver- 
brauch auf  1  kg  für  9  kg  geschmolzenes  Eisen  und 
die  Schmelzleistung  auf  10  t  f.  d.  Stunde. 

Bei  rasch  schmelzendem  Brennstoff,  ungehinder- 
tem Windeintritt  and  einem  Kapselgeblfise  kann  die 
Schmelzleistung  durch  Erhöhung  des  Druckes  bis  zu 
790  mm  Wassersäule  größer  werden.  Durch  eine 
weitere  Drucksteigerung  auf  970  mm  Wassersäule 
jedoch  wird  die  Schmelzleistung  nicht  mehr  vergrößert 
und  bei  1140  mm  Wassersäule  wird  sie  sogar  ver- 
ringert, ein  Zeichen  dafür,  daß  mehr  Luft  zugeführt 
wird,  als  Verwendung  finden  kann.  615  mm  Wasser- 
säule ist  der  bette  Druck  für  jede  Art  von  Gebläse 
und  Ofen.  Wenn  auf  die  Schmelzleistung  für  die  Zeit- 
einheit kein  Wert  gelegt  wird,  kann  eine  geringere 
Pressung,  etwa  200  bis  850  mm  Wassersäule,  ein  besseres 
Schmolzergebnis  zeitigen.  Mit  sämtlichen  Gebläso- 
arten  können  gleiche  Ergebnisse  erzielt  werden.  Oft 
werden  Kapselgebläse  zur  Erhöhung  des  Druckes  vor- 
geschlagen, doch  macht  sich  ein  Wechsel  in  der  Art 
des  Gebläses  nieht  bezahlt,  falls  dieses  nur  groß 
genug  ist. 

Eisen  soll  heiß  eingeschmolzen  werden,  ob  es  nun 
heiß  oder  matt  vergossen  wird.  Bei  der  Dünnflüssig- 
keit deB  heißen  Eisens  können  sich  Gase  und  Schlacke 
leichter  absondern;  dor  Guß  wird  daher  ein  gleich- 
mäßiges Korn  zeigen  und  frei  von  Blasen  sein.  Ein 
gutes  Anwärmen  deB  Ofens  vor  dem  Einschmelzen  ist 
von  Bedeutung. 

Die  Schlacke  soll  abgelassen  werden,  bevor  sie 
die  Düsen  erreicht.  Für  den  Schlackenabfloß  dient 
ein  Vierkantloch  von  100  mm  Seitenlänge,  das,  10  cm 
unter  Unterkante  der  Düsen  gelegen,  in  dem  Mauer- 
werk eingelassen  ist.  Die  Schlacke  soll  sich  bis  nahe 
zu  den  Düsen  ansammeln  dürfen,  weil  sie  das  ge- 
schmolzene Eisen  vor  der  Gebläseluft  schützt  und  Un- 
reinheiten aufnimmt,  und  dann  in  dem  Maßo,  wie  sie 
sich  bildet,  abgelassen  werden  kann.  Durch  leichtes 
Anheben  der  sich  auf  der  Oberfläche  der  abfließenden 
Schlacko  bildenden  Kruste  läßt  sich  eine  Rinne  her- 
stellen, durch  die  der  Sehlaekenstrom  ununterbrochen 
und  ohne  Geräusch  und  Windverlust  abläuft. 

Die  Schmelzrück»tändo  werden  besser,  als 
durch  Schlackenmühlen  oder  andere  Aufbereite  ngs- 
maeebinen,  auf  folgende  Art  gewonnen :    Wenn  der 

*  Die  im  folgenden  angegebenen,  für  den  Hetrieb 
weniger  geeigneten,  zum  Teil  unrundc-ti  Zahlen  ergaben 
sich  durch  die  Umrechnung  der  cuirli-cbeu  deiMchte. 
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Wind  abgestellt  nnd  alles  Eisen  Abgelassen  ist,  wird 
vor  dem  Ofen  ein  etwa  10  cm  hoher  Sanddamm  ge- 
bildet, der  einen  Kreis  von  etwa  1,20  m  Durchmesser 
umschließt.  Durch  Einstoßen  der  Brual  des  Ofens 
läßt  man  die  Rückstände  auslaufen,  wobei  sich  das 
Eisen  unter  der  Schlacke  ansammeln  wird.  Wenn  die 
Schlacke  ausgelaufen  ist,  kann  nach  Oeffnen  der  Hoden- 
klappe die  Ofensohle  angenäßt  und  gezogen  werden. 
Am  folgenden  Morgen  wird  die  Sohle,  da  sie  keine 
Schlacke  enthält,  von  Hand  zerkleinert  und  das  Eisen 
nach  einer  Seite,  der  Sand  und  die  Kflckatäudo  nach  der 
anderen  abgelegt.  Soweit  der  Kok»  noch  großstückig 
genug  ist,  wird  er  dem  Lager  zugeführt:  der  Klein- 
koks aher  mit  dem  Eisen  und  allen  Rückständen,  die 
Eisen  enthalten,  wird  zur  Gichtbühne  gebracht  und 
nach  der  letzten  Gicht  der  nächsten  Ofenreise  aufge- 
geben, sobald  sich  diese  etwas  gesetzt  hat.  Der  Klein- 
kok« verbessert  die  letzten  Schmelzen,  indem  er  den 
Wind  zurückhält  Der  Ofen  wird  dabei  so  warm  ge- 
halten, daß  das  Eisen  für  jeden  Z'veck  verwendbar  ist. 

Rei  schwerem  Maschinonguß,  sowie  Eiscnbahn- 
wagenrädern,  wo  kein  heißes  Eisen  gefordert  wird,  werden 
manchmal  in  grollen  Oefen  18  kg  Eisen  mit  1  kg  Koks 
geschmolzen,  Füllkoks,  Eisen  und  Koks  aus  den  Rück- 
ständen eingerechnet.  Bei  gewöhnlichem  HandolsguB 
ist  es  nicht  angebracht,  mit  dem  Brennstoff  zu  sparon, 
da  dann  die  Gefahr  besteht,  mattes  Kisen  zu  erhalten. 

Kür  Stücke,  dio  besonders  beilies  Eisen  orfordern, 
kann  mit  dem  obenerwähnten  Ofen  der  Bronnstoff- 
verbrauch wie  zu  1  eingehalten  werden,  wobei  800  kg 
Füllkoks  gebraucht  werden  und  eine  Schmelzleistung 
von  30  t  in  2s/4  Stunden  erzielt  wird.  Hierzu  ist  es 
nicht  nötig,  die  Masseln  besonders  zu  brechen,  doch 
sollte  der  zngesetzto  Schrott  höchstens  die  Große  der 
Masseln  haben,  um  Hohlräume  im  Ofen  zu  vermeiden. 
Koks,  Roheisen  und  Schrott  sollen  gleichmäßig  auf- 
gegeben werden,  das  Roheisen  abwechselnd  am  Rand 
und  nach  der  Mitte  zu.  Ofenplatten,  Trichter  und 
Schrott  werden  im  Ofen  einen  größeren  Raum  ein- 
nehmen als  dasselbe  Gewicht  Roheisen.  Zum  Uebor- 
decken  einer  Eisengicht  genügen  1*20  kg  Koks. 

Der  Satz  für  Ofenguß  wird  zu  110  kg  Koks, 
900  kg  Roheisen  und  475  kg  Schrott  gewählt.  Die 
Kisengicht  über  dem  Füllkoks  besteht  aus  1450  kg 
Roheisen  und  730  kg  Schrott,  worauf  die  normalen 
»lichten  von  1360  kg  Eisen  und  120  kg  Koks  folgen. 
Bei  den  letzten  drei  Gichten  kiwin  an  Koks  gespart 
werden  und  kommt  es  manchmal  vor,  daß  bei  sehr 
heißem  Ofen  die  letzte  Gicht  mit  ganz  wenig  Koks 
eingeschmolzen  wird.  Je  weniger  Koks,  desto  schneller 
das  Schmelzen,  vorausgesetzt,  daß  der  Koks  ausreicht, 
um  das  Eisen  heiß  zu  schmelzen.  Beim  schnellen 
Schmelzen  ist  besonders  auf  Reinlichkeit  zu  achten, 
und  darf  kein  Schmutz  und  Staub  von  der  Gichtbühne 
mit  aufgegeben  werden,  da  dieser  das  gleichmäßige 
Niedergehen  des  Eisens  stört. 

Die  Güte  des  Kok»  ist  eine  der  ersten  Fr- 
fordernisse in  der  Eisengießerei,  da  dieser  sich  in 
fortwährender  Borübruug  mit  dem  Fisen  beiludet. 
Koks  soll  lÜ°/o  Asche  enthalten,  um  nicht  durch  das 
Ki^en  zerdrückt  zu  werden  oder  durch  die  Hitze  zu 
springen.  Zu  viel  flüchtige  Bestandteile  bringen  den 
Koks  /.um  Backen,  so  datt  er  den  Ofen  verstopft. 
Der  (lebalt  an  Schwefel  sollte  0,7.V'  o  nicht  über- 
steigen, beträgt  aber  oft  1  f'o  und  mehr.  Da  ange- 
nommen werden  kann,  dnli  bei  0,75  ",i  Schwefel  im 
Koks  0,03  <>.o  in  den  Guß  kommen  werden,  und  da  die 
Abfälle  und  Kehlgusse  wieder  eingeschmolzen  werden, 
ist  es  schwer,  unter  0,*»S",'%>  Schwefel  zu  bleiben,  doch 
sollte  dieser  ( rebalt  dio  Grenz«  bilden.  Im  Mascbinen- 
r-chrott  und  Ofcnplattciischrott  kann  der  Schw  efelgehalt 
zu  0,08  '/o  geschätzt  werden.  Ks  ist  daher  bei  Ver- 
wendung von  Koks  mit  mehr  als  >.75",i  schwer,  durch 
hinreichenden  Schrottzusatz  feinkörnigen  Gut»  zu  er- 
halten, ohne  die  angegebene  Schwofelgrenze  zu  über- 


schreiten und  dadurch  stellenweise  harten  und  blasigen 
Guß  zu  erzielen. 

Das  beste  Flußmittel  ist  Kalkstein.  Er  ver- 
schlackt etwas  Schwefel,  dient  aber  vor  allem  dazu,  die 
Schlacke  flüssig  zu  halten.  Ob  dio  von  verschiedenen 
Seiten  angepriesenen  Flußmittel  alle  ihnen  nach- 
gerühmten Vorteile  besitzen,  sei  dahingestellt;  ein  Ver- 
such kann  aber  immerhin  mit  ihnen  gemacht  werden. 
Flußspat  ist  wirksamer  als  Kalk,  aber  auch  teurer. 

Die  Gattierungen.  Der  Gießer  verlangt  von 
seinem  Eisen  zunächst  nur  bestimmte  physikalische 
Eigenschaften,  die  chemische  Zusammensetzung  kommt 
für  ihn  bloß  so  weit  in  Betracht,  als  von  ihr  die  physi- 
kalischen Eigenschaften  beeinflußt  werden. 

Verminderung  des  Schwefelgehaltes  und  Vermeh- 
rung des  Siliziums  macht  den  Guß  weicher.  Ver- 
minderung des  Schwefels,  Vermehrung  des  Siliziums 
oder  des  Phosphors  oder  beider  macht  das  Kisen  dünn- 
flüssiger, dazu  grauer  und  vermindert  das  Schwinden. 
Durch  Erhöhen  des  Mangangehaltes  wird  der  schäd- 
liche Einfluß  des  Schwefels  verringert.  Aber  auch 
die  physikalischen  Eigenschaften  des  aufgegebenen 
Eisens,  die  Art  des  Einschmelzens  und  des  Gießens 
beeinflussen  die  physikalische  Beschaffenheit  des  Guß- 
stücks und  dessen  chemische  Zusammensetzung. 

Dichtes  und  festes  Roheisen  ergibt  in  der  Regel 
Guß  von  gleichen  Eigenschaften.  Feines  Korn  ist 
gewöhnlich  von  niedrigem  Silizium-  und  manchmal 
von  hohem  Schwefelgehalt  begleitet,  kann  aber  auch 
durch  den  Gang  des  Hochofens  verursacht  sein.  Bei 
dichtem  Korn  in  einem  weichen  Gußstück  schließt 
man  gewöhnlich  auf  Härte,  aber  auch  der  dichteste 
Guß  ist  in  der  Regel  nur  so  hart,  daß  er  sich  noch 
bearbeiten  läßt.  Ein  anderer  <i rund,  um  dichtes,  niedrig- 
siliziertes  oder  phosphorarmes  Roheisen  zu  verwenden, 
ist  der,  daß  es  weniger  schwindet  und  zur  Porosität 
neigt.  Schwere  Gußstücke,  die  nur  langsam  erstarren, 
werden  da,  wo  sie  am  längsten  flüssig  bleiben,  be- 
sonders leicht  porös.  Durch  Nachgießen  und  Pumpen 
von  heißem  flüssigem  Eisen  durch  einen  offenzu- 
haltenden Kanal  kann  dem  entgegengearbeitet  werden. 
Auch  kann  zur  Verhinderung  der  Bildung  von  Hohl- 
räumen in  der  Form  nahe  der  gefährlichen  Stelle  ein 
Eisenstück  als  Schreckplattc  eingesetzt  werden,  wo- 
durch das  flüssige  Eisen  schneller  erstarrt. 

Es  darf  angenommen  werden ,  daß  aus  Schrott 
hergestellte  Gußwaren  bei  gleicher  Größe  auch  etwa 
dasselbe  Gefüge  wie  der  verwendete  Schrott  zeigen ; 
der  Neigung,  dichter  zu  werden,  kann  durch  Zusatz 
von  grobkörnigem  Roheisen  leicht  entgegengearbeitet 
werden.  Grobes  Gefügo  von  Scbrotteisen  wird  schon 
allein  durch  das  ümschmelzen  dichter,  dooh  kann  man 
auch  durch  Zusatz  von  dichtem  Roheisen  nachhelfen. 
Schrott  aus  dünnwandigem  dichtem  Guß,  der  zur  Ver- 
wendung für  einen  schweren,  sich  langsam  abkühlen- 
den Guß  wieder  eingeschmolzen  wird,  wird  auch  bei 
einem  verhältnismäßig  höheren  Siliziumgehalt  ein 
weniger  dichtes  Gefüge  zeigen.  Gewöhnlich  wird 
Schrott  nicht  analysiert,  obwohl  er  oft  die  Hälfte  des 
Satzes  ausmacht.  Silizium  kann  mit  1,50,  2,00  und 
2,40°/»  für  schweren,  mittleren  und  weichen  leichten 
Gußsehrott,  Schwefel  mit  etwa  0,08  o.0  angenommen 
werden.  Bearbeiteter  oder  verbrannter  Sehrott,  sowie 
solcher,  der  von  schmiedbarem  Guß  oder  Hartguß 
und  Stahl  herstammt,  ist  beim  Gattieren  nicht  zu  ver- 
wenden. I lfenplattenschrott  ist  Hehr  feinkörnig  und 
hat  etwa  Ü.0H "/»  Schwefel  und  2,75  */o  Silizium.  Er 
macht  Maschinenguß  dicht  und  fest,  aher  sein  Silizium 
ist  wogen  des  hohen  Schwefel-  und  geringen  Kohlen* 
«toffgehaltcs  weniger  wirksam  als  das  von  Roheisen. 
Der  Abbraud  beim  Schmelzen  ist  hoch.  Der  Schrott 
von  Maschinenteilen  soll  in  der  Größe  der  herzu- 
stellenden Gulistücko  ausgesucht  und  soweit  zerkleinert 
werden,  daß  er  im  Kupolofen  gleichmäßig  mit  dem 
Roheisen  herabschmilzt. 
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Im  folgenden  sind  die  Analysen  und  physika- 
lischen Eigenschaften  für  verschiedene  Gußarten  ange- 
geben, sowie  einige  Uattierangen,  dio  zu  jenen  fahren : 

1.  Hartes  Eisen  für  schworen  Guß.  Guß 
für  Kompressor-Zylinder,  Ventile,  HochdruckgefäBe 
usw.  Seine  chemische  Zusammensetzung  soll  sein : 
Silizium  1,20  Mb  1,50°/«;  Schwefel  unter  0,09°/«;  Phos- 
phor 0,35  bis  0,60  *  o ;  Mangan  0,50  bis  0,80  "/•• 

An  physikalischen  Eigenschaften  wird  verlangt : 
Bruchfestigkeit  bei  Belastung  in  der  Mitte  eines  Probe- 
stabus von  quadratischem  Querschnitt  von  25,4  mm 
.Seitenlänge  und  305  mm  Stützweite  1090  hin  1 180  kg; 
Zugfestigkeit  desselben  Stabes  9980  bis  11340  kg; 
Schwindung  im  Joch*  4,064  mm;  Abschrecktiefe  im 
Joch  6,35  mm. 

Bei  der  Gattierung  können  10  bis  25  %  Stahl- 
schrott zugefügt  werden.  Sind  Flammöfen  und  Kupol- 
öfen vorhanden,  so  kann  hei  Gußstücken  über  15  t 
das  Eisen  zur  Hälfte  aus  den  beiden  Ofenarten  ent- 
nommen und  in  der  Pfanne  gemischt  werden,  um  ge- 
nügende Festigkeit  zu  erreichen.  Bei  mehr  als  10*/o 
Suhlzusatz  soll  durch  etwas  Aluminium  in  der  Gieß- 
pfanne  der  Flüssigkeitsgrad  erhöht  werden,  indem 
dasselbe  Gase  austreibt,  Hohlräume  verhindert  und 
feinkörnigen  Guß  erzielt.  Ein  Stück  reinos  Aluminium 
von  etwa  10  mm  Dicke  und  25  mm  Länge  genügt  für 
je  50  kg.  l'm  einen  auch  im  Innern  gesunden  Guß 
zu  sichern,  sollen  schwere  Stücke  durch  niedrigen 
Siliziumgehalt  so  hart  gemacht  werden,  wie  das  für 
die  Bearbeitung  noch  zulässig  ist.  Man  wähle  oin 
dichtes  Gießerei-Eisen  mit  niedrigem  Siliziumgehalt 
oder  setze,  wenn  das  nicht  zu  haben,  Walzeisen  zu. 
Dichtes  Roheisen  ist  gewöhnlich  von  höhcrem  Sehwefel- 
gehalt  begleitet,  der  auf  kalten  Gang  des  Hochofens 
zurückzuführen  ist.  Holzkohlenroheisen  ergibt  bei 
geringem  Schwefelgehalt  dichten  Guß. 

Ein  Schrottzusatz  macht  zwar  den  Guß  dicht,  ist 
aber  mit  Vorsicht  (nicht  über  10»/o)  bei  schwerem  Guß 
zu  verwenden,  da  sonst  die  Gefahr  eines  zu  hohen 
Schwefelgehaltes  vorliegt.  Vorzuziehen  ist  feinkörniges 
Roheison  und  Stahlschrott.  Für  besonders  festen  Guß 
sind  0,5  bis  4,5  kg  Ferromangan,  entweder  in  Stücken  im 
Kupolofen  oder  gepulvert  in  der  Gießpfanne,  zuzusetzen. 

Ein  dichter  und  porenfreier  Guß  wird  am  besten 
dadurch  erzielt,  daß  f.  d.  Tonne  gegen  50  kg  Guß- 
eisen -  Bohrspäne  zugesetzt  werden.  Diese  Späne 
werden  fest  in  einer  Holzkiste  vorpackt,  die  bis  in  die 
Schmelzzone  gelangt,  bevor  sie  verbrennt,  worauf  die 
Späne  mit  nicht  mehr  als  10%  Verlust  schmelzen 
und  sich  mit  dem  übrigen  Eisen  mischen.  Auch  Bohr- 
und  Drehspäne  aus  Stahl  können  Verwendung  finden, 
doch  ist  dann  Aluminium  in  der  Gießpfanne  zuzu- 
setzen. Gußeisen-  und  Stahlspäno  dürfen  nicht  gleich- 
zeitig angewendet  werden.  Bei  Berechnung  der  Gat- 
tierung für  schweren  Guß  nimmt  man  im  Schrott  1,50% 
Silizium  und  0,10%  Schwefel  an. 

2.  Mittelharter  Guß  für  allgemeine 
Zwecke.  Guß  für  Niederdruckzylinder.  Zahnräder 
und  Getriebe  usw.  Chemische  Zusammensetzung : 
Silizium  1,50  bis  2,00°/*;  Schwefel  unter  0,0*%; 
Phosphor  0,35  bis  0,ßO*/o;  Mangan  0.50  bin  0.80  °;'o. 
Physikalische  Eigenschaften:  Bruchfestigkeit  (vergl. 
oben)  990  bis  1090  kg;  Zugfestigkeit  9070  bis  10880  kg: 
Schwindung  3.81  mm;  Abschrecktiefe  3,81  nun. 

Zu  den  Gattierungen  wird  Gießerei-Eisen  Nr.  1. 
2  und  3  verwendet.  Eigener  und  fremder  Schrott  bis 
zu  50«o  des  Eisensatzes  ist  für  die  besten  (iüsse  statt- 
haft, mehr  nur  bei  sorgfältig  ausgewähltem  Schrott. 
Bei  Berechnung  der  Gattierung  nimmt  man  im  fremden 
Schrott  den  Gehalt  au  Silizium  mit  etwa  1,75  bis  2%, 
den  an  Schwefel  mit  0,10  "jo  an. 

3.  Weicher  Guß.  Guß  für  Teile  von  Eisen- 
bahn-  und  anderen  Wagen,  Riemscheiben.  Kleinguß 

•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  51  s.  1842. 


und  Guß  für  landwirtschaftliche  Maschinen.  Chemische 
Zusammensetzung :  Silizium  2,20  bis  2,80  %  (mit 
weniger  wird  der  Guß  zu  hart  und  mit  mehr  zu  weich), 
für  schwerere  Güsse  ist  2,40%  ein  guter  Durchschnitte- 
wert;  Schwefel  unter  0,85  9b*:  Phosphor  unter  0,70  °/o; 
Mangan  unter  0,70 °/o.  Physikalische  Eigenschaften: 
Bruchfestigkeit  900  bis  99*0  kg;  Zugfestigkeit  8160 
bis  9070  kg.  Gefüge :  Um  den  Guß  dicht  zu  machen, 
verwendet  man  so  viel  Schrott,  wie  für  weichen  Guß 
noch  zulässig  ist. 

4.  Eisen  für  Roibungsteile.  Guß  für  Brems- 
schuhe, Reibungsklötze  usw.  Chemische  Zusammen- 
setzung: Silizium  2.00  bis  2,50%;  Schwefel  unter 
0,15%;  Phosphor  unter  0,70%  ;  Mangan  unter  0,70  °/o. 
Zufügen  von  Spiegeleisen  erhöht  die  Härte. 

Berechnung  der  Gattierung.  Eine  Aende- 
rung  im  Siliziumgehalt  macht  den  Gaß  entweder  hart 
oder  poröe.  Das  Gefüge  des  Roheisens  und  Schrottes 
wird  im  allgemeinen  im  Guß  wieder  erscheinen.  Der 
Roheisenvorkäufer  soll  eine  genaue  Analyse  seines 
Eisens  geben,  da  der  Gießer  in  der  Regel  sich  keinen 
Chemiker  wird  halten  können,  der  imstande  ist,  ge- 
naue Analysen  anzufertigen.  Ob  der  Eisengießer  nur 
die  angenäherte  oder  die  genaue  Zusammensetzung 
seines  Eisens  kennt,  er  sollte  immer  die  Gattierung 
berechnen. 

Eine  angenäherte  Berechnung  erhält  man,  wie 
folgt :  Schreibe  unter  Benutzung  der  auf  Lager  befind- 
lichen Eisensorten  und  ihrer  Analysen  die  gewünschte 
Eisenmischung  auf,  berechne  die  Zusammensetzung 
des  eigenen  Schrotts  nach  der  Gattierung  beim  letzten 
Guß.  während  die  Zusammensetzung  des  fremden 
Schrotts  schätzungsweise  angenommen  wird.  Multi- 
pliziere das  Gewicht  jeder  Eisensorte  mit  ihrem  Pro- 
zentsatz an  Silizium,  um  das  Gewicht  des  Siliziums 
zu  erhalten,  und  dividiere  das  Gesamtgewicht  des 
Siliziums  aller  Eisensorten  durch  das  Gewicht  dieses 
Eisens,  um  so  den  Prozentsatz  des  Siliziums  in  der 
Mischung  zu  erhalten.  Ziehe  0,20  °/o  als  Schmelzver- 
lust ab.  Der  Rest  iHt  der  Siliziumgehalt  im  Gußstück; 
ist  er  zu  hoch  oder  zu  niedrig,  so  wird  die  Rechnung 
unter  entsprechender  Aendorung  der  vorgesehenen 
EiseDmiacbung  so  lange  wiederholt,  bis  die  Zuaanimeu- 
stellttng  die  gewünschte  Gattierung  ergibt. 

Bei  einer  genauen  Berechnung  wird  die  Zu- 
sammenstellung der  Gattierung  wie  folgt  erhalten  :  Falls 
bestimmte  Eisensorten  verwendet  werden  müssen,  be- 
stimme deren  Gewichte  so,  wie  der  Satz  am  billigsten 
ist  oder  der  Lagerbestand  es  erfordert  (z.  B.  genügend 
eigenen  Schrott,  um  eine  Anhäufung  desselben  im  Lager 
zu  verhindern;  genügend  fremden  Schrott,  um  die  Mi- 
schung billig  und  den  Guß  dicht  zu  machen,  passendes 
Roheison)  und  berechne  den  Siliziumgehalt  wie  oben. 
Dann  stelle  den  Prozentsatz  au  Silizium  durch  Hinzu- 
fügen von  zwei  Roheisensorten  richtig,  von  denen  die 
eine  niedriger  und  die  andere  höher  siliziert  ist,  als 
die  berechnete  Mischung,  wie  das  im  folgenden  Bei- 
spiel gezeigt  wird: 

Es  waren  3000  kg  Eisen  für  den  Guß  von  Ofen- 
platten verlangt,  die  3,50%  Silizium  haben  sollten. 
Zu  jedem  Wagen  Roheisen  war  die  Analyse  des  Eisens 
mitgegeben  worden.  Fromdcr  Schrott  wurde  in  diesem 
Kalle  nicht  verwendet. 


(«•nicht  Sli/Imn 

Siliiltim 

kif  \ 

k* 

Eigener  Schrott     .  . 

900   x  3,25 

=  29,25 

i.iellerei- Eisen  Nr.  1 

400     <  2,50 

—  10,00 

,      Nr.  2 

350    <  2.18 

=  7,03 

„       Nr.  3 

250   X  1,53 

=  3,82 

1900 

50,70 

Verlaugt  sind     .   .  . 

3000    X  3,50 

—  105,00 

Pehlen  

1100   X  4,94 

--  54,30 

•  Dürfte  wohl  0,085%  heilen. 

Ihr.  Red. 
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Ks  mußten  also  noch  1100  kg  eines  Eisens  mit 
4,94%  Silizium  zugesetzt  werden.  Auf  Lager  waren 
Nr.  1  weich  mit  2,95  %  Silizium  und  ein  Spezialeisen, 
„Ashland  silvory"  mit  7,00  °/o  Silizium,  woraus  die 
Mischung  mit  4,94  'Vo  Silizium  in  folgender  Weise  zu- 
sammengestellt wurde : 

%  .Silizium  QrwMitutellr 
zum  Inif 

f  Nr.  1  weich     2,95     -1,99  20« 


405 


Silizium 

.......    v».  1 

*  wtnigrr 

ir.  1  weich     2,95  -1,99 
4,94!  Ashland 

[      silvery  . .     7,00     -|-2,06  199 

1100  :  405  -  2,72  kg  =  1  (iewichtsteil 
Ks  sind  also  206  X  2,72  —  660  kg  von  Nr.  1  weich 

und   199  X  2,7*2  =  541  kg  von  Ashland 
hinzuzufügen. 

Nimm  von  jedem  Eisen  550  kg,  um  runde  Ge- 
wichte zu  erhalten.  — 


In  dieser  Weise  lallt  sich  die  Mischung  zu  fast 
jedem  Guß  berechnen.  Das  Ergebnis  kann  durch  Be- 
rechnung des  Siliziums  in  joder  Eisensorte  folgender- 
maßen geprüft  werden: 

550  X  2,95  =  16,225 
550  X  7,00  =  38,50 
1900  =  50,70 

3000  X~  3,51  =  105,42~ 

Bei  Annahme  eines  Abbrands  von  0,20*/»  Silizium 
bleiben  8,31  %  Silizium  im  Guß.  Die  Analyse  des  Guß- 
stücks ergab  3,34  %. 

FallB  von  jedem  Eisen  ein  genügender  Eager- 
liestand  vorhanden  ist  und  es  nicht  darauf  an- 
kommt, welches  Eisen  Verwendung  findet,  kann  der 
Gattiorungsplan  in  folgender  Weise  aufgestellt  werden 
(Tabelle  1): 


Tabelle  I. 


Silizium 
% 

Silizium 

iiirlir  od<r               A  u  .  K  1  .•  I 1.  *  •  h  I  <  o 
wrnlffrr 

Ocwi.lit.trile 

/um  in»- 
Aii-tglelch  (rp»«nU 

Eigener  Schrott   3,25 

Gießerei-Eisen  Nr.  1    2,50 

Nr.  3   1,53 

—0,25       350           —     —  _ 

—  1,00         —    350           —  — 

—  1,32         —     —    350    -  — 

—  1,97        -     -     -    350  - 
—0,55         -     -      -     -  350 

350 
350 

350  2259 

350 

350 

3,50         25  1  100   132-197  -  65 

509 

Es  entsprechen  3000  kg  =  2259  Ocwichtstcilen. 
1  Teil  ^  1.328  kg. 

T,lle 

Eigener  Schrott   350  464,8 

Gießerei-Eisen  Nr.  I  .      .   .  .  350  464,8 

„      Nr.  2    350  404,8 

„  „      Nr.  3    350  464,8 

Nr.  1  weich   350  464,8 

Silvery   509  676,0 

Insgesamt  3000,0 

Da  nur  volle  50  kg  abgewogen  werden  sollen, 
runde  man  die  Gewichte  auf  50  kg  oder  ein  Mehr- 
faches davon  ab.  Um  auszukommen,  nimm  650  kg 
eigenen  8chrott. 

Beweis. 

650  X  3.25  =  21,125 

450  X  2,50  —  11,25 

450  X  2,1  S  ^  9,81 

450  X  1,M  -  «,88 

450  X  2,95  =  13,28 

650  X  7,00  —  45,50 

"3000  X  3,59  =107,84 

Sc  h  m  e  1  z  Verluste.  Die  im  folgenden  gemach- 
ten Angaben  über  Schmelz  Verluste  sind  nach  Kennt- 
nis des  Verfassers  die  einzigon  bisher  veröffentlichten, 
die  zuverlässig  sind. 

In  einem  1320  mm  weiten  Kupolofen  wurde  von 
mehreren,  verschiedenen  Ei»ensorten  je  eine  Tonne  in 
derselben  Zeit  mit  nachstellendem  Ergebnis  einge- 
schmolzen. Hierbei  geriet  kein  Eisen  in  Verlust  und 
sind  daher  die  Zahlen  zuverlässig. 

Kl»r.,.n-  .i.-.i.ht.v.rl«,. 

A  N'r.  1  Cherrv  Vallev  Roheisen 

(Si  2,7  %,  S  0,015  %.l   4,7:. 

B  Gereinigte  frische  <  »feiipluttcn      .  .  7,'.i."i 

C  Oereinigtor  Bruch  von  Ofenplattrii  .  li,50 
1)  I  rische  Ofenplatten  mit  anhaftendem 

Sand   11  ,.r)ü 

E  Frische  Trichter   und   Augünso  mit 

anhaltendem  Sand   14.00 

F  Alter  Ofenplatten-Schrott  (verrostet)  11,35 


Durch  Beizen  mit  Flußsäure  wurde  festgestellt, 
daß  stark  der  dritte  Teil  des  Verlustes  bei  A  durch 
den  mit  dem  Roheisen  gekauften  Sand  verursacht 
worden  war.  Das  Putzen  einer  Tonne  von  F  zeigte, 
daß  22  o/0  Verlust  dem  Kost  zuzuschreiben  waren. 

Unter  Berücksichtigung  dieser  Ergebnisse  wurde 
bei  einer  Schmelzung  von  37  t  in  dem  1800  mm 
weiten  Kupolofen  der  Verlust  auf  5,80%  berechnet, 
wahrend  er  in  Wirklichkeit  4,41%  ergab.  In  einem 
kleinen,  weniger  heiß  arbeitenden  Kupolofen  würde 
der  wirkliche  Verlust  verhältnismäßig  größer  sein. 

Weitere  Aufzeichnungen  bei  dieser  Schmelzung  sind : 


kg 

Spritz-Eisen,  wiedergewonnen  11,8 

Guter  Sand,  „  ....  53,3 

Koks,  aus  dem  Ofonboden  zurückgewonnen  25,8 

Abgelassene  Schlacke   93,9 

Sand  am  Koheisen  vom  Masselbett  .  .  13,0 
Kalkstein,  als  Flußmittel  verwondot    .   .  19,5 


-  © 

i  3 


In  großen  Ofengießereien  werden  Bruch  und  Fehl- 
güsse mit  dem  anhaftenden  Sand  zur  Beschickung  ge- 
geben, da  es  billiger  ist,  den  Sand  mitzuschmelzen, 
als  die  Stücke  vorher  zu  putzen ;  dadurch  erklärt  sich 
oben  dio  hohe  Schlackenmengo.  Bei  Maschinenguß, 
wo  die  Eingüsse  und  Fchlgiksse  stärker  sind,  ist  der 
Verlust  beim  Schmelzen  geringer  als  beim  Ofenguß.  — 

Kochen  des  zuerst  eingeschmolzenen  Eisens  im 
Ofen  oder  der  Gießpfanne  hat  wahrscheinlich  einen 
Guß  mit  weißem  Kern  und  grauer  Oberfläche  zur 
Folge,  weshalb  mit  den  ersten  paar  Hundert  Kilo- 
gramm nur  geringwertiger  Ouß  hergestellt  werden  soll. 

Durch  das  Sehmellen  wird  der  Gehalt  an  Kohlen- 
stoff nur  selten  erhöbt,  meist  verringert:  gewöhnlich 
vermehrt  »ich  der  gebundene  Kohlenstoff  auf  Kosten 
des  freien,  weil  der  Kupolofen  weniger  heiß  geht  als 
der  Hochofen,  und  der  Schwet'elgehalt  steigt.  Silizium 
wird  um  etwa  0,20 « o  vermindert,  Schwefel  um  etwa 
0,03%  vermehrt,  Phosphor  bleibt  unverändert  und 
Mangan  nimmt  bei  0,5%  um  etwa  0.15,%  ab.  Bei 
einem  Schwefel-,  Phosphor-  und  Mangangehalt,  wie 
er  in  den  Beispielen  angegeben,  wird  sich  dieser  im 
Guß  wieder  vorfinden.  Eine  Aendorung  der  chemischen 
Zusammensetzung  hat  den  Zweck,  die  Schwindung,  die 
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Härte  and  das  Gefüge  des  Gusse»  za  Indern;  es  sind 
daher  auch  diese  Eigenschaften  zu  prüfen,  falls  die 
Folgen  einer  chemischen  Aenderung  festgestellt  wer- 
den sollen. 

Die  8chwindung  wird  sich  bei  Zunahme  des  Si- 
liziums Terringern,  bei  Abnahme  vermehren.  Wir 
mfissen  daher  beim  Wachsen  der  Sehwindungszahl  den 
Silizinmgehalt  der  Mischung  durch  Zusatz  Ton  silizium- 
reichen  Eisensorten  vermehren  und  können  beim  Fallen 
derselben  mehr  Schrott  und  hartes  Eisen  verwenden, 


um  so  den  8ilizinmgehalt  herabzusetzen  und  die  Eisen- 
mischung  billiger  zu  gestalten.  Die  Regelung  des  Sili- 
ziumgehaltos  nach  den  physikalischen  Eigenschaften 
ist  eine  mechanische  Analyse,  und  zwar  die  einzig 
mögliche,  da  sich  von  physikalischen  Eigenschaften 
nur  die  Schwindung  mit  dem  Siliziumgehalt  ändert. 
Eine  physikalische  Prüfung  ist  schnell  und  billig.  Sie 
kann  von  jedem  Gießer  gemacht  werden  und  zeigt 
ohne  die  Gefahr  eines  Irrtums  unmittelbar  das  Er- 
gebnis. F.  Hermann. 


Bericht  über  in-  und  ausländische  Patente. 


Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

2.  Januar  1908.  Kl.  10a,  B  43  090.  Vorrich- 
tung zum  Festklemmen  und  Freigeben  der  Stampfer- 
stange von  Kohlenstampf maschinen  mittels  Keilen. 
Baroper  Maschinenbau-Act.-Ges.,  Barop  i.  W. 

Kl.  18  b,  B  48  089.  Elektrischer  Rinnenofen  zum 
Umschmelzen  von  Eisenlegierungen  und  zur  Umwand- 
lung von  Roheisen  in  Flußeisen  oder  Stahl.  Jegor 
Israel  Bronn,  Rombach  i.  Lothr. 

Kl.  21h,  Sch  26  264.  Elektrischer  Reduktions- 
und Schmelzofen.  Alfred  Schatzmann,  Schaphausen, 
Schweiz;  Vertr.:  R.  Deißler,  Dr.  G.  Döllner  und  M. 
•Seiler,  Patent-Anwälte,  Berlin  SW.  Gl. 

Kl.  24  a,  F  23  263.  Feuorungsanlage  mit  Rück- 
führung eines  Teiles  der  Rauchgase  unter  den  Rost 
und  einem  einen  Teil  der  Rauchgase  nach  den  unteren 
Rauchröhren  leitenden  Feuerschirm.  Wilhelm  Feld- 
hoff.  Kalk-Höhenberg,  und  Jobannes  Manns,  Kalk. 

Kl.  24  e,  B  43  965.  Sauggaserzeuger,  bei  welchem 
der  Schacht  in  der  ganzen  Höhe  des  Feuerraumes 
von  einem  mit  Wasser  gefüllten,  zur  Kühlung  der 
Schachtwand  und  Dampierzeugung  dienenden  Hobl- 
mantol  umgeben  ist.  Hugo  Becker  und  Oswald 
Thornton  Greener,  Monmouth,  Großbritannien;  Ver- 
treter: E.  W.  Hopkins  und  K.  Osius,  Patent- An  walte, 
Berlin  SW.  11. 

Kl.  24  f,  E  12  427.  Schwenkbare  Stau-  und  Ab- 
streifplatte für  die  Brennstoffrückstände  an  einem 
Kettenrost,  die  gegen  die  Berührung  mit  der  Rost- 
fläche gesichert  ist.  Paul  Engelhardt,  Berlinerstr.  87, 
und  Hans  Weise,  Treskowstr.  9,  Tegel  b.  Berlin. 

KL  24b,  D  17  732.  Beschickungsvorrichtung  für 
Feuerungen  nach  Patent  18444Ü;  Zusatz  zu  diesem 
Patent.    Wilhelm  Daum,  Miltenberg  a.  Main,  Bayern. 

Kl.  26a,  13  301.  Ofen  zur  gleichzeitigen  odor 
aufeinanderfolgenden  Herstellung  von  Leucht-,  W asser- 
und Mischgas  mit  von  außen  beheizten  Retorten,  die 
im  Innern  mit  einem  gelochten  Gassammei-  und  Ab- 
zugsrohr ausgestattet  sind,  und  Verfahren  zur  Be- 
nutzung des  Ofens.  Hermann  Croissant,  Pasing,  und 
Karl  Meitzler,  Köln,  Sudermannstr.  4. 

Kl.  81  b,  A  14085.  Vorrichtung  zur  Herstellung 
eines  Kernstranges,  mittels  eines  hin-  und  hergehen- 
den, den  Sand  absatzweise  unter  Auflockerung  des 
jeweilig  hinteren  Endes  des  gebildeten  Kernstückes 
in  und  durch  ein  Mundstück  pressenden  Kolbens. 
Aktiebolaget  Malcua  Holmquist,  Halmstad,  Schweden  ; 
Vertr.:  Hermann  Schoening,  Berlin.  Uforstr.  5. 

6.  Januar  1908.  Kl.  24  b,  K  32  975.  Verfahren 
und  Vorrichtung  zur  Verbrennung  flüssiger  Brenn- 
stoffe.   August  Koch,  Hannovcr-Liflt. 

Kl.  24e  G  24  182.  Gaserzeuger  mit  mehreren, 
in  seinem  Innern  übereinander  angeordneten,  dach- 
förmigen Kinuen.  Gasmotoren- Fabrik  Deut/.  Köln- 
Deutz. 


Kl.  24  g,  M  32137.  Filter  zum  Reinigen  von 
Gasen  und  zum  Auffangen  der  in  ihnen  enthaltenen 
festen  Bestandteile  bei  gewerblichen  Ofenanlagen. 
Willy  Manger,  Dresden-A.,  Böhnischpl.  15. 

Kl.  31b,  M  32  003.  Maschine  zur  Herstellung 
von  Formkernen  aus  Kernmasse,  bestehend  aus  zwei 
in  einem  Gestell  geführten,  parallel  gegeneinander 
beweglichen  Kornkastenhälften.  Friedrich  Müller, 
Staffel. 

Kl.  35  b,  D  16620.  Zangenhebe  Vorrichtung  für 
Blöcke  n.  dergl.  Duisburger  Masohinenbau-Akt.-Ges. 
vorm.  Bechern  &  Keetman,  Duisburg. 

Kl.  40  a,  T  11544.  Rührarmbefestigung  für 
mechanische  Röstöfen,  bei  welcher  die  Rührarme  an 
ihrem  in  der  Wellendurchbrechung  steckenden  Ende 
mit  seitlichen  Nasen  vorgesehen  sind.  Wilhelm 
Troeller,  Frankfurt  a.  M.,  Bockenheimer-Anlage  45. 

Kl,  60c,  H  40  752.  Schleudermühle  mit  Wurf- 
ringen und  umlaufender  Schlagscheibe,  deren  Abstand 
von  der  feststehenden  Schlagscheibe  veränderlich  ist. 
Otto  Hübner,  Charlottenburg,  Kleiststr.  40. 

Kl.  50  c,  L  22  733.  Einrichtung  zur  Nachstellung 
des  Drucklagers  an  Rundbrechern.  Johann  Lünne, 
Aachen,  Karlstr.  17. 

Gebrauchsmustereintragungen. 

30.  Dozembor  1907.  Kl.  24  f,  Nr.  826  164.  Rost- 
stab, der  je  nach  Lagerung  verschiedene  Rostspalten 
ergibt.    Treichel  &  Co.,  G.  m.  b.  H.,  Berlin. 

Kl.  24  f,  Nr.  325  170.  Eokomotivrost  mit  Vor- 
richtung zum  Entfernen  der  Schlacken  während  der 
Fahrt.    Ignaz  Mnich,  Posen,  Steinstr.  26. 

Kl.  24  f,  Nr.  325  212.  Herabklappbarer  Rost  für 
Feuerungsanlagen.  A.  Marienfeld,  Magdeburg  -  S., 
Straßo  J.  1. 

Kl.  31a,  Nr.  325  150.  Tiegeluntersatz  mit  Wind- 
düsen für  Tiegelöfen.  E.  Krause,  Bochum,  West- 
fäliscbestraße  27. 

Kl.  49f.  Nr.  325  172.  Abhebbarer  Nietwärmer- 
Aufsatz.    W.  Stolle,  Euskirchen. 

6.  Januar  1908.  Kl.  10a,  Nr.  326  035.  Kugel- 
verschluß für  ReinigungsötTnungen  auf  Uassammel- 
vorlagcn  und  Saugcleitungen  der  Teerkokereien.  Jo- 
hann Schug,  Borhoek. 

Kl.  19a,  Nr.  325  724.  Urubenschienennagel  mit 
einseitig  auf  der  oberen  und  unteren  Fläche  ange- 
ordneten Widerhaken.  Hasenclever  &  Sohn,  Vogel- 
sang, Kr.  Schwelm. 

Kl.  19a.  Nr.  325  739.  Einern«  Kurvenstütze  für 
EiMt-nliahriHchienpi).    Heinrich  Meier,  Stadthagen. 

Kl.  19a,  Nr.  325  922.  Schiene,  deren  Fuß  mit 
Lüngsrillo  zur  Aufnahme  von  Signalleitungon  u.  dgl. 
versehen  ist.    Otto  Körner,  Thurm. 

Kl.  31  r,  Nr.  325  783.  FormkaBtensicherutit,'  mit 
seitlicher  Gratvorklammerung.  Franz  SchWipp,  Berlin, 
KnHtanienallee  77. 

Kl.  491),  Nr.  320  019.  Stählerner  Vor-,  liuli  für 
Schrauben-,  Einen-  und  Blec  hscheren.  Richard  Uoem-he, 
Berlin,  Urafestr.  25. 
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Au.fuur 


Januar  - t>  oh 


Alteisen   .  .   .  . 

Roheisen  

Eisengo  B  

StahlguB  

Schmiedestücke  .  .   

Stshlechmiedestücke  

Schweifleisen  (Stab-,  Winkel-,  Profil-)  . 
Stahlstabe,  Winkel  and  Profile  .... 
Gußeisen,  nicht  besonders  genannt    .  . 
Schmiedeisen,  nicht  besonders  genannt 
Rohblöcke,  vorgewalzte  Blöcke,  Knüppel 

Trager  

Schienen  

Schienenstahle  und  8chwellen  .... 


Radreifen,  Achsen  

Sonstiges  Eisenbahnmaterial,  nicht  bes. 
Bleche,  nicht  unter  »/•  Zoll  

Desgleichen  unter  '/•  Zoll  

Verzinkte  usw.  Bleche  ,  

Schwarzbleche  zum  Verzinnen  

Verzinnte  Bleche  

Panzerplatten  

Draht  (einschlie Blich  Telegraphen-  u.  Telephondraht! 

Drabtfabrikate  

Walzdraht  

Drahtstifte   ... 

Nägel,  Holzschrauben,  Nieten  

Schrauben  und  Muttern  

Bandeisen  und  Köhrenstreifen   

Köhren  und  Röhrenverbindnngen  aus  Schweißeiaen 

Desgleichen  aus  Gußeisen   .  . 

Ketten,  Anker,  Kabel  ....   

Bettstellen  

Fabrikate  Ton  EiBen  und  Stahl,  nicht  bes.  genannt 


Insgesamt  Eisen-  und  Stahlwaren 
Im  Werte  von  


1  -*AÄ 
1  WO 

too# 

IM)? 
tOJ)9 

1  Cm  1* 

ton* 

tnnsi 

'Olli 

85  983 

26  972 

177  540 

159  739 

90  854 

104  778 

1  665  809 

1  948  799 

3  765 

4  866 

7  898 

5  858 

3  265 

2917 

1  451 

1  174 

1  185 

1  487 

1  068 

1  214 

10  772 

6  287 

2  14« 

2  331 

107  713 

80  355 

151  076 

159  831 

55  025 

26  614 

199  115 

232  368 

— 

— 

46  085 

42  537 

— 

— 

49  106 

51  940 

4S6  029 

327  207 

11  734 

13  489 

138  660 

88  905 

107  115 

106  353 

11  713 

19  032 

460  328 

433  638 

— 

— 

73  367 

91  903 

1  128 

1  705 

37  839 

46  058 

4  112 

3  501 

13  820 

23  623 

— 

— 

80  577 

64  992 

64  377 

39  574 

200  042 

232  9C2 

18  051 

16  804 

75  003 

67  628 

— 

— 

442  414 

469  329 

— 

— 

65  615 

71  531 

Oll  ÖVi 

17 

770 

58  049 

57  084 

44  057 

55  224 

51  008 

46  831 

44  892 

3C  624 

41  634 

39  470 

9  647 

7  25h 

29  431 

28  665 

4  891 

4  318 

22  496 

26  273 

15  431 

18  602 

45  311 

54  118 

18  641 

19  416 

1 1 1  690 

121  408 

2  017 

3  679 

183  484 

228  051 

33  929 

33  140 

18  354 

18  393 

28  281 

25  478 

76  013 

81  111 

- 


1  251  715 
8  468  41 1 


962  133 
7  297  837 


4  859  740 
40  437  418 


5  32«  105 
47  235  177 


Die  Eisenbahnen  in  den  Vereinigten  Staaten  ron  Nordamerika  im  Jahre  1904  Oö.' 


Das  Jahr  1904 '05  war  für  die  nordamerikanischcn 
Eisenbahnen  ein  Jahr  ruhiger  Weiterentwicklung. 
Die  BetriebsergebnisBe  waren  günstig,  die  Verkehrt*- 
einnähme  überstieg  die  des  Vorjahr«».  (J757  km  neue 
Eisenbahnen  wurden  eröffnet;  dun  Eisenbahnnetz  der 
Vereinigten  Staaten  hatte  damit  am  Schlüsse  de« 
Berichtsjahres  einen  Umfang  von  350  925  km  er- 
reicht. 


Nur  noch  26  Bahnen  mit  1 2H2  km  waren  im 
Konkurse.  I>ie  Vermehrung  der  Betriebsmittel  betrug 
im  ganzen  45  921  Stück;  ihre  Ausrüstung  mit  Zug- 
hremsen  und  Sclbstkupplern  ist  weiter  fortgeschritten, 
ihre  Leistungen  sind  gegen  das  Vorjahr,  in  dem  ein 
Rückgang  zu  verzeichnen  war,  größer  gewesen. 

Aus  der  Uobersicht  der  ßotrielisergebnisse  ist 
folgendes  zu  entnehmen: 


Jahr 


«.■••ami* 


Anlagekapital 


BrfiirtK'fU' 


Von  d«n  Betrieb«* 
Ursjimt-  einnahmen  knmmrn 

auf  dm 


(m  fnn/»-n 
In  Millioo^D 


rur  l  km 


IVmorirn 


Oü.er- 
(onüirii 


km 

1  '-»04  344  385 
19«»r»  :t50'.(25 


A' 


55  4:«5 
57  98 1 


l«l  u:i 
I  72  U38 


715.4 

7:!S,s 


I  30!»/.« 
1427,7 


IJlnnahni« 
für  )  km 


24  27» 

25  038 


Aufgab* 
für  1  km 


16  47« 
16  715 


l'er-onon- 
Tfrkebr 


27.4 

27,5* 


Oiiter- 
viTkil.r 


70.05 
«9,91 


Betrieb». 
korfll- 
rient 


«7,79 
6«,7s 


Die  Durrhsclinitt'icrtrage  betrugen  für  1  l'ersonen- 
kilometer  I903;ui  5.2  •,  19»4,'05  5,12  ) ;  für  1  Güter- 
tonnenkilometer  I9H3.04  2,o  ,    1904,05  2.0   >.  Mehr 

*  „  Verkehrs-Korrcspondenz"  1907  Xr. 47.  -  Vergl. 
„Stahl  und  Eisen"  19U7  Nr.  3  S.  105  uud  10«. 


hol'ördert  wurden  gegen  das  Vorjahr  23  Millionen 
Personen  und  118  Millionen  (fütertonnon ,  mehr 
eingenommen  449,4  Millionen  Mark,  mehr  aus- 
gesehen 21*. 4  Millionen  Mark.  Das  geldliche  Kr- 
gehni«  des  Betriebes  ist,  daß  auf  ein  Anlagekapital 
von    57  981    .Millionen    Mark,    von    denen    47,48  J,« 
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auf  Aktien  und  52,52  *'o  auf  Schuldverschreibungen  und 
andere  fönte  Schulden  verschiedener  Art  kommen,  nach 
Zahlung  von  999,6  Millionen  Mark  Dividende  eich 
noch  ein  Ueberschuß  von  374,2  Millionen  Mark,  oder 
136.1  Millionen  Mark  mehr  al*  im  Vorjahre,  ergibt. 


Da«  dividendenlose  Aktienkapital  hat  eich  weiter 
verringert  und  betragt  noch  87  o,0  des  gesamten 
Aktien  kapitales. 

Die  Tragfähigkeit  der  Güterwagen  im  Jahre  1905 
geht  aas  nachstehender  Uebersicht  hervor: 


Tr«|rOlbl«lKU  in  ■mrrikani- 

10-30  000 

40-50  000 

60— 70  000 

80  -90  000  lOoOOOu.darttb. 

Tr-trehitkrii  In  kg   .  .  .     4540-13  620     18  100-22  700 

27  240-31  780 

36  320-40  860     45  000  u.  darttb. 

Alllhl 

Bedeckte  Wagen  .  .  . 
Offene  Wagen  .... 
Kohlenwagen  .... 

40  «24 
19  684 
9  079 
5  SOS 

491  516 
233  161 
54  915 
148  «23 

764  965 
445  470 
53  499 
202  989 

296  770 
87  486 
23  446 

172  781 

133  229 
17  161 
5  105 
103  332 

Ein  Vergleich  mit  dem  Vorjahre  ergibt,  daß  eine 
Vermehrung  des  Wagenparkes  nur  um  39  279  Stück, 
von  1  688  341  auf  1  727  620  Wagen,  stattgefunden  hat. 
Dabei  ist  es  auffallend,  wie  groß  bei  den  bedeckten 
Wagen  die  Zahl  der  Wagen  von  hoher  Tragfähigkeit 


ist;  besonders  gilt  das  in  betreff  der  Tragfähigkeit 

von  60000  bis  70  000  Pfund  =  27  240  bis  31  780  kg. 

Die  Ausrüstung  der  Betriebsmittel  mit  Zugbr 

und  Selbstkupplern  betrug: 


am  SO.  Juni 

Zuirbrrm»en 

8«lt»tku|>plcr 

1903  04 

1904  ION 

1603,04 

11104/06 

46  146 

47  876 

4«  175 

47  945 

davon  Personenzuglokomotiven  ...... 

11  210 

11  585 

11113 

1 1  536 

26  881 

27  742 

26  772 

27  662 

1  508  626 

1  593  519 

1  776  855 

1  823  645 

39  455 

40  403 

89  150 

40  050 

1  434  886 

1  515  354 

1  674  427 

1  715  854 

33  287 

29  782 

37  934 

33  457 

Aus  vorstehender  Nachweisung  ist  ersichtlich,  daß  der 
ungeheure  Personen-  und  Oüterwagenpark  der  Eisen- 
bahnen der  Vereinigten  Staaten  bis  auf  einen  kaum 
nennenswerten  Best  mit  Zugbremsen  und  Selbst- 
kupplern ausgerüstet  ist,  wahrend  die  Erreichung 
dieses  Zieles  bei  den  deutschon  Eisenbahnen  noch  in 
weiter  Ferno  liegt. 

Bergwerks-  und  Kisenhttttenbetrleb  In  Preußen 
während  des  Jahres  1906. 

Den  jüngst*  an  dieser  Stelle  veröffentlichten 
Ziffern  über  die  Erzeugung  der  gesamten  Eisen-  und 
Stahlindustrie  des  deutschen  Zollgebietes  lassen  wir 
einige  Ähnliche  Angaben**  für  den  größten  Bundes- 
staat des  Reiches  folgen.  Danach  ergibt  sich  für  die 
Tätigkeit  des  preußischen  Kohlenbergbaues  im 
Berichtsjahre,  vorglichen  mit  1905,  nachgehende 
Uebersieht: 


i  t 


B«leg- 
•Chart 


KordiTUDir 


W.-rt 


Braunkohlen 


1  I  

1906274:468347  12829594«  1I2782»402 
1905  281 14508B3  II  3000657  ■  96I5«08'.M> 


190t)  878  47374  47912721  107157550 
1905  366  44607   44148751  9S80I-.49 


Die  Eisenerzförderung,  nach  Krzarten  ge- 
trennt, gestaltete  sich  in  den  genannten  beiden  .fahren 
folgendermaßen : 


•  .Suhl  und  Eisen"  1908  Nr.  2  S.  58  und  59. 
••  Xach  der  /Zeitschrift  für  das  Berg-,  Hütton- 
und   Salinenwesen    im   Preußischen    Staate*,  .lahr- 
gang 1907  (Band  55),  Statistischer  Teil,  8.  72  u.  ff. 

111.18 


O^.M.nd  Im  J»bre  190*    I.  J.hr,  IS06 

Brauneisenstein                    1  451  637  1  363  037 

Toneisenetein                          37  488  26  298 

Ton-    und   Brauneisenstein          516  199 
Toneisenstein  und  Sphäro- 

siderit    ........        4204  5634 

SpateisensUin                       2  277  728  1  880  722 

Kohleneisenstein                       8  699  7  498 

Roteisenstein                          798  559  728  885 

Magneteisenstein     ....      32  781  38293 

Bohnerze                                96  635  72  876 

Raaeneisenerzo                         6  682  6  768 

Insgesamt  4  713  928     4  130  210 

Manganerze  wurden  nur  im  Oberbergamts- 
bezirke Bonn  gewonnen,  und  zwar  belief  sich  die 
Oesamtförderung  daselbst  im  Jahre  1906  auf  51881 
(1905  auf  50 981)  t  im  Werte  von  592  410  (569  472).*. 
Die  Belegschaft  zählte  287  (272)  Mann  und  verteilte 
sich  auf  16  Betriebe. 

Die  Zahl  der  Roheisen  erzeugenden  Werke 
betrng  74  (74),  von  denen  40  (39)  mit  anderen  Eisen- 
werksanlagen verbunden  waren.  Vorhanden  waren 
214  (210)  Hochöfen;  im  Feuer  standen  hiervou  193  (187), 
und  zwar  190  (184)  mit  KokB  und  gemischtem  Brenn- 
stoffe, 3  (3)  mit  Holzkohle.  Die  Betriebsdauer  der  Hoch- 
öfen erreichte  insgesamt  9422  (8580)  Wochen,  durch- 
schnittlich also  48.8  (45.9)  Wochen.  DaB  Durch- 
schnittsergebnis eines  Hochofens  belief  sich  auf 
42  253.26  (38  005,21)  t.  Im  ganzen  wurden  von  allen 
Hochöfen  erzeugt:      lm  Uhrr  1W9       im  Uhn  ,W5 

Roheisen  ....  8  154  879,87  t  7  106  975.04  t 
im  Werte  von     .    503  467  014  .«    403  120  481.« 

Beschäftigt  wurden  hierbei  im  Jahre  1906  29  841 
Personen  gepen  27  804  im  Jahre  zuvor.  In  Hundert- 
teilen  berechnet  stieg  die  Anzahl  der  betriebenen 
Hochöfen  um  3,21  °/o,  die  Betriebsdauer  sämtlicher 
Oefen  um  9,81  %,  diejenige  des  ein/einen  ni'cns  um 
6,32%  und  die  Belegschaft  um  7.33  •',.». 
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Erzbrikettierungs-Kommission. 
Protokoll 

Uber  die  Sitzung  der  Brlkettlemnga-Koinniission 
am  7.  Desember  11*07  mittags  12  Uhr  In  der 
Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf. 

Eingeladen  sind  mit  Schreiben  vom  29.  Novem- 
ber 1907  die  HH.:  Dr.-Ing.  Schrödter,  General- 
direktor Bergrat  Zörner,  Dr.  Weiskopf,  Chef- 
Ing.  Dicke,  Dr.  Esch,  Professor  M  a  t  h  o  8  i  u  s,  In- 
genieur Venator,  Oeheimrat  Wedding,  Ober- 
ingenieor  8tein,  Dr.  Schumacher,  Direktor 
Werndl,  Oberingonieor  Krau«,  Berghauptmann 
Vogel,  Ingenieur  Vogel,  außerdem  die  Herren 
Mitglieder  der  Hochofenkommission. 

Die  Tagesordnung  lautet: 

1.  Bericht  Ober  die  Eingänge  seit  der  letzten  Sitzung. 

2.  Bericht  Ober  die  eingegangenen  Antworten  der 
Hochofenvrorke  auf  den  Fragebogen  betr.  Errich- 
tung einer  Prüfungsanstalt. 

3.  Bericht  der  Mitglieder  über  neuere  Vorginge.  (Die 
Herren  werden  gebeten,  hierzu  tunlichst  Beiträge 
zu  liefern.) 

4.  Verschiedenes. 

Den  Vorsitz  führt  Hr.  Dr.-Ing.  E.  Schrödter. 
Verbandelt  wird  wie  folgt: 

Nach  einer  kurzen  Begrüßungsansprache  seitens 
des  Herrn  Vorsitzenden  berichtet  Ingenieur  Vogel 
zu  Punkt  1  und  2  Ober  die  soit  der  letzten  Sitzung 
eingelaufenen  Eingänge,  und  verliest  die  Antwort- 
sehreiben der  Hochofenwerke  auf  die  Fragebogen  betr. 
Errichtung  einer  Prüfungsanstalt  für  Erzbriketta.  Mit 
Rücksicht  auf  das  Ergebnis  des  Rundschreibens  be- 
schließt Kommission,  die  Frage  der  Errichtung  einer 
solchen  Anstalt  zunächst  zurückzustellen. 

Zu  Punkt  3  der  Tagesordnung  werden  die  Er- 
fahrungen besprochen,  die  in  jüngster  Zeit  mit  den 
verschiedenen  Brikettierongsverfahren  auf  deutschen 
und  ausländischen  Hüttenwerken  gemacht  worden  sind. 
Es  wird  beschlossen,  noch  weitere  Auskünfte  von  den 
in  Frage  kommenden  Werken  einzuziehen  und  dann 
in  einem  zusammenfassenden  Artikel  in  „Stuhl  und 
Eisen*'  darüber  zu  berichten. 

Das  nachstehend  abgedruckte  Protokoll  der  Mai- 
Sitzung  wurde  zur  Kenntnis  genommen  und  genehmigt. 

Protokoll 

Uber  die  Sitzung  der  ßrikettiernngs-Kominisglon 
am  Samstag,  den  11.  Mai  1D07,  nachmittags  5  Uhr 
in  der  Städtischen  Tonhalle  xn  Düsseldorf. 

Eingeladen  sind  mit  Schreiben  vom  24.  April  bezw. 
8.  Mai  die  1111.:  Dr.-Ing.  Schrödter,  Generaldirektor 
Bergrat  Zörner,  Dr.  Weiskopf,  ('hef-lng.  Dicke, 
Dr.  Esch,  Professor  M  a  t  hesi  u  s,  Ingenieur  Venator, 
Oeheimrat  Wedding,  Oberingenieur  Stein,  Direktor 
Werndl,  Oheringcnicur  Kraus,  Berghauptmann 
Vogel,  Ingenieur  V  o  g  e  I ,  außerdem  die -Herren  Mit- 
glieder der  HochofcnkututniHsion ,  ferner  die  HH. 
Direktor  Dr.  11  a  s  la  eh  e  r ,  Dr.  Spilker  und  die  Ver- 
treter der  Deutsehen  Hrikettieruiigsgcsellschalt  m.  b.  II. 

Die  Tagesordnung  lautet : 

1.  Bericht  über  die  Eingänge  seit  der  letzten  Sitzung. 

2.  Beschlußfassung  über  ein  Rundschreiben  au  die 
Hochofenwerke. 

Den  Vorsitz  führte  Ilr.  Dr.-Ing.  E.  Schrödter 
Verhandelt  wurde  wie  folgt ;  Nach  Begrüßung  der  Er- 


schienenen und  insbesondere  der  als  Gäste  anwesenden 
Mitglieder  der  Hochofenkommission  seitens  des  Herrn 
Vorsitzenden  verliest  Hr.  Dr.  Weiskopf  das  Protokoll 
der  letzten  Versammlung.* 

Zu  Punkt  1  der  Tagesordnung  bittot  der  Vor- 
sitzende die  Anwesenden  um  Angabe  der  seit  der 
letzten  Kommissionsaitzung  gemachten  Erfahrungen. 

Hr.  Dr.-Ing.  h.  c.  Fritz  W.  Lürmann  (Gast)  macht 
zunächst  eingehende  Mitteilungen  über  die  Herstellung 
von  Erzbriketts  nach  dem  Verfahren  von  Dr.  Schu- 
macher. Hr.  Diroktor  Crusius- Jlsede  bespricht 
sodann  die  Herstellung  von  Erzbriketts  in  Jlsede.  Herr 
Crusius  behält  sich  vor,  im  Monat  Oktober  in  einer 
ausführlichen  Arbeit  auf  die  in  Jlsede  gemachten  Er- 
fahrungen zurückzukommen.  Hr.  G  a  n  s  e  r  (Gast)  be- 
richtet namens  der  Deutseben  Brikettierungsgcsell- 
schaft  m.  b.  H.  in  Düsseldorf  über  das  Brikcttierungs- 
verfahren  der  genannten  Firma.  Ingenieur  Vogel  ver- 
liest ein  von  Direktor  Rad  u sc  he wi  tsch  aus  Olonetz 
eingelaufenes  Schreiben. 

Hr.  Kommerzienrat  B  rüg  mann  (Gast)  ist  der  An- 
sicht, daß  es  durchaus  nicht  auf  die  Form  der  Briketts 
ankomme;  am  zweckmäßigsten  sei  Eigröße.  Die  Form 
könne  unregelmäßig  sein,  wenn  sich  die  Herstellung 
nur  hinreichend  billig  gestalte.  Redner  macht  den 
Vorschlag,  das  Pressen  kontinuierlich  vorzunehmen. 

Hr.  Dr.  Schrödter  weist  auf  die  gegenwärtige 
Erznot  hin,  wodurch  die  Aussichten  für  die  Erzbriket- 
tierung  günstig  seien.  Hr.  Dr.-Ing.  h.  c.  Fritz  W. 
Lürmann  berichtet  über  die  Herstellung  von  Erz- 
briketts auf  der  Georgs-Marienhütte.  Man  brannte 
die  Briketts  in  Oefen,  die  man  mit  Hochofengas  heizte. 
In  Luxemburg  und  Lothringen  würde  sich  die  Briket- 
tierung  nicht  lohnen. 

Hr.  Betriebsdirektor  Matthiae  aus  Bruckhausen 
(Gast)  beschreibt  die  Versuche,  die  daselbst  zur  Ver- 
wertung des  Gichtstaubes  ausgeführt  worden  sind, 
(Schmelzen  desselben  im  Martinofen  mit  Gichtgasen, 
welche  die  Regeneratoren  passiert  hatten.  Das  er- 
haltene Material  sah  wie  Schweißofensehla«:ke  aus. 
Das  feuerfeste  Material  hielt  dabei  nicht  stand). 

Hr.  Diroktor  A.  Schruff  (Gast)  erkundigt  sich 
nach  dem  sogenannten  Pechverfahren.  Wie  Hr.  Dr. 
Spilker  (Gast)  mitteilt,  liegen  Erfahrungen  hierüber 
noch  nicht  vor.  Hr.  Geheimrat  Wedding  bemerkt 
hierzu,  daß  er  seit  seinem  letzten  Vortrag  weitere 
Versuche  mit  verschiedenen  Pechsorten  und  Petroleum- 
rückständen angestellt  habe.  Masut  hat  sich  am  besten 
bewährt,  doch  ist  das  Verfahren  zu  teuer.  Jedes  Erz 
mub  besonders  behandelt  «erden.  Das  Verfahren  der 
Sinterung  ist  ganz  unanwendbar.  wenn  es  sich  um 
Roteisenstein  handelt.  Brauneisenerze  sind  am  leich- 
testen zu  behandeln.  In  Oherschlesien  und  Osnabrück 
hatte  man  gar  keine  Sehw  ierigkeiten.  dagegen  macht 
Miucttcstaub  viel  Entstände.  Dr.  .Spilker  weist  darauf 
hin,  daß  das  Pech  noch  nicht  einmal  den  dritten  Teil 
vom  Wert  ilcs  Masuts  buhe.  Dr.  Weiskopf  bespricht 
iIbs  EdisoiiHche  Verfahren,  bei  welchem  das  Erz  mit 
Pech  gemischt  und  brikettiert  werde.  Die  Versuche 
wurden  schon  vor  7  Jahren  begonnen,  die  Anlage  hat 
aber  bis  heute  noch  nichts  auf  den  Markt  gebracht. 
Sehr  dankenswert  seien  die  Mitteilungen  von  Ilm. 
Crusius.  Man  müsse  wissen,  welche»  die  Ersparnisse 
sind,  die  mau  erzielen  kann.  Man  müßte  zwei  Hoch- 
ofen nebeneinander  haben  und  den  einen  mit  und  den 
andern  ohne  Briketts  arbeiten  las*  n.  Es  müßten 
dabei  die  Höhe  der  Brikettierungsk.. steil  und  die  Er- 
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•parnisse  festgestellt  werden.  Im  Anschluß  hieran 
teilt  Redner  seine  Beobachtungen  beim  Pressen  ton 
Erzen  au«  Salzgitter  mit.  Eh  mub  mit  4e/o  Wasser 
gepreßt  werden.  Ein  zu  trocknes  Erz  and  za  nasses 
Erz  ISßt  sich  nicht  brikettieren. 

Dr.  Spilker  erklärt  sich  bereit,  Versuche  an- 
stellen zu  lassen,  und  fragt,  welches  Material  brikottiert 
werden  soll.  Der  Treis  des  Pechs  ist  zurzeit  3,40  .  * 
für  100  kg  oder  34  Jl  f.  d.  Tonne.  Der  Fechznsatz 
beträgt  etwa  5°/<  bei  Erzstaub,  doch  kann  man  da- 
mit auch  noch  heruntergehen.  Nach  Dr.  Weiskopf 
betragt  der  Pechzusatz  beim  Edison- Verfahren  7  "ja. 

Zu  Punkt  2  der  Tagesordnung  verliest  Hr.  Dr.-Ing. 
E.  Schrödter  den  Entwarf  eines  an  sämtliche  Hochofen- 
werke Deutschlands  za  verschickenden  Rundschreibens 
betreffend  Errichtung  einer  Prüfungttanstalt  für  Erz- 
briketts.  Die  Absendung  des  Rundschreibens  wird  ge- 
nehmigt. 

Geheimrat  Wodding  befürwortet  die  Errichtung 
eines  derartigen  Institutes  vom  Staat  aus;  die  erforder- 
lichen Mittel  sollen  vom  Staat  und  der  Privatindustrie 
gestellt  werden.  Die  Kosten  würden  sich  auf  80000 
belaufen,  die  Betriebskosten  auf  jahrlich  10000 
Neben  der  Brikettierung  verdient  auch  die  magne- 
tische Aufbereitung  der  armen  Eisenerze  vollste  Auf- 
merksamkeit. Deutschland  könnte  sich,  wie  Redner  in 
einem  kürzlich  im  .Verein  für  Qewerbttoiß"  in  Berlin 
gehaltenen  Vortrag  näher  ausgeführt  hatte,  in  dieser 
Beziehung  vom  Auslände  ganz  unabhängig  machon. 
Hr.  Dr.-Ing.  Schrödter  dankt  Hrn.  Geheimrat  Wed- 
ding für  seine  Ausführungen,  die  Kommission  habe 
aber  die  Fragen,  wo  und  wie  die  Anstalt  errichtet 
werden  solle,  einstweilen  zurückgestellt;  es  bandle 
sich  zunächst  nur  darum,  festzustellen,  ob  überhaupt 
genügendes  Interesse  für  eine  solche  Anstalt  vorhan- 
den Bei,  und  ob  das  fragliche  Institut  auch  genügend 
benutzt  werden  würde. 

Hr.  Crusius  schlägt  vor,  auch  Hrn.  Dr.  Schu- 
macher zu  den  weiteren  Beratungen  zuzuziehen. 

Das  Protokoll  soll  in  „Stahl  und  Eisen"  veröffent- 
licht werden  Hr.  Dr.-Ing.  Schrödter  macht  den 
Vorschlag,  die  nächste  Sitzung  der  Brikett  ierungs- 
Kommission  wieder  gemeinsam  mit  der  Hochofen- 
Kommission  abzuhalten.    Schluß  der  Sitzung  7  Uhr. 

Verein  für  Eisenbahnkunde. 

In  der  Sitzung,  die  der  Verein  am  10.  Dezember 
1907  unter  der  Leitung  des  Wirklichen  Geheimen 
Kalos  Dr.-Ing.  Schroedor  abhielt,  sprach  Regie- 
rungsrat a.  D.  Kemmann  Über  die 

Wirtschaftlichkeit   elektrischer  Stadt- 
schnellbahnen. 

An  der  Hand  einer  Zusammenstellung  der  Ergebnisse 
sämtlicher  elektrisch  betriebenen  Stadtschnellbahnen 
wies  er  nach,  daß  diese  Unternehmungen  nur  eine 
dürftige  Rente  abwerfen.  Ueber  4  o0  Reingewinn  er- 
bringen nur  die  New  Yorker  und  Pariser  Schnell- 
bahnen sowie  die  Berliner  Hochbahn ;  die  Zentral- 
London-Bahn  wird  ihre  bisherige  vierprozentige  Divi- 
dende nicht  mehr  aufrecht  erhalten  können.  Alle 
anderen  elektrischen  Stadtschnellbahnen  erzielen  keine 
4  0;o  i  eine  ganze  Reihe  von  ihnen  int  sogar  gänzlich 
ohne  Dividende.  Was  das  für  da»  Nationalvermögen 
bedeutet,  erhollt  am  deutlichsten  aus  dem  Umstände, 
dali  heute  schon  in  elektrischen  Stadtschnellbahnen 
über  2'/,  Milliarden  Mark  festgelegt  sind. 

Unter  den  Faktoren,  die  bei  der  Wirtschaftlich- 
keit der  Stadtschnellbahnen  mitsprechen,  kommen  zu- 
nächst in  Betracht  ihre  verkebrsgeographisehe  Lage, 
ihre  Ausdehnung  und  die  örtlichen  Verhältnisse 
(Klima  usw.),  sodann  die  Tätigkeit,  Lebenshaltung, 
der  Wohlstand,  die  Sitten  und  Gewohnheiten  der  Be- 
völkerung u.  a.  m.  Der  Vortragende  wies  in  dieser  Be- 


ziehung auf  die  vielfach  bestehenden  Unterschiede  in 
den  gesamten  Benutzungsziffern  und  ihrer  Verteilung 
in  den  verschiedenen  Schnellbahnstädten  hin.  Für 
die  Wirtschaftlichkeit  von  einschneidender,  oft  aus- 
schlaggebender Bedeutung  ist  die  Tarifstellung.  Nach 
dieser  Richtung  hin  zeigen  die  einzelnen  Schnellbahn- 
ländor  sehr  bedeutende  Unterschiede,  vom  nordameri- 
kanischen  Einheitstarife  von  5  Cts.  (21  Pfg.)  herab 
bis  zu  den  sehr  anregelmäßig  gestaffelten  Tarifon  der 
Londoner  Bahnen  und  den  vielfach  äußerst  verwickel- 
ten Sondertarifen.  Die  Faurpreissysteme  der  örtlichen 
Schnellbahnen  sollten  nach  Ansicht  des  Vortragenden 
vor  allen  Dingen  einfach  sein,  wie  bei  der  Berliner 
Hochbahn.  Zeitkarten  sind  für  die  glatte  Abwicklung 
des  Verkehres  nicht  erforderlich,  ihre  Beliebtheit  be- 
ruht nur  auf  den  geringen  Preisen,  wie  beispielsweise 
bei  den  Berliner  Stadt-  and  Vorortbahnen.  Bei  sol- 
chen Preisen  kann  aber  kein  selbständiges  Unter- 
nehmen bestehen.  Verglichen  mit  anderen  Groß- 
städten, gehört  der  Fahrpreiedurchschnitt  der  Berliner 
Hoch-  und  Untergrundbahn  zu  den  mäßigeren.  Nicht 
zuletzt  hängt  die  Wirtschaftlichkeit  der  Schnell- 
bahnen von  der  Höhe  des  Kapitalaufwandes  ab.  In 
diesem  Punkte  ist  ungeheuer  gesündigt  worden.  Die 
wirtschaftlichen  Mißerfolge  namentlich  vieler  Unter- 
grundbahnen sind  ja  bekannt.  Bei  der  Anlage  städti- 
scher Schnellbahnen,  muß  vor  allem  auch  die  Frage 
der  KoBton  sorgfältiger  erwogen  werden,  als  es  bisher 
geschehen  ist.  Namentlich  hindert  eine  zu  große  Be- 
vorzugung der  Tunnelbahnen  die  Entwicklang  des 
Schnell  Verkehrswesens. 

Wir  haben  in  Deutschland  die  Genugtuung,  ge- 
rade auf  dem  Wege  ökonomischer  Wirtschaft  im 
Schnellverkehr  am  weitesten  vorgeschritten  zu  sein, 
da  wir  ans  die  Verminderung  der  Anlagekosten  be- 
sonders angelegen  sein  lassen.  Dieses  Bestreben  hat 
auch  zu  neuen  Systemen  geführt,  von  denen  das  der 
Schwebebahn  zur  Bedeutung  gekommen  ist ;  die 
Klberfelder  Anlage  ist  mit  den  Bedürfnissen  der  Be- 
völkerung so  eng  verwachsen,  daß  man  eie  sich  nicht 
wohl  hinwegzudenken  vermag.  Ueber  ihre  Leistungs- 
fähigkeit und  Sicherheit  können  Bedenken  kaum  mehr 
erhoben  werden,  und  daß  sie  billiger  ist  als  andere 
Systeme,  befähigt  sie,  wirtschaftliche  Aufgaben  noch 
da  zu  erfüllen,  wo  die  anderen  Verkehrsmittel  versagen. 

Verkehrsschwachere  Unternehmungen  sind  nur 
auszuführen,  wenn  es  gelingt,  sie  auf  eine  Reihe  von 
Jahren  durch  Zuschüsse  zu  unterstützen.  Ein  muster- 
gültiges Beispiel  für  die  Art,  wie  Private,  Gemeinde» 
und  Staat  durch  Hilfsgelder  den  Bau  einer  Bahn  er- 
möglicht haben,  bietet  die  von  der  Berliner  Ilot>h- 
baliniresellsebaft  erbaute  Westendlinie.  Ueber  die 
Frage  der  Wirtschaftlichkeit  der  Schnellbahnen  kann 
man  fernerhin  nicht  mehr  zur  Tagesordnung  über- 
gehen ;  daher  soll  sich  das  Zustandekommen  der- 
artiger Verkehrsmittel  nicht  nur  nach  den  Verkebrs- 
bedürfnissen,  sondern  auch  nach  der  Möglichkeit 
richten,  den  großen  Kapitalien,  die  in  solche  Unter- 
nehmungen gesteckt  werden  müssen,  eiue  bescheidene 
Rente  zu  aichern,  gleichviel,  ob  die  Privatwirtschaft 
oder  die  Gemeinwirtschaft  sich  mit  der  Herstellung 
des  Sehnellverkehrsmittels  befaßt. 

Verein  deutscher  Werkzeugmaschinen- 
fabriken. 

In  einer  am  f..  d.  M.  unter  dem  Vorsit/e  des 
Geh.  Kommerzienratcs  Ernst  Schieb  in  Herlin  ab- 
gehaltenen Sitzung  des  Vercins-Ausschussc*  luibm 
man  mit  Genugtuung  Kenntnis  von  einer  Zum  hritt 
des  Ministeriums  der  öffentlichen  Arbeiten,  in  iU-r 
dieses  seine  Geneigtheit  erklärt,  falls  der  nie  t  r  i  *  e  b  e 
B  o  Ii  r  k  e  g  e  I  an  Stelle  des  amerikanisehen  bei  der  l'l  i  vnl- 
indostrie  in  gröberem  Umfange  eingeführt  werde,  da« 
neue  System  auch  für  die  Werkstätten  der  Preuüis.di- 
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Hessischen  StaatseiBenbahn  Verwaltung  vorzuschreiben. 
Der  Ausschuß  beschloß,  seine  Bemühungen  in  dieser 
Beziehung  fortzusetzen,  und  konnte  feststellen,  daß 
schon  in  vielen  Staats-  nnd  Privatbetrieben  das 
metrische  System  für  rotierende  Schneidwerkzeuge 
zur  Anwendung  gelange. 

Zum  Kigentumsvorhehalte  an  Maschinen* 
wurde  an  der  Hand  einer  von  der  Geschäftsführung 
veranstalteten  Zusammenstellung  der  AeuBerungen 
wirtschaftlicher  Körperschaften  auf  die  vom  Reichs- 
justizamte veranlaüte  Umfrage  festgestellt,  daß  die 
Mehrzahl  der  vorliegenden  Antworten  die  Notwendig- 
keit einer  Acnderung  der  einschlägigen  gesetzlichen 
Bestimmungen  anerkenno,  um  den  Eigentumsvorbebalt 
wirksam  zu  machen. 

Ueber  die  vom  Zentralvcrbande  Deutscher  In- 
dustrieller zur  Erörterung  gestellto  Frage  eines 
Kiek  trizitätsmonopole  äußerte  der  Ausschuß  die 
Ansicht,  daß  ein  solcher  Kingriff  in  die  freie  wirt- 
schaftliche Tätigkeit  der  l'rivatindustrie  entschieden 
zu  bekämpfen  sei  und  den  Industriebetrieben  die  ab- 
gabenfreie Erzeugung  der  elektrischen  Kraft  für  den 
Selbstverbrauch  jedenfalls  freistehen  müsse,  und  zwar 
sowohl  im  Hinblick  auf  die  Vielgestaltigkoit  der  Ver- 
hältnisse im  Industriebetriebe,  wo  eine  gemischte  Ver- 
wendung von  Dampf-  und  elektrischer  Kraft  neben- 
einander und  ineinander  eingreifend  nötig  Bei,  als 
auch  auf  die  Entwicklung  des  Privat-Motorenbauca, 
der  ein  Hauptabnehmer  der  Werkzeugmaschinen- 
fabriken sei. 

Mit  Beziehung  auf  die  Novelle  zur  Gewerbe- 
ordnung war  der  Ausschuß  der  Meinung,  daß  die 
Befugnis,  die  Arbeitszeit  für  solche  Betriebe,  in  denen 
die  übermäßige  Dauer  der  täglichen  Arbeitszeit  die 
Gesuudbeit  der  Arbeiter  gefährde,  festzusetzen,  auch 
künftig  nur  dem  Bundesrat  zustehen  und  nicht  den 
Polizeibehörden  übertragen  werden  solle;  wenigstens 
aber  sollten  diese  vor  dem  Erlasse  von  einschlägigen 
Verfügungen  die  beteiligten  industriellen  Kreise  zu 
hören  verpflichtet  sein. 

Ferner  sei  die  in  Aussicht  genommene  Beschrän- 
kung der  Konkurrenzklausel  zu  beanstanden, 
da  die  Verhältnisse  der  Industrie  eine  solche  Maß- 
nahme untunlich  erscheinen  ließen  und  die  technischen 
Angestellten  gegen  unbillige  Anwendung  der  Klausel 
schon  jetzt  genügend  geschützt  seien. 


•  Vorgl.  S.  87  bis  90  dieses  Heftes. 


Iron  and  Steel  Institute. 

Andrew  -  Carnegie  •  Stipendium. 

Obwohl  an  dieser  Stollo  die  Bestimmungen  des 
Carnegie-Stipendium«  schon  früher  abgedruckt  worden 
sind,*  glaubt  die  Redaktion  doch,  im  Interesse  der 
jüngeren  Leser  von  „Stahl  und  Eisen"  das  nachfolgende, 
ihr  vom  „Iron  and  Steel  Institute*  erneut  übersandte 
Rundschreiben  nochmals  wiedergeben  zu  sollen: 

„Der  frühere  Präsident  des  .  Iron  and  8toel  Institute", 
Hr.  Andrew  Carnegie,  hat  diesem  Institute  eine 
Summe  von  89  000  %  in  fünfprozentigen  Schuldver- 
schreibungen zu  dem  Zwecke  übergeben,  jährlich  ein 
odor  mehrere  Stipendien,  deren  Höhe  dem  Beliebon 
des  Vorstandes  überlassen  ist,  an  geeignete  Bewerber 
ohne  Rücksicht  auf  Geschlecht  oder  Nation  zu  ver- 
leihen. Bewerber,  die  das  .'iä.  Lebensjahr  noch  nicht 
erreicht  haben,  haben  sich  unter  Benutzung  eines  be- 
sonderen Vordruckes  bis  Ende  Februar  beim  Ge- 
schäftsführer de«  Institutes  anzumelden. 

Zweck  dieser  Stipendien  ist  es  nicht,  die  gewöhn- 
lichen Studien  zu  erleichtern,  sondern  solchen,  die 
ihre  Studien  vollendet  haben,  oder  in  industriellen 
Werken  ausgebildet  wurden,  die  Möglichkeit  zur  Durch- 
führung von  Untersuchungen  auf  eisenhüttonmänni- 
sebem  oder  verwandtem  Gebiete  zu  gewähren,  um  die 
Entwicklung  derselben  oder  ihre  Anwendung  in  der 
Industrie  zu  fördern.  Die  Wahl  des  Ortes,  an  dem 
die  fraglichen  Untersuchungen  auageführt  werden  sollen 
(Universitäten,  technische  Lehranstalten  oder  Werke), 
wird  nicht  beschränkt,  vorausgesetzt,  daß  der  Platz 
für  die  Durchführung  metallurgischer  Untersuchungen 
passend  eingerichtet  ist. 

Jedes  Stipendium  wird  für  ein  Jahr  verliehen, 
doch  steht  es  dem  Vereinsvorstande  froi,  es  für  einen 
weiteren  Zeitraum  zu  verlängern.  Die  Untersuchungs- 
ergebnisse  sollen  dem  „Iron  and  Steel  Institute"  hei 
seiner  Jahresversammlung  in  Form  einer  Abhandlung 
vorgelegt  werden.  Der  Vorstand  kann,  wenn  er  die 
Abhandlung  genügend  wertvoll  findet,  dem  Verfasser 
die  goldene  Andrew-Carnegie- Denkmünze  verleihen. 
Sollte  keine  genügend  würdig  befundene  Arbeit  vor- 
liegen, so  unterbleibt  in  diesem  Jahre  die  Verleihung 

der  Denkmünze."     ,      .  ,      v  , 

Im  Auftrage  des  Vorstandes: 

2H,VktorUs<r«t,    Beonett  II.  Hrougk,  Generalsekretär. 

London. 


*  „Stahl  und  Eisen"  1906  Nr.  2  S.  112. 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Umschau  im  In-  und  Ausland. 

Deutschland.  Die  Steigerung  in  der  Roh- 
eisenerzeugung, welche  sich  in  den  letzten  Jahren  in 
allen  Ländern  bemerkbar  machte,  hat  eine  gewisse  Erz- 
not hervorgerufen,  wodurch  auch  unsere  deutschen 
Hochofenwerke  wiederholt  gezwungen  waren,  sich  nach 
weiteren  Ei»enerz«|uellun  umzusehen.  Unter  diesen 
Umständen  sind  alle  Maßnahmen,  die  imstande  sind, 
uns  ein  klaros  Bild  von  der  Menge  der  vorhandenen 
Krzvorräte  zu  bieten,  mit  Freude  zu  begrüben.  In 
erster  Linie  verdienen  hier  die  Arbeiten  der  Kgl. 
Preußischen  Geologischen  Landesanstalt  genannt  zu 
werden.  Die  letztere  hat  im  abgelaufenen  Jahre  mit 
der  Herausgabe  eine*  großzügig  angelegten  Karten- 
werke» begonnen,  das  nach  einer  neuen  I »arstellungs- 
weise  sowohl  einen  klareti  Ueberbliek  über  die  geo- 
graphische Verbreitung  und  geognostische  Stullung 
der  nutzbaren  Mineralien  gewähren,  wie  auch  einen 
I  inbliek   in   die   wirtschaftliche  Bedeutung   und  Zu- 


sammengehörigkeit der  Lagerstätten  ermöglichen  soll 
Die  Grundlage  dieser  von  H.  Everding  bearbeiteten 

Karte  der  nutzbaren  Lagerstätten  DentschlandH 

bildet  die  im  Erscheinen  begriffene  topographische 
leliersiehtskarte  des  Deutschen  Reiches  im  Maßstäbe 
l:20<>000.  Die  bisher  vorliegende  I.  Abteilung  bo- 
handelt  Klieinland -Westfalen  und  umfaßt  die  tiebiete: 
Wesel,  Münster.  Düsseldorf,  Arnsberg,  Köln,  Siegen, 
Kochern  und  Koblenz.  Der  gewählte  Maßstab  (1  :20OÖO0i 
gestattet,  soviel  sich  bis  jetzt  beurteilen  läßt,  eine 
recht  gute  Darstellung  der  geographischen  Verbreitung 
der  Lagerstätten;  durch  Anwendung  verschiedener 
Farhctitöne  und  lt<'*cichriungcn  gibt  die  Karte  aber 
auch  weiter  noch  mancherlei  Aufschlüsse,  die  für  die 
richtige  Bewertung  eines  Mincralvorkoimuens  von 
Wichtigkeit  sind;  so  beispielsweise  über  die  Hubstanz, 
die  Form  und  das  Streichen  der  Lagerstätte,  das 
geologisch«  Alter  des  Nebengesteins,  die  Zugehörig- 
keit   der    betreffenden    Lagerstätte    zu  gesonderten 
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natürlichen  Lagerstättenbezirken  u.  a.  in.  Außerdem 
sind  die  Namen  der  Bergwerke  eingetragen,  wobei 
durch  die  Art  und  Weise  der  Umrahmung  der  Namen 
zum  Ausdruck  gebracht  int,  ob  die  Gruben  «ich  im 
Betrieb  bezw.  Aufschluß  befinden,  oder  ob  der  Betrieb 
eingestellt  ist.  Ferner  sind  in  Scbaubildern  ver- 
zeichnet: die  wirtschaftliche  Bedeutung  der  Bergwerke, 
bemessen  nach  dem  Werte  ihrer  Jaurcaförderung,  so- 
wie die  Produktion  der  Lagerstätteiibezirke  nach 
Menge  und  Wert.  Alle  Angaben  dieser  Art  bezieben 
sich  anf  das  Jahr  1903,  doch  ist  Ton  Anbeginn  an 
Torgesehen,  daß,  sobald  wesentliche  Aenderangen  ein- 
treten, eine  neue  Auflage  erscheinen  soll.  Bei  der 
Kostspieligkeit  eineB  solchen  kartographischen  Unter- 
nehmens wird  man  sich  unseres  Krachten»  dabei  wohl 
zunächst  nur  auf  Herausgabe  von  Nachträgen  oder 
Ergänzungsblättern  beschränken  müssen. 

Da  es  den  Lesern  dieser  Zeitschrift  wohl  weniger 
auf  die  Beurteilung  der  geologischen  Einzelheiten  als 
vielmehr  auf  die  wirtschaftliche  Bedeutung  der  Lager- 
stätten ankommen  dürfte,  ho  wollen  wir  uns  auch 
darauf  beschränken,  im  Nachstehenden  nur  auf  die 
DarsteBungsmethodo  und  die  dabei  gewählten  Be- 
zeichnungen etwas  näher  einzugehen.  Wir  stützen 
uns  dabei  auf  eine  größere  Arbeit  von  Max  Krab- 
mann,* der  sich  um  die  Ausgestaltung  der  Berg- 
wirt*chaftolehre  und  Inventarisierung  der  deutschen 
Erzlagerstätten  hohe  Verdienste  erworben  und  ho  mit 
die  Anregung  zur  Ausarbeitung  des  vorliegenden 
Kartenwerkes  gegeben  hat. 

Farbige  KreisHäcben  nach  einem  für  alle  Lager- 
stätten gleichen  Maßstab  geben  die  Jahresproduktion 
der  einzelnen  Bezirke  dem  Gewichte  nach  an.  Durch 
konzentrische  K reine  int  das  Verhältnis  der  Kohförde- 
rung  zu  der  Gesamtmenge  der  durch  Aufbereitung 
aus  ihr  gewonnenen  Verkaufsprodukte  ersichtlich  ge- 
macht, durch  Einteilung  der  inneren  Kreisfläche  in 
Sektoren  hingegen  das  Mengenverhältnis  der  einzelnen 
Verkaufsprodukte  zur  Darstellung  gebracht.  Die  Far- 
ben dieser  Scbaubilder  stimmen  mit  den  für  die  ein- 
zelnen Lagerstätten  gowählten  Farben  Uberein,  doch 
sind  die  einzelnen  Erzarten  durch  verschiedene  Tönung 
auseinandergehalten;  für  Eisenerze  bedeutet  z.  B.  hellrot 
Spateisenstein,  rot  Koteisenstein,  und  braunrot  Braun- 
eisenstein. Die  Roherzmengen  sind  stots  durch  blaß- 
blaue Flächen  bezeichnet,  die,  von  den  inneren  Kreis- 
flächen zum  Teil  bedeckt,  als  konzentrische  Hinge 
erscheinen.  Wo  ein  solcher  King  fehlt,  da  ist  die 
Robförderang  unmittelbar  Verkaufsprodukt.  d.  b.  es 
findet  keine  Aufbereitung  statt;  wo  eine  Einteilung 
der  inneren  Kreisfläche  in  Sektoren  fehlt,  da  wird 
nur  ein  Verkaufsprodukt  gewonnen.  Farbige  recht- 
eckige Diagramme  in  jedem  Lagerstättonbezirk  gelten 
in  ihrer  Gesamtgröße  den  Wert  der  Gesamtproduktion 
Deutschlands  für  die  einzelnen,  durch  entsprechende 
Farben  gekennzeichneten  Mineralien  an,  während  sie 
in  ihrem  dunkleren  Teile  den  Antoil  des  betreffenden 
natürlichen  Lagerstättonbezirkes  an  dieser  deutschen 
Gesamtproduktion  bezeichnen.  —  Wir  glauben,  daß 
schon  diese  wenigen  Beispiele  die  Keichhaltigkeit  der  zur 
Darstellung  gebrachten  Einzelheiten  veranschaulichen 
werden  und  wir  haben  nur  den  einen  Wunsch,  daß  die 
übrigen  Kartenblätter  sich  in  rascher  Folge  den  bisher 
erschienenen  anschließen  mögen,  damit  bei  Erscheinen 
der  letzten  die  ersten  noch  nicht  veraltet  sind  ;  der  Erfolg 
des  Werkes  wird  dann  von  selbst  nicht  ausbleiben. 

Frankreich.     Die   Ausbeutung   der  reichen 

Elsenersrorkomiuen  im  Departement 
Meorthe>et-MoseUe 

nimmt  fortgesetzt  an  Bedeutung  zu,**  so  daß  ob 
sich   lohnt,    die  Vorgänge,    welche    sich   dort  ab- 

*  .Zeitschrift  für  praktische  Geologie"  1907  Nr.  10 
S.  323  bis  332. 

**  Vergl.  „Stahl  und  Eisen*  1902  Nr.  21  8.  1350. 


spielen,*  auch  hier  zu  verfolgen.  Die  daselbst  erteilten 
Konzessionen  lassen  sich  in  zwei  Hauptgruppen  teilen, 
von  denen  die  eine  die  Umgebung  von  Nancy,  die 
andore  den  Bezirk  von  Briey  umfaßt;  hier  hat  man 
wioder  zwischen  dem  Stollenbau  im  Becken  von  Longwy 
und  dem  Tiefbau  im  eigentlichen  Bassin  von  Briey  zu 
unterscheiden. 

Am  1.  Januar  1906  betrug  die  Zahl  der  Kon- 
zessionen im  Bassin  von  Nancy  44;  21  davon 
wurden  ausgebeutet,  in  zweien  wurde  der  Abbau  vor- 
bereitet, und  die  restlichen  21  Konzessionen  blieben 
onverritzt.  Im  Bassin  von  Longwy  bestanden 
24  Konzessionen,  von  denen  12  ausgebeutet  worden. 
Das  Bassin  von  Briey  umfaßte  am  I.Januar  1907 
43  Konzessionen,  von  denen  10  im  Jahre  1900  aus- 
gebeutet wurden. 

Die  nachstehende  Uebersicht  gibt  Aufschluß  über 
die  Eisener/förderung  in  den  Jahren  1905  und  1906 
sowie  über  die  Zahl  der  beschäftigten  Arbeiter. 

Erzförderung  In  Tonnen  A<1^D1,""'" 
I90S  ISO«  ISO« 

Bassin  von  Nancy  1712  518  1081  876  2348 

n    Longwv  1  989  456  2  130  346  1751 

„  „  Briey  '.  2  352  849  3  084  586  4350 
Tagebaue  i.  Becken 

von  Longwy  .  .  344  619  859  716  325 

Insgesamt    6  399  442     7  256  524  8774 

Die  Produktionssteigerung  belief  Bich  somit  auf 
857082  t;  sie  ist  sowohl  auf  die  günstige  Lage  der 
französischen  Eisenindustrie  als  auch  auf  die  Ent- 
wicklung der  Erzausfubr  nach  Belgien  und  Luxem- 
burg zurückzuführen.  Von  den  im  Jahre  1906  ge- 
förderten 7  256  524  t  Eisenorz  gingon  etwa  1  250  000  t 
aus  dem  Departement  (davon  rund  1  Million  Tonnen  ins 
Ausland),  während  die  restliche  Menge  von  den  im  De- 
partement gelegenen  Eisenwerken   verbraucht  wurde. 

Uebor  den  Verkaufspreis  des  Erzes  liegen  für 
das  Jahr  1906  keino  bestimmten  Angaben  vor.  Im 
Vorjahre  schwankten  die  Preise  im  Bassin  von  Nancy 
zwischen  3  und  4,5  Fr.,  im  Bassin  von  Longwy  stellte 
sich  der  Durchschnittspreis  des  eisenhaltigen  Kalk- 
steines auf  etwa  2  Fr.,  der  Preis  der  eigentlichen 
Erze  aber  auf  etwa  3  Fr.  f.  d.  t.  Im  Bassin  von  Briey 
kostete  das  reiche  kalkige  Erz  je  nach  dem  Eisen- 
gohalt  4  bis  6  Fr. 

Die  Gestehungskosten  des  Erzes  sind  ziemlich 
unverändert  geblieben,  so  daß  man  sie  bei  normalem 
Abbau  wie  folgt  annehmen  kann  : 

im  Bassin  von  Nancy    zu  3,25  Fr. 

n    Longwy  „    2,00  » 
„      „    Briey      „   2,50  „ 

I  m  die  Entwicklung  der  Lagerstätten  im  Bassin 
von  Briey  weiter  zu  erforschen,  wurden  im  Jahre 
1906  25  Bohrungen  ausgeführt,  von  denen  sich  einige 
im  Departement  Meuso  belinden.  Die  Bobrungen,  die 
im  Norden  des  Beckens  von  Landres  in  der  Nähe  der 
Täler  der  Pienne  und  der  C'rusno  angestellt  wurden, 
haben  das  Vorhandensein  eines  bedeutenden  Lagers 
kieseligcn  Erzes  festgestellt;  eine  andere  Gruppe  von 
Bohrungen,  gegen  Dommary  zu,  hat  ergeben,  daß 
sich  die  Lagerstätte  nur  sehr  wenig  über  den  Umfang 
der  bisherigen  Verleihungen  erstreckt.  Noch  andere 
Bohrungen  im  Gebiete  von  Anoux  und  Norroy-Ie-Sec 
haben  das  bereits  früher  vermutete  Vorhandensein 
einer  Ausdehnung  de»  Beckens  über  den  verlieheneu 
Umfang  hinaus  erwiesen;  dasselbe  war  auch  mit  den 
Bohrungen  im  Gebiete  von  Abbeville  der  Fall.      O.  I'. 

*  Vergl.  „Bulletin  Mensuel  de  l'Aseociatiou  des 
Ingenieurs  et  Industriels  l.uxembourgeois"  1907  Nr.  9 
8.  141  bis  144  und  Nr.  10  S.  I.V>  bis  15(1. 
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28.  Jahrg.  Nr.  3. 


Fortführung  der  Schulreform. 

Der  Verein  deutscher  Ingenieure,  der  allgemeine 
deutsche  Realgchulmännerverein,  der  Verein  zur 
Förderung  des  lateinlosen  höheren  Schulwesens,  der 
Verein  für  Schulreform  und  der  Verein  deutscher 
«hemiker  haben  in  einer  gemeinsamen  Eingabe  an 
den  Herrn  Unterrichtsministor  ihren  Wünschen  be- 
züglich der  Fortführung  der  Schulreform  unter  aus- 
führlicher Begründung  in  folgenden  Leitsätzen  Aus- 
druck gegeben : 

1.  Die  Gleichberechtigung  der  drei  höheren  Schulen 
ist  vollständig  durchzuführen. 

2.  Im  Interesse  einer  als  notwendig  anerkannten 
stärkeren  Berücksichtigung  moderner  Bildunge- 
mittel, der  Naturwissenschaften  und  der  neueren 
Sprachen,  ist  folgendes  erforderlich : 

a)  Es  müssen  an  jedem  Orte  mit  isoliortem 
Gymnasium  alten  Systems,  sofern  dio  direkte 
Umwandlung  der  Anstalt  in  eine  Keform- 
scbule  mit  Gabelung  in  den  oberen  Klassen 
untunlich  erscheint,  zunächst  gricchischlose 
Nobenklasscn  eingerichtet  werden,  welche 
bei  genügender  Schülerzahl  bis  zur  Keife- 
prüfung fortzuführen  Bind. 

b)  Bei  jeder  Xougründung  einer  höheren  Schule 
als  einziger  Anstalt  in  einem  Orte  ist  nur 
eine  Realschule  zu  genehmigen,  der  bei 
Bedarf  von  Untertertia  an  Reformschul- 
nebenklassen  anzugliedern  sind,  so  daß  dann 
die  Anstalt  eine  Kealschule  und,  je  nach  der 
Ausgestaltung  der  Keform-Untersekunda,  ein 
Reform-l'rogymnasium  oder  ein  Reform-Real- 
progymnasium  umfaßt. 

c)  Zur  Aufnahme  der  Absolventen  der  in  kleinen 
Orten   befindlichen    Realschulen    und  Pro 
reformschuleii   müssen  in  jeder  Provinz,  so- 
weit sie  nicht  schon  vorhanden  sind,  Ober- 


realschulen  und  Reformschulen  in  plan- 
mäßiger örtlicher  Verteilung  eingerichtet 
werden. 

Karl  Znlkowski  f. 

Am  23.  Dezember  v.  J.  verschied  in  Prag,  wo 
er  seit  einiger  Zeit  im  Ruhestände  lebte,  nach  kurzem, 
schwerem  Leiden  im  Alter  von  74  Jahren  der 
k.  k.  Hofrat  und  ehemalige  Professor  für  experi- 
mentelle Chemie  und  Technologie  an  der  Deutschen 
Technischen  Hochschule  zu  Prag,  Dr.  Karl  Zul- 
kowski.  Dor  Verstorbene,  der,  ursprünglich  Hütten- 
mann und  Zementtechniker,  bis  1887  ala  Professor 
am  ehemaligen  technischen  Institute  zu  Brünn  ge- 
wirkt hatte,  ist  weiteren  Kreisen  durch  seine  viel- 
seitigen wissenschaftlichen  Arbeiten  bekannt  geworden. 
In  den  letzten  Jahren  befaßte  er  sich  insbesondere 
mit  Forschungen  Ober  Hochofenschlacke,  Zemente 
und  verwandte  Gegenstände.  So  hat  er  beispiels- 
weise in  der  Zeitschrift  „Dio  chemische  Industrie"  im 
Jahre  1901  einen  umfangreichen  Aufsatz  „Zur  Er- 
härtungstheorie des  natürlichen  und  künstlichen 
Kalkes"  veröffentlicht,  der  sich  eingehend  mit  der 
Wirkung  der  Granulation  von  Hochofenschlacke  be- 
schäftigt. *  Auch  die  Redaktion  von  „Stahl  und  Eisen" 
verliert  in  dem  Dahingeschiedenen  einen  geschätzten 
Mitarbeiter ;  sie  hat  nicht  nur  vor  einigen  Monaten 
erst  eino  längere  Abhandlung  aus  seiner  Feder 
„lieber  chemisch-physikalische  Verhältnisse  der  hoch- 
basischen  Hochofenschlacken  und  Zemente"  zum  Ab- 
drucke gebracht,*»  sondern  beabsichtigt  auch,  dem- 
nächst noch  einen  nachgelassenen  Aufsat/,  von  ihm, 
den  der  Verfasser  als  einen  Studienplan  zur  weiteren 
Erforschung  der  hydraulischen  Bindemittel  bezeichnet 
bat,  in  den  Spalten  der  Zeitschrift  erscheinen  zu  lassen. 

*  Vergl.  den  Auszug  im  „Jahrbuch  für  da«  Eisen- 
büttenweeen"  II.  Band  8.  177  bis  188. 

••  „Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  21)  8.  1062,  Nr.  30 
8.  1098. 


Bücherschau. 


Wettich,  Hans.  Dipl.-lng.:  Ihbtsetuje.  (Grund- 
riß des  Maschinenbaues.  Herausgegeben  von 
Dipl.-lng.  Ernst  I  m  m  e  rs  c  h  i  1 1.  Zehnter 
Hand.»  Mit  355  Abbildungen.  Hannover  1907, 
Dr.  Max  Jänecke.  8,80        geb.  <>,60  ,J.. 

Bei  unserer  reichen  Literatur  über  allgemeine 
Hobezeuge  liegt  ein  Bedürfnis  nach  Neuerscheinungen 
wohl  nur  dann  noch  vor,  wenn  diese  entweder  die 
letzten  Neuerungen  und  Fortschritte  ihres  Fachgebietes 
in  besonderem  Maße  berücksichtigen  oder  wenn  sie 
andernfalls  den  Stoff  nach  wesentlich  irgendwie  neuen 
(lesichtspunkteu  behandeln. 

Trotzdem  man  nach  Durchsicht  dos  Wcttichscben 
Buches  kaum  zu  der  Ueberzeugung  kommt,  daß  es. 
unter  sorgfältiger  Ausschließung  veralteter  oder  Uber- 
holter Konstruktionen,  gerade  den  modernsten  Kran- 
ausführungen  besonders  ausgiebige  Beachtung  schenkt, 
noch  daß  etwa  der  Gang  der  Betrachtungen  sich  von 
der  althergebrachten  Art  stufen  weiser  Eitizelbehundlung 
unterscheidet,  so  soll  doch  die  Brauchbarkeit  den 
Buches  —  insbesondere  für  den  Zweck  der  .Grund- 
risse des  Maschinenbaues"  —  anerkannt  werden. 
Studierende  mit  dein  Gebiete  der  Hcbezcuge  bekannt 
zu  machen.  |)enn  die  nicht  ohne  Sachkenntnis  ge- 
gebeneii  Textcrli'iutcrurigeii  vermögen  recht  wohl  und 
ohne  Ermüdung  da»  Verständnis  des  Lernenden  für 
du*  Wesen  des  Kranbau««  zu  »ecken  und  ihm  auch 
mit  Unterstützung  der  zahlreichen  Abbildungen  manchen 
Anhalt  bei  Konstruktionsübiingcn  /><  bieten.  Die 
Anordnung   de«  Buche«   sieht  uul>.  r   einer  Umleitung 


fünf  Hauptabschnitte  vor  (Organe  der  liebezeuge  — 
('Übersetzung  und  Wirkungsgrad  —  Nebenorgane  der 
Hebezeuge  —  der  Antrieb  der  Hebezeiige  —  Aus- 
bildung der  Hebezeuge),  die  an  Hand  von  355  Ab- 
bildungen auf  annähernd  300  Seiten  behandelt  werden. 

Allerdings  wäre  gerade  mit  Rücksicht  auf  die 
Bestimmung  des  Werkes  als  Lehrbuch  eine  ein- 
heitliche, in  jeder  Beziehung  vorbildliche  Darstellungs- 
weise der  Figuren  dienlicher  gewesen,  als  die  Ver- 
wendung sehr  verschiedenartig  gehaltener  Zeichnungen 
und  teils  minderwertiger  Katalog-Holzschnitte.  Auch 
würde  meines  Erachtens  das  Buch  als  selbständige 
Arbeit  an  Wert  entschieden  gewinnen,  wenn  die  Unter- 
suchung der  Krangerüste  künftig  nicht,  unter  Ver- 
weisung auf  andere  Unterrichtszweige,  vollständig 
umgangen  wird,  sollte  dadurch  auch  der  Umfang  der 
im  Text  und  Tabellenanhang  teilweise  recht  eingehenden 
Betrachtungen  über  kranmaschinelle  Elemente,  wie 
Ilaken,  Seile,  Ketten  u.  a..  etwas  beschränkt  werden 
müssen. 

Im  übrigen  ist  die  Ausstattung  des  handlichen 
Buches  an  Papier  und  Druck  gut ;  eine  ausführliche 
Inhaltsubersicht  sowie  ein  alphabetisches  Sachregister 
tragen  zur  Erleichterung  seiner  Benutzung  bei. 

f.'.  Mirhenfrhier. 

Lairi/.,  "tf'rieil.  ( iberstlciitnaiit  i.  D:  .tltra 
timl  Xnit.i  uns  dir  Kri<tj.itrrlniiL.  Hetrach- 
tunücri  über  ihre  Verwendung  im  Fcldkricg. 
über  ihren  KinHuti  auf  Ausbildung.  Kampf- 
\ -erfahren  usw.     Mit  zahlreichen  Abbildungen 
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im  Text  und  auf  Tafeln.  Berlin  190«. 
R.  Eisenschmidt.  3 

Der  Verfasser  sagt:  „Wir  Neueren  stehen  in 
«Mein  auf  den  Schultern  der  früheren  Generationen 
Mit  Unrecht  wird  aber  alles  Alte  al«  unbrauchbar 
angesehen.  Manche  Erfindung  erfuhr  früher  nur  des- 
wegen einen  unbefriedigenden  Abschluß,  weil  der 
damalige  Stand  der  Technik  ein  Halt  gebot.  Der 
Weg  selbst  war  richtig  und  kann  heute  oder  morgen 
zum  Ziele  führen,  wenn  vollkommene  technische 
Mittel  zur  Verfügung  stehen."  Das  könnte  das  Pro- 
gramm fQr  ein  höchBt  dankenswertes  Unternehmen 
sein,  welches  sich  die  Aufgabe  stellt,  den  Entwicklungs- 
gang der  Kriegstecbnik  von  ihrem  Ursprünge  bis  zur 
Gegenwart  zu  schildern.  Solche  Geschichte  würde 
uns  nicht  nur  den  Beweis  liefern,  daß  auch  die  tech- 
nischen Erfindungen  unter  dem  Naturgesetze  der  all- 
mählichen Entwicklung  stehen,  sondern  uns  auch  die 
Ueberzeugung  verschaffen,  daß  in  ihrer  Entwicklung 
stehengebliebene  Erfindungen  erst  dann  wieder  fort- 
schreiten, wenn  ergänzende  Erfindungen  hinzutreten 
und  die  Bedürfnisfrage  zum  Fortschreiten  drängt. 
Ein  Beispiel  möge  dies  erläutern :  Auf  Seite  44  und 
45  des  Buches  stehen  die  Abbildungen  eines  Rohr- 
rücklaufgesi'bütze«  des  österreichischen  Peldtuarschalls 
Fürst  Wenzel  von  Liechtenstein  aus  dem  Jahre  1750. 
Das  auf  den  nach  hinten  bogenförmig  ansteigenden 
Gleitschienen  zurücklaufende  Geschützrohr  soll  von 
einem  elastischen  (Jurte  beim  Köck  laufe  gebremst  und 
demnächst  durch  ihn,  wie  durch  seine  Schwere  von 
selbst  in  die  Feuerstellung  wieder  vorgeholt  werden.* 
Neben  anderem  hinderte  hauptsächlich  die  Unzweck- 
mäßigkeit  des  Bremsmittels  die  Entwicklung  dieses 
richtigen  Gedankens.  Erst  nachdem  die  Flüssigkeits- 
bremse brauchbar  geworden  war,  setzten  auch  die  Ver- 
suche wieder  ein,  den  Kohrrücklauf  bei  Feldgeschützen 
anzuwenden.  Krupp  begann  damit  IH83.  Weitere  Ver- 
suche folgten.  Aber  zur  dringenden  Bedürfnisfrage  wurde 
die  Ausführung  dieses  Konstruktionsgedankens  erst, 
nachdem  die  Einführung  der  Mehrladergewehre  eine 
Steigerung  der  Feuerschnelligkeit  der  Feldgeschütze 
forderte.  Der  verbesserte  Gescbützverschluß,  die  selbst- 
lidernde  Metallkartuache  und  das  rauchlose  Pulver,  das 
durch  Beseitigung  des  bisher  das  Ziel  verdeckenden 
Pulverdampfes  erst  eine  Ausnutzung  der  Feuerschnellig- 
keit ermöglichte,  ferner  die  inzwischen  technisch  ver- 
vollkommnete hydraulische  Bremse  und  nicht  zuletzt 
der  von  den  Hüttenleuten  zur  Verfügung  gestellte, 
zu  Vorholfedern  geeignete  Stahl  waren  die  Hilfs- 
mittel, mit  deren  Anwendung  nunmehr  die  Technik 
Schritt  für  Schritt  zur  Herstellung  des  heutigen  Rohr- 
rücklauf-Feldgeschützes gelangen  konnte.  Da«  Bild 
seiner  Entwicklung  würde  sich  demnach  aus  ver- 
schiedenen Einzeldarstellungen  zusammensetzen.  Der 
Entwicklungsgang  aber  zeigt  einen  langen  Weg  mit 
zahllosen  Trittspuren.  Jeder  Schritt  brachte  näher 
zum  Ziele,  auch  wenn  die  Schritte  scheinbar  nur 
kloin  waren  —  natura  non  facit  saltus. 

Ein  anderes  Entwicklungsbild  würde  der  Panzer 
mit  dem  zu  ihm  in  Wechselbeziehung  stehenden  Ge- 
schoß, eine  Glanzleistung  der  Metallurgie,  darstellen; 
bei  den  übrigen  Geschossen  würde  der  Konstrukteur 
mehr  in  den  Vordergrund  treten. 

Das  kleine  Buch  des  Oberstleutnants  Lairiz  hat 
mich  zu  solchen  Gedanken  und  gleichzeitig  den 
Wnnecu  in  mir  angeregt,  daß  es  den  Anstoli  zur 
Ausführung  eines  solchen  Werkes  geben  möchte. 
Mancherlei  Ungenauigkeiten  in  Zeitangaben  und  Dar- 
stellungen des  vorliegenden  Buches  würden  dabei 
eine  Berichtigung  finden.  J.  i'amtne.r. 

*  de  Bange  und  Piffard  haben  1  so*;  dieselben 
Gleitsehienen  bei  ihrer  Konstruktion  des  bei  „Cnil" 
hergestellten  Schnellfeuer-Feldgeschützes  angewendet. 


Fawns,  Sidney,  F.  G.  S. :  Tin  Deposit«  of 
the  World.  With  a  chapter  on  Tin  Smelting. 
Second  Edition.  London  E.  C.  (46  Queen 
Victoria  Street)  1907,  The  Mining  Journal. 
Geb.  sh  15/  —  . 

Der  Verfasser  hat  sich  in  diesem  Werke  die  Aufgabe 
gestellt,  die  zerstreute  Literatur  über  das  so  überaus 
wertvolle  Metall  Zinn  zu  sammeln  .  owie  eine  Beschrei- 
bung der  Vorkommen  und  der  Gewinnungsprozesse 
nebst  Statistik  und  Preisnotierungen  dieses  Metalles 
zu  geben.  Teils  auf  Grund  eigener  Erfahrungen,  teils 
durch  Mitteilungen  anderer  an  der  Zinngewinnung 
beteiligter  Ingenieure  war  es  S.  Fawns  möglich,  das 
Thema  sehr  eingehend  zu  bebandeln  und  erschöpfende 
Angaben  zu  machen.  Bekanntlich  gehört  das  Zinn 
zu  den  seltener  vorkommenden  Metallen,  deren  Lager- 
stätten nicht  zahlreich  sind.  Da  die  Nachfrage  nach 
diesem  Metall  sehr  rege  ist  und  auch  die  Industrien 
des  verzinnten  Eisens  und  der  Emaillewaren  bedeu- 
tende Mengen  von  Zinn  verbrauchen,  so  ist  eine  erheb- 
liche Preissteigerung  eingetreten,  die  neuerdings  sogar 
den  Abbau  ärmerer,  früher  nicht  bauwürdiger  Vorkom- 
men gestattet.  Dagegen  sind  nachhaltige  Lagerstätten 
in  letzter  Zeit  nicht  erschürft  worden.  Der  hohe  Preis 
dürfte  sieb  deshalb  wobl  halten.  Erwähnt  sei,  daß  der 
höchste  Preis  mit  215  £  —  4340  .*  im  Jahre  1906  er- 
reicht wurde,  während  1907  19«  t  =  89Ö0.#  bis  Ittl  £ 
—  3252  <  f.  d.  t  bezahlt  wurden.  Die  Weltproduktion 
betrug  1905  etwa  90000  t  im  Werte  von  rund 
270000  000  ,*  (t  =  150X).  Aus  diesen  Zahlen  geht 
schon  die  wirtschaftliche  Bedeutung  des  Zinnerzberg- 
baues hervor.  Zum  Vergleiche  sei  noch  erwähnt,  daß 
der  Wert  der  Goldgewinnung  etwa  1  BO0O00  0O0  ■« 
betrug.  Andern  Verbrauche  von  Zinn  sind  beteiligt: 
die  Vereinigten  Staaten  mit  40,6  °/o;  England  mit 
16,8 «.-b;  Deutschland  mit  15,7%;  Frankreich,  Italien, 
Spanien,  Rußland  mit  18,9'/o;  das  östliche  Europa, 
Südamerika  mit  4,5%  und  Ostasien  mit  3,5°/«.  Der 
Zinnbergbau  bietet  insofern  besonderes  Interesse,  als 
die  gegen  den  Einfluß  der  Atmosphärilien  widerstands- 
fähigen Zinnmineralien  in  Seifen  vorkommen,  deren 
Ausbeutung  in  ähnlicbor  Wfei*o  wie  die  der  Gold-  und 
Platin-Seifen  vorgenommen  wird.  Die  Beschreibung 
der  Vorkommen  und  die  Abbaumethodon  sind  im 
vorliegenden  Werke  sehr  eingehend  gehalten.  Ebenso 
erschöpfend  ist  auch  die  Metallurgie  de»  Zinns  be- 
handelt unter  voller  Berücksichtigung  der  Zusammen- 
setzung der  Erze  und  des  erzeugton  Zinns.  Dem  inter- 
essanten Buche  ist  eine  große  Zahl  von  .Illustrationen, 
Karten  und  Plänen  beigegeben,  aus  denen  die  Namen 
und  die  Lage  der  wichtigsten  Vorkommen  zu  ersehen 
sind.  Wenn  auch  das  direkte  Interesse  für  Zinn  ein 
beschränktes  ist,  so  wird  die  Arbeit  Fawns  als  einziges 
Spezialwerk  sicherlich  bei  manchem  Geologen,  Borg- 
mann und  Metallurgen  Beifall  finden. 

Wilhelm  Venator. 


Ferner  sind  der  Redaktion  zugegangen: 
Eisenbahn- Frachtentarif  für  den  Verkehr  mit  den 
Stationen  Aachen,  Altenessen,  Barmen  usw.  Auf- 
gestellt nach  den  amtlichen  Gütertarifen.  Be- 
arbeitet und  herausgegeben  von  Fischer  o» 
Schmidt,  Tarifbureau,  Düsseldorf.  I.  und  II.  Nach- 
trag. Düsseldorf,  Selbstverlag  der  Herausgeber. 
1 ,50  .  *  bezw.  2  .  * . 

Vergl.  .Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  lf.  S.  ;,;•>. 
Lu.jo  Brentano:  Der  (Jnternrhmer.    Berlin  1907. 
Leonhard  Simion  Nf.    1  *. 

F  a  c  h  k  a  I  *  n  der  f  ü  r  1 90*. 
Automohiltechnitieher    Kalendrr    und    //«».r//./<.  h    •!■  >- 
Automobil- Industrie  für  l'J»*.    Fünfte  A li I  be- 
arbeitet von  Zivil-Ingenieur  K.  li  ii  in  (■'.  e  r.  IlcrlmW. 
M.  Kravn.    Geb.  3.5«   •  . 
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Nachrichten  vom  Eisenmarkte  —  Industrielle  Rundschau. 


Vierteljahre»  •  Marktbericht  (Oktober,  No- 
vember, Dezember  1110?).  —  I.  Rheinland- West- 
falen. —  Die  mit  Ende  dos  dritten  Vierteljahres  ein- 
getretene Abschwächung  der  Marktlage  setzte  sich 
im  letzten  Jahresviertel  weiter  fort  und  äußerte  sich  in 
einer  allgemein  abwartenden  Haltung  der  Verbraucher, 
die  sieh  nur  für  die  notwendigsten  Mengen  eindeckten. 
Veranlaßt  wurde  diese  Zurückhaltung  der  Abnehmer 
durch  den  da«  ganze  Jahr  hindurch  dauernden  hohen 
Geldstand  und  vor  allem  durch  die  im  letzten  Viertel- 
jahre hereinbrechende  Geldkrisis  in  den  Vereinigten 
Staaten,  die  sich  in  ihren  Wirkungen  auch  auf  dem 
internationalen  Markte  Butterte  und  die  an  sich  un- 
übersichtliche Lage  noch  unsicherer  gestaltet  hatte. 
Die  AbschwÄchung  am  EiBenmarkto  führte  zuerst  zu 
einem  Preisrückgänge  in  den  leichten  Walzwerks- 
erzeugnissen  (Stabeisen,  Blechen  usw.),  griff  jedoch  all- 
mählig  auch  auf  die  schworen  Erzeugnisse  des  Stahl- 
werks-Verbandes (Halbzeug  und  Formeisen)  über.  Der 
Maschinenbau  war  dagegen  noch  stark  beschäftigt, 
wie  er  ja  Btcts  von  einer  rückziehenden  Bewegung 
später  beeinHuttt  zu  werden  pflegt,  und  bei  einer  auf- 
steigenden Konjunktur  später  in  ihren  Genuß  eintritt. 

Was  dio  Geldknappheit  in  Deutschland  anbetrifft, 
so  haben  mehrere  Werke  in  dankenswerter  Weise 
den  dorchaus  zu  empfehlenden  Weg  der  Lohnzahlung 
in  Papiergeld  beschritten. 

Auf  dem  Kohlen-  und  Koksmarkto  ist  im 
letzten  Vierteljahre  eine  Aenderung  nicht  eingetreten: 
die  Nachfrage  nach  allen  Sorten  ist  ungeschwächt  ge- 
blieben, desgleichen  der  Abruf.  Die  Förderung  hat 
sich  namentlich  im  Monat  November  gehoben,  ohne 
daß  die  Kundschaft  dadurch  in  den  Stand  gesetzt 
wurde,  nur  einigermaßen  die  gänzlich  fehlenden  Vor- 
räte zu  ergänzen.  Der  unzureichende  Wasserstand 
des  Rheines  und  der  fortgesetzte  Wagenmangel  traten 
störend  auf.  Der  Koksversand  hielt  in  voller  Stärke  an.* 

Was  den  Erz  markt  betrifft,  so  hielt  im  Sieger- 
lande der  Abruf  der  Hochofenwerke  gleichen  Schritt 
mit  der  Eisonerzförderung.  Der  Vorsand  war  jedoch 
infolge  Wagenmangels  unregelmäßig  und  verursachte 
den  Gruben  sowohl  wie  den  Hütten  nicht  unerheb- 
liche Koston.  Mit  den  Abschlüssen  für  das  erste  Halb- 
jahr 1908  wurde  begonnen.  Die  Preise  sind  mit  Rück- 
sicht auf  die  ungünstige  Lage  des  Roheisenmarktes  um 
5  t*  f.  d.  Tonne  für  Rohspat  und  7,50  *  f.  d.  Tonne  für 
Rostspat  ermäßigt  worden.  Die  auswärtigen  Hütten 
deckten  ihren  vollen  Bedarf  für  diesen  Zeitraum ;  die 
SiegeDer  Hochofonwerko  dagegen  waren  zurückhalten- 
der, da  sie  mit  Einschränkung  ihrer  Erzeugung  glaubten 
rechnen  zu  müssen.**  Im  Nassatiischeu  wurden  dio 
Preise  um  10  bis  15  *  f.d.  Tonne  ermäßigt,  jedoch 
noch  wenig  Abschlüsse  getätigt. 

Der  Abruf  von  Roheisen  war  im  Oktober  noch 
befriedigend,  zeigte  aber  der  Geschäftslage  entsprechend 
ebenfalls  weichende  Tendenz. 

Das  Geschäft  in  Stabeisen  war  sehr  schleppend. 
Bei  den  Walzwerken  machte  sich  ein  großes 
Arbeitsbedürfnis  geltend,  das  indessen  trotz  stark 
sinkender  Preise  nicht  befriedigt  werden  konnte,  da  nur 
der  dringendste  Bedarf  gedeckt  wurde.  Flußstabeisen 
wurde  äußerst  billig  angeboten.  Scbweißstabeisen  litt 
unter  dem  Wettbewerbe  von  FlulSstaboinen  besonders 
Not.  Gegen  Ende  der  Berichtszeit  arbeiteten  die 
meisten  Schweißeisenwerke  mit  vielen  Feierschichten. 
Besonders  ungünstig  wirkte  naturgemäß  der  Umstand, 
daß  sich  das  richtige  Verhältnis  zwischen  Rohstoffen 
nnd  Halbzeug  einerseits  und  fertigen  Fabrikaten  ander- 
seits gerade  in  der  Zeit  oiner  niedergehenden  Kon- 

*  Vergl.  hierzu  .Rheinisch- Westfälisches  Kohlen- 
Syndikat"  auf  S.  108  und  IÜ9  dieses  Heftes. 

Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1908  Nr.  2  S.  69. 


junktur  nicht  so  rasch  herstellen  läßt,  wie  es  wün- 
schenswert erscheint. 

Die  Beschäftigung  der  Draht-Walzwerke 
blieb  infolge  der  Hereinnahme  größerer  Lieferungen  für 
die  Ausfuhr  leidlich  gut  bei  freilich  stark  ermäßigten 
Preisen.  Der  Verband  deutscher  Draht-Walzwerke 
kam  seinen  inländischen  Abnehmern  durch  Ermäßigung 
der  Abscblattpreise  für  Lieferung  ab  16.  Oktober* 
und  durch  Erloichte rungdes  Ausfuhrgeschäftesentgegen. 

Die  Lage  des  (Irobblechgeschäftos  ver- 
schlechterte sich  in  den  Berichtsmonaten  weiter;  neue 
Aufträge  gingen  nur  spärlich  bei  herabgesetzten  Preisen 
ein.  Die  Zurückhaltung  von  Seiten  der  Verbraucher 
wurde  allgemein,  nnd  dies  gilt  auch  bezüglich  des 
Schiffbau  matoriaU,  dessen  Preise  besonders  unter  dem 
Drucke  des  englischen  Wettbewerbes  wichen. 

Der  Feinblecbmarkt  zeigte  ebenfalls  eine 
unerfreuliche  Entwicklung. 

l'eber  die  im  Stahlwerks  -  Verbände  syndizierton 
Erzeugnisse  wird  uns  folgendes  berichtet: 

Das  Vorsandergebnis  der  Monate  September-No- 
vember** (Dezemberzablon  waren  noch  nicht  bekannt) 
mit  1281011  t  bleibt  wohl  hinter  der  gleichen  Vor- 
jahrszoit  um  rund  145  000  t  zurück,  ist  jedoch  in  An- 
betracht der  allgemeinen  Zurückhaltung  noch  rocht 
befriedigend  zu  nennen.  Es  ist  dabei  weiter  zu  be- 
rücksichtigen, daß  die  zur  Verfügung  stehenden  Halb- 
zeugmengen  sich  erbeblich  vermindert  haben,  indem 
die  Jahresbeteiligung  in  Halbzeug  von  2  019  085  t  auf 
1  348  755  t  gesunken  ist.  Der  Verband  ist  infolge- 
dessen bei  normalem  Inlandsbedarfs  nicht  genötigt, 
so  große  Halbzeugmengen  auszuführen ,  wie  das  in 
der  Vergangenheit  geschehen  mußte. 

In  Halbzeug  waren  die  Abnehmer  mit  der  Ein- 
deckung  ihres  Bedarfes  aus  den  oben  erwähnten 
Gründen  sowie  in  Erwartung  einet«  Preisnachlasses  sehr 
zurückhaltend  und  kauften  nur  das  Notwendigste. 
Der  Versand  war  jedoch  zufriedenstellend  und  über- 
schritt die  Beteiligung  der  Werke  für  die  Monate 
September  bis  November  um  rund  3  °/o,  während  der 
verhältnismäßige  Anteil  des  Inlandes  an  dem  Gesamt- 
versande von  Halbzeug  und  Formeisen  sich  um  rund  5°/o 
hoher  stellte,  als  in  der  Vorgleichszeit  1900.  Nach- 
dem der  Verkauf  zu  dem  um  10  ,  H  ermäßigten  Preise 
Anfang  Dezomber  eröffnet  worden  war,  trat  die  Kund- 
schaft auB  ihrer  Zurückhaltung  hervor  und  begann 
ihren  Bedarf  für  das  I.  Vierteljahr  1908  einzudecken. 

Eisenbahnmaterial.  Das  Geschäft  in  Obor- 
baumaterial  war  wie  seither  recht  gut,  und  die  am 
Schlüsse  des  Jahre»  vorliegenden  Arbeitsmengen  sind 
beträchtlich  höher  als  im  Vorjahre.  Nachdem  dio 
LieferuQgsverträgc  für  Schienen,  Schwellen  usw.  mit 
den  verschiedenen  deutschen  Staatsbahnverwaltungen 
abgeschlossen  sind,  geht  der  Auftragsbestand  in  Ober- 
haumaterial über  die  Leistungsfähigkeit  der  Werke 
erheblich  hinaus  und  bietet  diesen  in  ihrem  Arbeits- 
programm Ersatz  für  den  Ausfall  in  Formeisen  während 
des  Winters.  —  Auch  im  Auslände  war  das  Geschäft 
in  schweren  Schienen  und  Schwellen  befriedigend, 
da  eine  weitere  Anzahl  Aufträge  im  Laufe  der 
letzten  Monate  zu  günstigen  Preisen  hereingenommen 
wurde.  —  In  Rillen-  und  Orubenscbienen  ließ  der 
Eingang  von  Spezifikationen  und  Auftrügen  etwas 
nach,  da  die  in  Frage  kommenden  Hauptabnehmer, 
Verwaltungen  und  Gesellschaften,  ebenfalls  mit  dem 
Mißstände  des  teuren  Geldes  zu  rechnen  hatten  und 
nur  die  unbedingt  notwendigen  Arbeiten  aufführten. 
Das  gleiche  gilt  vom  Auslande,  wo  außerdem  der 
belgische  und  englische  Wettbewerb  die  Preise  drückte. 

•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  42  S.  1517; 
Nr.  50  S.  182ii. 

**  Vergl.  .Stahl  und  Eisen-  1907  Nr.  51   S.  1H57. 
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Form  ei  den.  Die  mißlichen  Verhältnisse  auf 
dem  Geldmärkte  mußten  vor  allem  auf  die  Entwick- 
lung der  Bautätigkeit  lähmend  einwirken  und  das 
Formeisengeschäft  nachteilig  beeinflussen.  Die  schon 
im  zweiten  Halbjahre  beginnende  Zurückhaltung  der 
Abnehmer  verstärkte  sich  bei  Herannaben  de«  Winters, 
so  daß  in  den  letzten  Monaten  nur  geringe  Kauflust 
bestand  und  lediglich  der  dringendste  Bedarf  gedeckt 
wurde.  Der  Auftragsbestand  ist  deshalb  erheblich 
geringer  als  im  Vorjahre.  Wie  schon  erwähnt,  wurden 
die  Inlandspreise  um  10  ,4  ermäßigt,  und  zwar  nicht, 
wie  seither  Üblich  nur  für  das  nächste  Viertel-,  sondern 
für  das  erste  Halbjahr  19C8  in  der  Absicht,  dadurch 
dem  Handel  für  das  Frünjahrsgeschäft  eine  stetige 
und  sichere  Grundlage  zu  geben.  —  Der  Auslands- 
markt litt  unter  denselben  Verbältnissen,  wie  der  in- 
ländische, so  daß  auch  hier  nur  geringe  Kauflust  und 
wenig  Neigung  zur  Deckung  größerer  Mengen  herrschte. 

Nachfrago  nnd  Abruf  in  gußeisernen  Röhren 
erfuhren  im  Berichtszeiträume  eine  weitere  F,in- 
scbränkung. 

Der  Bestand  an  Aufträgen  in  den  Ma  s  c  h  t  n  e  n  - 
fabriken  war  verhältnismäßig  groß,  so  daß  gute 
Beschäftigung  bis  weit  in  das  Jahr  1908  vorhanden 
ist.  Neue  Bestellungen  aber  gingen  spärlich  ein,  und 
die  Preise  ließen  nach  wie  vor  zu  wünschen  übrig. 

Die  Preise  stellten  sich  wie  folgt: 


Köhlen  und  Koks 

t'lammkohlen  .    .    .  . 
Kok*kohlen,  gewaschen 
.  melierte,  i.Zerkl. 
Koka  tOr  Hochofcnwerke 
.     .  Betaemerbetr.  . 

Erze: 

Koh»pal   

ürrcrtl.  Spatelneniiteln  . 
Somorro«tro  f.  a.  ß. 
Rotterdam    .    .  . 

Roheiten:  GleSercleiaen 

1  "•'*<•    J  III 

*b  »«"'Watit :  : 

<«efner  ab  Hütte  . 
Qualität«  ■  Pud- 
dcIrUrn  Nr.  I. 


Monat 
Oktober 

11.75—  12,75 
'.  12,25—  12.75 
  > 

,  17,50-19,00 


12,60- 13.7!. 
19,«0 


Munal 


Man  in 


November  Perember* 


Jt  .* 

II.7&— 12,75  11,75—12,75 
12.25—  Ii. 74    12.25—  11,1b 


|  yui«Ht.-Puddcl- 
l  eil 


PrrUo 
ab 

8,r«rb  \  eisen  Slrgcrl. 
Huhlelaen.  weiße«,  mit 
nlrht  öbrr  0,1  \  Phon- 
pbor,  ah  Siegen     .  . 
ThomaacUen    mit  mio- 
de.len.  1.5%  Mangan, 
frei  VrrbraorhMtelle, 
netto  C^naa  .... 
Oaanelbe  ohne  Mnnuiiii 
HplegeleUen.  10  bl»  12* 
Kngl.  OleUrreiroheUen 
-Nr.  III,  frei  Ruhrort 


78.00 
58,00 


78.00 


17,50-19,00 


1J,«0-1S,75 
19,60 


78.00 
88.00 


78.00 


ab  La 


78.00 
90jUO— »2,00 
74jOO— 76,00 
«U<0-4)1,60 


17,60-19.00 


I2,S0-1S,75  , 
19,«0 


*4,oo 

78,00 


78,00 


90,00  —  »2,00 


71,00  lipo 

ao.Ho-si.6o 


Stabelacn,  Schweiß.  .  . 

PluO-  .    .  . 
Winkel-  nnd  PaeaonelaeD 
xu  ähnlichen  Grund- 
preisen wie  Stabeiaen 
mit  Auf»ehlltgen  nach 
der  Skala. 
Trager,  ab  Dudenhofen 
für  Xorddeutachland 
für  Hüddeuuebland 
Rieche,  Kmrl-     .    .  . 
„      »ecanda  .   .  . 
.       dünne  .    .    .  . 
Stahldraht,  5,3  m  m  netto 

ab  Werk  

Üraht  eu>  SchwefQelten. 
ge»5hnl.  abWerk  etwa 
besondere  Quallfyen 


160,00       i  145,00 
l.(0.OO-l32.0Oi  110,00-115.00 


r*!>,uo 
i.'*,t"J 

140,1» 


125.00 

12*."" 

135,u"-n*.oo 

125.OII-I2N.O0 
185,00 


S.VW— 641,40 
S5.00— «7,00 
71,00—72,00 
52.SO  — MI  SO 

144.00 

107,50-115,00 


125,00 
12  «00 
128.00 
II  SO" 
1.14,00 


Dr.  Beumer. 


•  Die  mit  dem  1.  Januar  1908  eintretenden  Er- 
mäßigungen sind  in  der  Tabelle  nicht  berücksichtigt. 


II.  Obersch  lesien.  —  Allgemeine  Lage. 
Die  allgemeine  Lage  bat  sich  im  Bericbtsvierteljahre 
weiter  verschlechtert,  Der  Stahlwerks- Verband  hat 
der  andauernd  ungünstigen  Verfassung  des  Geld- 
marktes und  den  größer  gewordenen  Schwierigkeiten, 
unter  denen  die  Verfeinerungeindustrie  arbeiten  mußte, 
Rechnung  getragen  und  die  Preise  sowohl  für  Halb- 
zeug als  auch  für  Formeisen  wesentlich  ermäßigt.* 
Der  außergewöhnliche  Reichsbank  -  Diskontsatz  von 
7'/»°/o  blieb  bis  zum  Schlüsse  des  JahreB  unverändert 
bestehen  und  erst  in  den  letzten  Tagen  des  Dezembers 
zeigten  eich  trotz  der  großen  Inanspruchnahme  der 
Reichsbank  dio  Anfängo  einer  Erleichterung  am  Geld- 
märkte, die  am  2.  Januar  1908  durch  die  Diskont- 
ermäßigung der  Bank  von  England  um  oin  volles 
Prozent  ihre  Bestätigung  fand.  Sollte  auch  der  Dis- 
kontsatz der  Reichsbank  bald  eine  Ermäßigung  er- 
fahren, so  dürfte  mit  der  Erleichterung  des  Geld- 
marktes zugleich  die  gesamte  wirtschaftliche  Lage  eich 
wieder  günstiger  gestalten.  —  Die  Beschäftigung  der 
Walzwerke  wurde  im  allgemeinen  angesichts  des  un- 
aufhaltsamen Fallens  der  Preise  naturgemäß  immer 
schlechter,  denn  bei  jedem  zutage  tretenden  Preis- 
abschläge nahm  dio  Zurückhaltung  der  Käufer  zu. 
Immerhin  blieb  noch  so  reichliche  Arbeit,  daß  sich 
nur  einzelne  Betriebe  veranlaßt  sahen,  hin  und  wieder 
eine  Feierschicht  einzulegen.  In  den  Arbeitsverhält- 
nissen hat  sich  in  der  Berichtezeit  nicht  viel  geändert. 
Die  in  einzelnen  Walzwerksabteilnngen  infolge  der 
Feierschichten  freigewordenen  Arbeitskräfte  fanden 
teilweise  Verwendung  in  anderen  Abteilungen;  da- 
gegen hatte  die  Kohlenindustrie  weiter  unter  Arbeiter- 
mangel zu  leiden,  so  daß  von  einer  Beseitigung  der 
Arbeiternot  anscheinend  noch  lange  nicht  wird  ge- 
sprochen werden  können. 

Kohlenmarkt.  Üie Grundstimmung des Kohlen- 
marktes  stand  während  dos  lotztcn  Vierteljahres  im 
Gegensatze  zu  derjenigen  des  Eieenmarktes,  denn 
während  der  Versand  nnd  die  Beschäftigung  in  der 
Eisenindustrie,  wie  bereits  oben  gesagt,  empfindlich 
zurückgingen,  stiegen  die  Koblenvorladungen  in  Ober- 
schlesien während  des  genannten  Zeitraumes  im  Ver- 
gleiche zu  denselben  Monaten  des  Vorjahres  um  mehr 
als  9  °/o.  Sie  wären  noch  günstiger  gewesen,  wenn 
nicht  Wagcnmangel,  Störungen  im  8chiffahrUbetriebe 
und  der  schon  erwähnte  Arlieitermangel  erhebliche 
Versandausfälle  gezeitigt  hätten.  Die  Forderung 
wurde  namentlich  in  der  Zeit  von  Endo  Oktober  bis 
Anfang  Dezember  durch  Wagenmangol  an  einzelnen 
Tagen  empfindlich  beeinträchtigt,  indessen  gelang  es 
den  Gruben,  durch  stärkere  Verladungen  an  den 
Tagen,  an  denen  die  Wagenzufobr  ausreichend  war, 
die  Ausfällo  wenigstens  zum  Teil  wieder  einzuholen. 

Die  Schiffahrt  auf  dor  oberen  Oder  mußte  des 
ungünstigen  Wasserstandes  wegen  bereits  Anfang 
November  geschlossen  werden,  konnte  aber  nach 
reichlichen  Niederschlägen  im  Dezember,  allerdings 
nur  für  ganz  kurze  Zeit,  noch  einmal  eröffnet  worden. 

Da  trotz  gegenteiliger  Vorstellungen  regierungs- 
seitig Ende  Dezember  die  Karenzzeit  für  galizisch- 
polnische  Arbeitor  verfügt  wurde,  so  waren  die  Gruben 
nicht  in  der  Lage,  allo  vorliegenden  Aufträge  pünkt- 
lich zu  erledigen.  Bei  der  Deckung  deH  Bedarfes 
wurden  deshalb  in  erster  Reihe  die  inländischen  Käufer 
berücksichtigt,  so  daß  eine  fast  ausreichende  Versor- 
gung der  regelmäßigen  Abnehmer  von  Haushrand- 
und  Industriekohlen  möglich  wurde.  Der  stürmischen 
Nachfrage  derjenigen  Verbraucher,  die  sich  nicht 
rechtzeitig  oder  nur  unzureichend  in  Erwartung  bil- 
ligerer Preise  vorsorgt  hatten,  konnte  jedoch  nicht 
voll  entsprochen  werden.  Lediglich  hierauf  sind  die 
Klagen  über  unzureichende  Kohlenlicferungon  zurück- 
zuführen, und  in  Würdigung  dieser  Sachlot:«  leimte 
der  Preußische  Laudcsoisenbahiirat  in  seiner  Dczember- 

•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  :.0  S.  182(5. 
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Sitzung  die  geforderte  Aufhebung  der  Kohlenaosfuhr- 
tarife  ab.  —  Die  Koblenpreise  haben  keine  Verände- 
rung erfahren.  —  Bestände  waren  Ende  Dezember 
auf  den  Gruben  nicht  vorbanden,  und  auch  der 
Handel  verfügte  Aber  keine  großen  Vorräte.  Die 
Verladungen  auf  der  Hauptbahn  betrogen 

im  4.  Vierteljahre  1907    6  028  970  t 

.  3.         „  1907    6  141  080  t 

„   4.         „  1906    5  467  120  t, 

ho  daß  «ich  gegenüber  den  vorhergebenden  drei 
Monaten  ein  Rückgang  von  etwa  1,85  °o  und  gegen- 
über dem  gleichen  Zeiträume  des  Vorjahres  eine 
Steigerung  von  etwa  9,36 o/0  ergibt. 

Die  Auefuhr  nach  Oesterreich-Ungarn  zeigte  eine 
Zunahmo  von  ungefähr  15  o y,  während  diejenige  nach 
Rußland  zurückging. 

Kokemarkt.  Der  Kokamarkt  gestaltete  sich 
im  Berichtevierteljahre  befriedigend.  Wesentliche  Ver- 
änderungen in  den  Preisen  traten  nicht  ein.  Obgleich 
im  Vergleiche  zum  Jahre  1900,  der  Zeit  der  letzten 
wirtschaftlichen  Hochbewegung,  die  Kokskohlenpreise, 
die  Arbeitslöhne  und  die  gesamten  Selbstkosten  für 
die  Verkokung  gestiegen  sind,  haben  die  Kok  »preise 
im  letzten  Jahre  nicht  wieder  die  damalige  Höhe 
erreicht.  Es  scheint  deshalb  auch  bei  den  Kokswerken 
keine  Neigung  zu  bestehen,  die  Preise  zu  ermäßigen, 
denn  der  Gewinn  ist  durch  die  erwähnten  Umstände 
bereits  erheblich  geschmälert  worden.  Die  Erlöse  für 
Nebenerzeugnisse,  insbesondere  für  Benzol,  sind  nie- 
driger geworden.  Bestände  waren  am  Schlüsse  des 
Jahres  allerdings  nicht  vorhanden.  Von  dem  Rück- 
gänge am  Eisenmarkte  wurde  die  Koksindustrie  einst- 
weilen nicht  betroffen,  weil  der  Koksvorbrauoh  für 
den  Hausbedarf  entsprechend  der  Jahreszeit  und  dank 
den  sich  immer  mehr  einführenden  Zentralbeizungen 
stieg.  Es  ist  aber  mit  Sicherheit  vorauszusehen,  daß, 
wenn  die  Kokskoblenpreise  nicht  bald  ermäßigt  wer- 
den, die  Eisenindustrie  sich  angesichts  der  teilweise 
schon  verlustbringenden  Erlöse  für  ihre  Erzeugnisse 
zu  bedeutenden  Betriebseinschränkungen  veranlaßt 
sehen  wird,  und  daß  dann  die  entsprechende  Rück- 
wirkung auf  den  Koka-  and  Kokskohlenmarkt  nicht 
ausbleibt. 

Erze.  Im  wesentlichen  hat  der  Erzmarkt  seine 
bisherige  Festigkeit  noch  behalten,  doch  sind  bereits 
Anzeichen  dafür  vorhanden,  daß  auch  hier  die  rück- 
läufige Bewegung  ihren  Einfluß  ausüben  wird.  Der 
Bedarf  der  Hochofenwerke  hat  nachgelassen.  Dem- 
zufolge blieb  auch  die  Nachfrage  im  letzten  Viertel- 
jahre hinter  dem  Angebote  zurück.  Zu  berücksichtigen 
ist  auch,  daß  die  bisherigen  hohen  Erzpreiso  den  Auf- 
schluß vieler  neuer  Erzgruben  im  Gefolge  hatten  und 
daß  eine  Anzahl  Werke  Maßnahmen  zur  Versorgung 
mit  ausländischen  Erzen  aus  eigenen  Gruben  getroffen 
hat.  Die  Zufuhr  überseeischen  Materials  ruhte  in  den 
Berichtsmonaten  fast  vollständig;  nur  südrussische  und 
österreichische  Eisenerze  wurden  angeliefert. 

Roheisen.  Der  Rückgang  der  wirtschaftlichen 
Bewegung  vermochte  auf  den  oberschlesiscben  Roh- 
eisenmarkt noch  nicht  voll  einzuwirken,  da  die  im 
letzten  Jahresviertel  hergestellten  Mengeu  bereits  fest 
verkauft  waren.  Auch  über  die  ßerichtszeit  hinaus 
lagen  bereits  Verkäufe  vor,  so  daß  im  wesentlichen 
nur  der  Einllult  der  Preisrückgänge  für  englisches 
und  Luxemburger  Eisen  bei  neuen  Abschlüssen  im 
Verlaufe  des  letzten  Monates  zu  Preisnachlässen  zwang. 
Die  Erzeugung  Obersehlesiens  fand  noch  immer  glatt 
Abnahme,  soweit  sie  nicht  in  den  eigenen  Verbrauch 
der  Werke  überging,  ho  daß  am  Ende  des  Jahres 
wesentliche  Bestände  nicht  vorhanden  waren.  Die 
Gesamterzeugung  des  Jahre»  1907  bat.  soweit  es  sich 
Endo  Dezember  feststellen  ließ,  im  000  t  erreicht 
und  somit  die  Ziller  des  Jahres  190«;  um  85  000  t, 
alao  etwa  4  %,  ültertroffen,  während  die  Steigerung 
im  Jahre  190*5  gegenüber  ll»o.r.  etwa  4,!»%  betrug. 


Rtabeisen.  Hatte  der  Stabeisenmarkt  bereite 
im  dritten  Vierteljahre  unter  der  Ungunst  der  Ver- 
hältnisse zu  leiden,  so  Ubertrugen  sich  die  Preisrück- 
gänge des  letzten  Vierteljahres  wiederum  am  stärksten 
auf  das  Stabeisengeschäft.  Der  Bedarf  wurde  auf 
das  äußerste  eingeschränkt  und  die  Nachfrage  blieb 
hinter  dem  Arbeitsbedürfniaso  der  Werke  so  weit 
zurück,  daß  zur  Vermeidung  von  zu  großen  Bestands- 
aneammlungen,  die  das  Frübjabrsgeschäft  beeinträchtigt 
hätten,  Betriebseinschränkungen  auf  den  Feineisen- 
strecken vorgenommen  werden  mußten.  Die  Grob- 
strecken blieben  dagegen  auch  in  der  Berichtszeit 
durchweg  auskömmlich  beschäftigt.  Das  Zustande- 
kommen eines  Deutschen  Stabeisen-Verbandes  hätte 
die  Flucht  der  Preise  auf  dem  Walzeisenmarkte  sicher- 
lich aufhalten  können,  doch  erwiesen  sich  die  Schwierig- 
keiten, die  sich  der  Durchführung  dieses  Planes  ent- 
gegenstellten, vorläufig  noch  als  unüberwindlich.  Die 
Preiae  sind  infolgedessen  so  weit  zurückgegangen,  daß 
bei  der  Stabeisenherstellung  im  letzten  Vierteljahre 
von  einem  Gewinne  kaum  mehr  die  Rede  sein  konnte. 
Auch  im  Ausfuhrgeschäfte,  bei  dem  im  dritten  Jahres- 
viertel noch  bessere  Erlöse  erzielt  worden  waren,  gingen 
die  Preise  in  den  Berichtemonaten  sehr  zurück. 

Formeisen  und  Eisenbahn-Oberbau- 
Material.  Der  Beechäftigungastand  in  Eisenbahn- 
Oberbau- Material  ließ  gegenüber  dem  vorhergehenden 
Vierteljahre  nicht  nach.  Nur  in  Grubensebienen 
machte  sich,  der  Jahreszeit  entsprechend,  ein  Rück- 
gang bemerkbar.  Ganz  bedeutend  war  dagegen  die 
Abnahme  der  Beschäftigung  in  Formeisen.  Hier 
sprachen  allerdings  die  Jahreszeit  und  der  außerordent- 
lich hohe  Bankdiskont,  der  die  gesamte  Bautätigkeit 
lahmlegte,  sehr  viel  mit. 

Orob-  und  Feinbleche.  Der  Grob-  und 
Feinblechmarkt  hatte  ebenfalls  unter  der  l'ngunst  der 
Marktlage  zu  leiden.  Bei  immer  mehr  zurückgehen- 
den Preisen  war  der  Zufluß  an  neuer  Arbeit  un- 
bedeutend, so  daß  am  Ende  den  Berichtsviertel- 
jahres einzelne  Strecken  nur  noch  auf  kurze  Zeit 
Beschäftigung  vorliegen  hatten. 

Draht.  Die  bei  der  rückläufigen  Preisbewegung 
des  Eisenmarktes  allgemein  erwartete  Herabsetzung 
der  Preise  für  Drahtwaren  trat  Mitte  Oktober  ein. 
Der  Inlandspreis  wurde  zuerst  für  Walzdraht  von  bis- 
her 150  ■  #  auf  140  .4  für  das  letzte  Jahresviertel 
ermäßigt  *  und  daraufhin  auch  für  gezogenen  Draht 
und  andere  Drahterzeugnisse  entsprechend  erniedrigt. 
Nachdem  Endo  Oktober  die  Verständigung  aller  Inter- 
essenten einschließlich  der  Rombacher  Hütte  über  die 
Gründung  der  Deutseben  Drahtwalzwerke  Actien- 
Gescllschaft  erfolgt  war,**  schritt  die  Kundschaft  all- 
mählich zur  Deckung  des  FrühjahrsbedarfcB;  gleich- 
wohl ist  das  Vertrauen  in  die  Marktlage  auch  hier 
noch  nicht  wiedergekehrt.  Die  ungünstige  Beurteilung 
der  Verhältnisse  erhielt  neuo  Nahrung,  als  der  Düssel- 
dorfer Stahlwerke-Verband  Anfang  Dezember  die  Halb- 
zeugpreise um  10  ,4  f.  d.  Tonne  ermäßigte  und  damit  im 
Zusammenhange  der  Walzdrahtpreis  um  weitere  7,50  * 
f.  d.  Tonne  für  ErühjahrsabHchlüsse  herunterging.  *** 

Eisengießereien  und  Maschinenfabriken. 
Die  Eisen-,  Köhren-  und  Stahl-Gießereien  waren  durch- 
weg gut  beschäftigt.  Per  umfangreiche  Bedarf  der 
Staatsbahn  kam  dem  Markte  sehr  zustatten,  doch 
sind  auch  hier,  wie  das  Ergebnis  des  letzten  öffent- 
lichen Ausschreiben*  der  Eisenbahn  /.eigte,  die  Preise 
im  Rückgänge  begriffen.  EIipiiso  konnten  die  Ma- 
schinenfabriken trotz  der  verhältnismäßig  guten  Be- 
schäftigung ihre  Preise  nicht  immer  aufrecht  erhalten. 
Die  Eisengießereien  waren  gegen  Ende  des  Viertel- 
jahres gleich  falls  genötigt,  infolge  der  schwächeren 
Nachfrage  Preis/ugcstämlmssc  zu  machen. 

*  Vergl.  .Stahl  und  EUcn"  Nr.  42  S.  IM7. 

**  Vergl.  S.  110  dieses  Heftes. 
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a)  Roheisen:      Preise:  f.d.tabw.,k 

Gießereiroheisen  75-78 

Hämatit  88-90 

Puddelroheisen  72 — 78 

8iemens-Martinroheiaen  74—75 

durch  tchnl  lü  Icher 

b)  Gewalztes  Eben:  Orundprei«  f.  d.  i 

ab  Werk 

Stabeisen  110—120 

Keaselblcche  140—145 

Flußeisenbleche  125  —  180 

Dünne  Bleche  125—130 

Stahldraht  5,3  mm  132'/»— 140 

III.  G  roBbri  tannien.  —  Die  Roheisen- 
preise haben  im  letzten  Vierteljahre  1907  einen  all- 
gemeinen Rückgang  gezeigt,  der  am  schärfsten  bei 
Hämatitqualitäten  auftrat.  Zur  Beurteilung  der  je- 
weiligen Geschäftslage  wurde  der  Blick  nach  Deutsch- 
land und  Amerika  gerichtet.  Die  Verhältnisse  lagen 
anfangs  derart  günstig,  daß  man  im  allgemeinen  auf 
ein  Anhalten  des  starken  Verbrauches  biB  zum  Früh- 
jahre rechnete.  Diese  Erwartung  traf  jedoch  nicht 
zu.  Im  Durchschnitt  behaupteten  sich  die  Preise  von 
September  bis  Anfang  Oktober,  dann  aber  erfolgte 
ein  starker  Rückschlag,  hervorgerufen  durch  die  Geld- 
verhältniese  in  Amerika;  die  Heraufsetzung  des  Zins- 
fußes auf  eine  selten  dagewesene  Höbe  beschränkte 
alle  Unternehmungen,  ein  Umstand,  der  sehr  bald 
einen  Einfluß  auf  den  Eisenmarkt  ausübte.  Am  nach- 
haltigsten verspürte  man  ihn  bei  den  Stahl-  und  Walz- 
werken, so  daß  die  Hütten,  die  Hämatitroheison  her- 
stellen, mehr  zu  leiden  hatten  als  andere.  Da  die 
Roheiaenbestindo  bei  den  Werken  Äußerst  gering 
blieben  und  die  Erzeugung  mit  dem  Absätze  nicht 
Kleichen  Schritt  hielt,  nahmen  die  Warrantslager  ganz 
erheblich  ab  und  betragen  zurzeit  nur  noch  86901  tons.* 
Bei  so  geringem  Vorrate  entsteht  naturgemäß  hautig 
eine  beträchtliche  Spannung  zwischen  Käufern  und 
Abgebern.  Die  Hüttenwerke  sind  indessen  von  diesor 
Spekulation  bereits  etwas  unabhängiger  geworden, 
liefern  im  allgemeinen  zuverlässiger  und,  da  die  Ver- 
schiffungen auch  geringer  geworden  sind,  werden  die 
Dampfer  wieder  schneller  beladen.  Die  große  Knapp- 
heit an  Gießereieisen  Nr.  1  hat  nachgelassen ;  nach- 
dem man  zeitweilig  für  diese  Sorte  bis  zu  sh  5  —  und 
*h  6/ —  Zuschlag  gegenüber  dem  Preise  für  Nr.  8 
hatte  anlegen  müssen,  und  man  selbst  dazu  nur  wenig 
erhalten  konnte,  ist  jetzt  der  Unterschied  wieder  auf 
sh  3/6  bis  sh  4/ —  gesunken.  Die  gioßen  Bestände  der 
Warrantslager  zu  Anfang  des  Jahres  1907  hielten  die 
Preise  für  Gießerei<iualitäten  in  gewissen  Grenzen; 
obgleich  die  Schwankungen  bedeutend  waren  und  von 
der  Spekulation  stark  beeinflußt  wurden,  blieben  sie 
doch  weit  geringer  ala  bei  Hämatitipialitäten,  die  un- 
unterbrochen von  sh  78/ —  bis  auf  den  jetzigen  Stand 
von  sh  60/ —  fielen.  Für  die  Zukunftsaussichten  int 
zu  beachten,  daß  die  Warrantslager  noch  immer  in 
Anspruch  genommen  werden,  obgleich  die  Verschif- 
fungen und  der  Versand  ins  Inland  zur  gegenwärtigen 
Zeit  sehr  schwach  sind.  Von  den  Hochöfen  sind 
manche  stark  der  Ausbesserung  bedürftig;  nachdem 
sie  »0  lange  als  möglich  auf  das  äußerste  angestrengt 
worden  waren,  kam  eine  größere  Anzahl  in  den 
letzten  Wochen  auch  schon  außer  Betrieb.  Aufträge  für 
das  Frühjahr  sind  nur  spärlich  und  nur  zu  niedri- 
geren Preisen  als  für  sofortige  Lieferung  zu  erhalten, 
obgleich  nach  den  letzten  Anfragen  zu  schließen  noch 
ein  erheblicher  Bedarf  vorliegt.  Die  Geldknappheit 
»<heint  nachzulassen,  und  da  seit  einiger  Zeit  die 
Baissiers  den  Markt  beherrschen,  *o  muß  auch  die 
Zeit  kommen,  wo  sie  ihre  Abgaben  deeken.  An  Hoch- 
öfen waren,  wie  bereits  gemeldet,»*  Ende  1907  TS 
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im  Betriebe,  von  denen  44  hiesiges  Erz  (meist  zu 
GießereieUen)  verarbeiten,  während  weitere  2t  auf 
Hämatit  gehen  und  die  übrigen  Thomaseisen,  Ferro- 
mangan  usw.  erzeugen;  Ende  1906  waren  die  Zahlen 
90,  47  und  43.  In  ConnalB  hiesigen  Warrants- 
lagern  waren  die  Bestände: 


davon  Nr.  S 

O.  M.  B. 


ton» 


190(5  Ende 

Dezember  .  .  . 

538  154 

517  386 

1907 

Januar  .... 

512  249 

490  535 

•• 

Februar  .... 

498  825 

473  750 

März  

450  721 

434  371 

•• 

400  826 

386  344 

Mai  

322  226 

305  629 

- 

270  815 

259  768 

- 

218  685 

208  802 

•  • 

•t 

August  .... 

185  998 

176  791 

•i 

September  .  .  . 

149  963 

141  216 

Oktober  .... 

118518 

110  726 

November  .  .  . 

95  941 

88  182 

- 

n 

Dezember  .  .  . 

88  203 

82  444 

Die  Verschiffungen  betrugen  nach  den  zu- 


verlässigen Angaben  der 


1907 
190C 
1905 


1  760  881 
1  508  555 
990  719 


Wm.  Jacks  &  Co. 

Kürte  n- 
terkehr 
ton* 

531  409 
624  911 
462  698 


daion 
nur  A  Urfahr 
lo  o» 

1  219  472 
983  644 
628  021 


nach  Deutschland  und  Holland  wurden  verladen: 

Ion*  Iod«  tont 

1907..  488639    1906..  447087    1905..  117288 

nach  Amerika  gingen: 

1907  . .  274n4"o6    1906  . .  1 14351    1905  . .  52  7*16 

Die  Stahlwerke  leiden,  hauptsächlich  weil  die 
Schiffbautätigkeit  sehr  schwach  ist,  unter  Mangel  an 
Aufträgen  und  müssen  den  Betrieb  teilweise  ein- 
schränken oder  ihn  mitunter  sogar  ganz  einstellen. 
Die  Preise  erfuhren  im  letzten  Vierteljahre  mehrfach 
offizielle  Herabsetzungen;  außerdom  gewähren  die 
Hütten  Nachlässe  für  die  Anfuhr.  Die  Werke  haben 
sich  meist  auf  schwere  Profile  eingerichtet,  und  es 
wird  beabsichtigt,  trotz  der  fallenden  Preise  Walzen- 
straßen  für  Winkel  leichterer  Profile  uaw.  aufzustellen, 
um  nicht  solche  Aufträge  zu  verpassen,  die  sich  auch 
auf  leichtes  Material  beziehen. 

Die  Eiseuwalz werke  hatten  nicht  so  viel  wie 
die  Stahlbütten  zu  leiden.  Die  Ende  Oktober  statt- 
gefundene Feststellung  der  Durchschnittspreise  ergab 
für  Eisenschienen  £  7.010,  für  Platten  £  6.1G/8,  für 
Stabeisen  £  7.7/1,  für  Winkel  £  7.13,1  f.  d.  ton. 

Die  Gießereien  hatten  auskömmlich  zu  tun. 

Die  R  ö  b  r  e  n  w  a  I  z  w  e  r  k  e  haben  ein  internationales 
Abkommen  getroffen  und  eich  auf  gewisse  Rahattsätze 
geeinigt,  diese  scheinen  aber  sehr  verwickelter  Art  zu 
sein,  denn  es  wird  nicht  nur  oin  Unterschied  zwischen 
einzelnen  Ländern,  sondern  sogar  zwischen  den  Häfen 
der  einzelnen  Länder  gemacht. 

Der  Schiffbau  hat  überall  sehr  nachgelassen. 
Der  Grund  liegt  darin,  daß  infolge  der  Umänderung 
der  gesetzlichen  Bestimmungen  die  Ladefähigkeit  be- 
trächtlich erhöht  wurde  und  die  Frachten  nicht  im 
richtigen  Verhältnis  zu  den  gestiegenen  Baumaterial- 
preisen und  den  erhöhten  Betriebskosten,  namentlich 
den  Kohlenpreinen,  standen.  Die  Neubauten  betrugen 
im  Jahre  1907  an  der  Nordostküste  310  Fahr- 
zeuge mit  937  410  tons  gegen  347  Neubauten  mit 
1  0SS  480  ton»  im  Vorjahre  und  lSOUöOoton*  auf 
sämtlichen  Werften  dos  Vereinigten  Königreiche;». 

Lohn  Veränderungen  fanden  im  abgelaufenen 
Vierteljahre  nicht  Htatt.  Bei  den  KcsseNehmiedHii 
und  Schiffswerften  int  in  den  letzten  Tugcn  eine  Her- 
absetzung von  5  11  <>  angezeigt  worden,  und  die  Leute 
haben  dies  nach  Abstimmung  jetzt  angenommen.  Aul 
einem  Hochofenwerke  ist  den  Leuten  gekündigt  w»r- 
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.h 

52/6 
48/9 
48/3 
47/9 

eo/- 

48/5 
64/0 


den,  weil  Bie  der  Betriebsleitung  in  der  Auswahl  bei 
Anstellung  und  Kündigung  Schwierigkeiten  bereiteten. 
Die  Angelegenheit  seh  webt  schon  seit  einiger  Zeit, 
doch  sind  beide  Teile  hartnäckig.  Die  Bergleute  der 
Eisenerzgruben  drohen  mit  Ausstand,  wenn  die  nicht 
tum  Goworksveroino  gehörigen  Arbeiter  nicht  ebenfalls 
beitreten. 

Die  Seefrachten  gaben  nach.  Die  Verschiffungen 
worden  erschwert  durch  Aufschub  von  Lieferungen 
infolge  des  niedrigen  Wasserstandes  der  deutschen 
Ströme.  Für  Dampferladungen  wurden  zuletzt  be- 
zahlt: nach  Antwerpen/Rotterdam  sh  4/«  d,  nach 
Geestemünde  sh  5/«  d,  nach  Bremen  eh  6/—,  naeh 
Hamburg  sh  4/6  d,  nach  Stettin  sh  5,0  d  f.  d.  Tonne. 

Die  Preise  gestalteten  sich  in  der  Berichtszeit 
wie  folgt:  oki.  Sot.  t>.«. 

»b  >h  all 

Mlddlr«brou(fb  Sr.SOMB    ä«r  RS/6     MI  51,"«     49f«  -M»  — 

0«ikü»ieo  -  Hlmatll  M.  X.  7S,  7«,«     7a/«— «91«  «*/«-«.<; 

Wtcraotn  Kuu  KHufcr: 

Ml.ldlr.broueh  Sr.  3  .  .  ft.S/l  I  — M/IOV'i   5«,  - -49,5  50,'-     48  s 
do.       IUm»ttt  ...       —  — 

»cbolUichr  Si.  S   —  —  — 

WritkiUl«ii-Ill!naüt  .  .  .      73/9  6s/l'/»-«7;a       «7/  ««f— 

Heutige  (8.  Januar)  Preise  für  prompte  Ver- 
ladung sind: 

Middlesbrough  Nr.  1  G.  M.  B.  .  . 

«  »       d  T,  .  ■ 

»  „   4  Gießerei  .  . 

,  .4  Puddel    .  . 

Hämatit  Nr.  1.2,3 
gemischt  .  .  . 

Middlesbrough  Nr.  3  Warrants  . 
Westküsten-Ilämatit       „       .  . 

Suhlschienen  ab  Werk  £ 
Eisenblech  ab  Werk  hier 
Stahlblech  ... 
Staheisen  „  ,  , 
Winkelstahl  .  „  „ 
Winkeloisen  „  ,.  „ 
Stahlträger    „  ., 

Middlcsbrougb-on-Tees,  den  8.  Januar  1908. 

//.  Hvnneltrck: 

IV.  Vereinigte  Staaten  von  Amerika.  — 
Das  abgelaufene  Vierteljahr  hat  für  die  Eisen-  und 
Stahlindustrie  der  Vereinigten  Staaten  eine  Stockung 
des  Marktes  und  einen  Rückgang  der  Erzeugung  ge- 
bracht, wie  sie  in  ähnlichem  Umfange  bisher  kaum 
dagewesen  sind.  Um  der  durch  die  bekannten  Vor- 
gänge auf  dem  amerikanischen  Geldmärkte  hervor- 
gerufenen Krise  zu  begegnen  und  sie  nicht  durch  die 
bei  Aufrecbterhaltung  der  ganzen  Betriebe  fallenden 
großen  Krzeugungsmengen  noch  weiter  zu  verschärfen, 
wurden  von  den  leitenden  Werksvereinigungen  derartige 
Betriebseinschränkungen  vorgenommen,  datt  in  manchen 
Zweigen  mit  nur  40  "u  der  Leistungsfähigkeit  ge- 
arbeitet wurde.  Trotzdem  konnte  nicht  verhindert 
werden,  daß  fast  auf  der  ganzen  Linie  ein  starker 
Preisfall  eintrat,  der  namentlich  in  den  Robeisen- 
noticrungen  ziffernmäßigen  Ausdruck  fand.  Bei  einer 
Reih«  von  Fertigerzeugnissen  hat  man  die  bisherigen 
Notierungen  helussen,  diese  sind  indessen  rein  nominell, 
da  die  Ahschlußtätigkeit  vollständig  ruhte.  Um  die 
Jahreswende  trat  eine  Befestigung  des  Marktes  und 
eine  zuversichtliche  Auffassung  der  Lage  ein,  die 
dadurch  verstärkt  wird,  daß  infolge  der  oben  er- 
wähnten starken  Rciriehseiiiscbrätikungen  die  An- 
häufung von  Vorritten,  die  auf  den  .Markt  drücken 
konnten,  vermieden  worden  ist. 

Nach  Roheisen  tritt  wieder  neue  Nachfrage  auf, 
für  Fertigerzeugnisse  indessen  herrscht  noch  völlig« 
Gcscbäftslosigkeit,  und  es  wird  erwartet,  daß,  wenn 
wieder  Nachfrage  eintritt.  Auftrüge  zunächst  nur  zu 
Preisen  hereiuzuholm  sein  werden,  die  wesentlich 
niedriger  sind,  als  die  bis  jetzt  geforderten. 


Die  Preise  des  verflossenen  Vierteljahres  zeigt 
die  nachstehende  Tabelle: 


6.2/<i 

6.10/- 

7.10/- 

6.2/6 

7.5/- 

6.7/6 


netto  Kassa. 

f.  d.  ton  mit 

2'/»  <»o 
Diskont  und 
Nachlaß  für 
die  Ausfuhr. 




1  907 

•* 

H 
<~ 

u 

««  j. 
\% 

<~ 

■0-2 

ä " 

n 

Dollar  für  dl 

r  Tonne  «u  IUI«  kic 

UÄnl   .ir,  mt    lOCO  1  Dil R— 

dolohia 
Gießerei-Roheisen  Nr.  2 

20,00  19.- 

18,75 

18,25 

25.- 

(aus  dem  Süden)  loco 

20,25 

.8,- 

16,25 

26,  - 

Bessemcr  -  Roheis. ( 

22,90  20,90 

1 9,90  1  «,50 

23.H5 

(}rauos  Puddoleis.J  g2  !; 

20,40 

19,90 

1 8,9  O 

17,90 

22,85 

Bessemerkuüppel  l-3-- 

28,50 

28,  - 

28,- 

28,00 

2*,50 

Schwere  Stahlschienen 

ab  Werk  im  Osten  . 

28,- 

2«,- 

28,- 

28,- 

28.  - 

Ce-oi.  für  ds«  Pfund 

Behältcrbleche    .\     A  ^ 
Feinbleche  Nr.  27 1  •%  5  ä 

1,70 

1 ,70 

1,70 

1,70 

1.70 

2,50 

2,50 

2,50 

2,50 

2.50 

Drahtstifte  .  .  .j 

2.10 

2,05 

2,- 

2.1» 

Vom  englischen  Elsen  markte.  —  Nach  den 
letzten  Mitteilungen  aus  Middlesbrough  (vom  II.  Januar» 
ist  der  Roheisen  markt  noch  immer  still.  Einige 
Abschlüsse  für  Frühjahr  und  selbst  für  später,  bis 
zum  Herbst,  werden  berichtet,  aber  im  allgemeinen 
halten  die  Käufer  zurück.  Die  Verschiffungen  sind 
gering  und  beeinträchtigt  durch  Frost  sowie  stürmi- 
sches Wetter.  Bei  den  Werken  ist  Eisen  leichter  zu 
erhaltcD,  und  die  Warrantslager  zeigen  sogar  eine 
kleine  Zunahme.  —  Die  Preise  für  Frühjahr  sind  ab 
Hütte  Gieüereieison  G.M.B.  Nr.  1  sh  51  /B  d.  Nr.  S 
sh  48/—,  Hämatit  in  gleichen  Mengeu  Nr  I,  2  und  3 
sh  60/  f.  d.  t  netto  Kasse  ab  Werk.  Middlesbrough- 
Warrants  Nr.  3  werden  zu  sh  48/2  d  Kasse  gesucht. 
In  t.'onnals  Lagern  in  Middlesbrough  belinden  sich 
jetzt  89  379  tons,  davon  sind  83  020  tons  Nr.  3  und  7759 
tons  Standard-Qualitäten. 

Aus  London  wird  unterm  9.  d.  M.  gemeldet,  daß 
die  vereinigten  englischen  Wellblochwerke  beschlossen 
haben,  den  Preis  für  galvanisierte  Wellbleche  um 
sh  12/6  d  f.  d.  t  zu  ermäßigen;  der  Grundpreis  be- 
trägt demnach  jetzt  £  12  10/  -  . 

Vereinigung  der  Rheinisch  •  Westfälischen 
Schvreißeisenwerke.  Hagen  I.  W.  —  Die  Schweiß- 
eisenwerke  ermäßigten  die  Grundpreise  für  Handels- 
eisen im  Wettbewerbe  mit  Flußeisen  auf  135  •  *,  für 
Schrauben  und  Preßmuttereisen  auf  145  .*  f.  d.  t. 
Die  Qualitätspreise  bleiben  bestehen,  weil  die  Preis- 
ermäßigung I 
ine  neue  Kr 

Stahlwerks -Verband,  Aktiengesellschaft  zu 
Düsseldorf«  —  Die  seit  längerer  Zeit  zwischen  der 
Verwaltung  der  bayerischen  Staats!) ahnen  und 
dem  Stablwerks-Verbande  geführten  Verhandlungen 
haben,  wie  die  .Münch.  Neuesten  Nachr."  mitteilen, 
jetzt  zum  Abschlüsse  geführt.  Danach  überträgt  die 
bayerische  Staatsbahnverwaltung  dem  Stahlwerks-Ver- 
bande  die  Lieferung  des  gesamten  Oberbaumateriales 
für  die  Dauer  von  drei  Jahren.  Der  Grundpreis  wurde 
für  Schienen  auf  120  *  und  für  eiserne  Schwelion 
auf  Iii  .4  f.d.  t  festgesetzt.  In  dem  Vertrage  ist 
auch  der  Bedarf  der  Pfälzischen  Bahnen  vorgesehen. 
Der  Abschluß  eines  Vertrages  zwischen  dem  Stahl- 
werks-Verbande  und  Württemberg,  Baden  und  Sachsen 
befindet  sich  noch  in  der  Schwebe. 

Rheinisch- Westfälisches  Kohlen-Syndikat  xu 
Essen  a.  d.  Ruhr.  —  In  der  Versammlung  der  Zechen- 
besitzen  die  am  4.  d.  M.  stattfand,  wurde  u.  a.  auf 
Vorschlag  des  Vorstandes  beschlossen,  die  Heteiligungs- 


:spreise 

für  ljualitätsroheiscn  um  nur  4  •*  f.  d.  t 
>  Ermäßigung  ganz  ausschließt. 
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anteile  in  Kok»  für  den  laufenden  Monat  auf  90  0/0 
der  Gesamtbeteiiigang  herabzusetzen,  obgleich  die  bis 
jetzt  vorliegenden  Aufträge  nur  eine  Beschäftigung 
von  85  o/o  der  Anteile  gewährleisten.    Der  Vorstand 
wird  indes  bestrebt  bleiben,  soweit  möglich,  größere 
Mengen  abzusetzen.    Ferner  beschloß  die  Versamm- 
lang, den  vorjährigen  Beschluß,  wonach  Arboitermangel 
als  höhere  Gewalt  anzusehen  ist,  aufzuheben  und  die 
wegen  Minderlieferung  im  Vertrage  vorgesehenen  Be- 
stimmungen wieder  in  Kraft  zu  setzen.  —  Der  vom  Vor- 
stande erstattete  Bericht,  der  zu  Erörterungen  keinen 
Anlaß  gab,  äußerte  sich  wie  folijt:  Die  günstige  Kat- 
wicklung der  Förderverhältnisse,  die  wir  in  dem  Be- 
richte für  den  Monat  Oktober  v.  J.  feststellen  konnten, 
hat  während  der  Monate  November  und  Dezember 
v.  J.  angehalten  und  noch  eine  weitere  Verbesserung 
erfahren,  obwohl  die  Leistungsfähigkeit  der  Zechen 
in  beiden  Monaten  durch  Versandschwierigkeiten  in- 
folge Wagenmangels  and  im  November  auch  infolge 
des  niedrigen  Wasserstandes  des  Rheines  beeinträch- 
tigt wurde.    Dan  im  November  durchschnittlich  er- 
zielte  arbeitstägliche   Forderergebnis   von  279  169  t 
»teilt    die     bisher    überhaupt     erreichte  stärkste 
Förderleistung  dar.    Für  den  Dezember,  für  den  die 
endgültigen  Ziffern  noch  nicht  vorliegen,   ist  nach 
den  täglichen  Versaodübersichtcn  und  angesichts  der 
fortgesetzt  starken  Wagenbestellung  ein  noch  günsti- 
geres Ergebnis  zu  erwarten.    Entsprechend  der  För- 
derung weint  auch  der  rechnungsmäßige  Absatz  und 
der  Kohlenversand  im  November  eine  erhebliche  Zu- 
nahme auf.    Die  Nachfrage  nach  Kohlen  war  im  No- 
vember anhaltend  stark,  so  daß  trotz  de«  erhöhten 
Versandes  die  Schwierigkeiten,  mit  denen  wir  bei  der 
Befriedigung  der  Anforderungen  unserer  Kundschaft 
schon  seit  mehr  denn  Jahresfrist  zu  kämpfen  haben, 
noch  nicht  behoben  werden  konnten.    Auch  im  De- 
zember hat  der  Kohlenversand  trotz  vereinzelter  Ab- 
bestellungen der  Eisenindustrie  noch  keine  Abschwä- 
chung  erfahren,  und  es  konnten  die  von  don  Zechen 
gelieferten  Mongon  schlank  abgesetzt  werden.  Hierzu 
hat  die  mit  Beginn  des  genannten  Monates  eingetre- 
tene Besserung  des  ItheinwassersUndes  insofern  nicht 
unwesentlich  beigetragen,  als  es  möglich  war,  auf  dem 
Wasserwege  größere  Mengen  nach  Sflddeutacbland  zu 
verfrachten.    Der  Koksversand  hielt  sich  auf  der  bis- 
herigen Höhe;  er  hat  im  November  mit  arbeitstäglich 
durchschnittlich  37  403  t  den  bisher  stärksten  Absatz 
erreicht.  Die  auch  hier  vereinzelt  vorgekommenen  Ab- 
bestellungen konnten  durch  Mehrbedarf  an  anderer 
Stelle  ausgeglichen  werden.    Im  Dezember  haben  Bich 
jedoch  die  Abbestellungen  in  Koks  vermehrt,  so  daß  der 
Absatz  voraussichtlich  nur  etwa  96%  der  Beteiligung 
erreichen  dürfte,  gegen  99,39  o/o  im  November.  Die 
Briketterzeugung  hat  weiterbin  zugenommen;  die  her- 
gestellten Mengen  sind  in  vollem  Umfange  abgesetzt 
worden.     Im   Eisonbahnversande   konnte    zwar  den 
Wagenanforderungen  dor  Zechen  cisenbahnseitig  nicht 
voll  genügt  werden,  indessen  hat  sich  erfreulicher- 
weise die  Wagengestellung  in  den  Monaten  November 
und  Dezember  insofern  günstiger  vollzogen,  als  die 
Gestellungsziffern  eine  erhebliche  Zunahme  aufweisen. 
Der  Umschlagsverkehr  in  den  Rhein  -  Ruhrhäfen  hat 
sich  im  Monat  November  und  in  den  Monaten  Januar 
bis  November  wie  folgt  entwickelt.    Es  betrug: 
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Die  Förderung»-  und  AbsatzverhAltnisse  der  Syn- 
dikatszechen gestalteten  sich  nach  den  Aufstellungen 
des  Vorstandes  im  Monat  November  1907,  verglichen 


mit  dem  vorhergehenden  Monate  und  dem  November 
des  Vorjahres,  folgendermaßen: 
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Verein  deutscher  vTerkzeugmaschlnenfalirikeii 
SO  Düsseldorf.  —  Bei  der  schon  an  anderer  Stelle 
dieses  Heftes  (S.  99)  erwähnten  Ausschußsitzung  des 
Vereines  ergab  ein  Meinungsaustausch  über  die  Ge- 
schäftslage im  Werkzeugmaschinenbau  folgendes  Bild : 
Ein  Rückblick  auf  das  Jahr  1907  zeigt  in  allen  Ar- 
beitsstätten der  Metallindustrie  einen  hohen  Grad  der 
Tätigkeit,  für  die  das  geldliche  Ergebnis  wie  bei  den 
weiterverarbeitenden  Industriezweigen  im  allgemeinen 
so  auch  beim  Werkzeugmaschinenbau  im  besonderen 
sehr  günstig  gewesen  wäre,  wenn  nicht  die  hohen 
Preise  der  Rohstoffe  und  die  gesteigerten  Ansprüche 
der  Arbeiter  die  Selbstkosten  in  gewaltigem  Maße  er- 
höht hätten.    Die  günstige  Lage  des  Weltmarktes  er- 
möglichte   den    Fabriken    vollo   Beschäftigung,  da 
auch  das  Ausland,  das  teilweise  noch  nicht  auf  der 
Höhe  der  Leistungsfähigkeit  steht,  mit  seinem  nicht 
unbedeutenden  Bedarfe  die  heimische  Industrie  in  An- 
spruch nahm.    Doch  ist  die  Befürchtung  nicht  un- 
gerechtfertigt, daß  für  die  Dauer  bei  den  niedrigen 
deutschen  Zollsätzen  das  Ausland  als  Mitbewerber  um 
die  Befriedigung  dos  heimischen  Bedarfes,  den  unsere 
Maschinenindustrie  dank   ihren  Einrichtungen  allein 
decken  kann,  auftreten  wird.    Die  Wirkung  der  Han- 
delsverträge ist  heute  bei  dem  kurzen  Besteben  der 
Verträge  noch  nicht  zu  Ubersehen,  indesseu  ist  es  kaum 
zweifelhaft,  daß,  sobald  das  Geschäft  abflaut,  nicht  allein 
die  Aufträge  vom  Auslande  infolge  seines  bedeutend  hö- 
heren Zollschutzes  geringer  werden,    sondern  auch 
namentlich  bedeutende  Mengen  amerikanischer  Ma- 
schinen auf  den  deutschen  Markt  drücken  werden. 
Deshalb  ist  es  zu  bedauern,  daß  in  sozialpolitischer 
Beziehung,  wie  z.  B.  in  der  Verkürzung  der  Arbeits- 
zeit in  staatlichen  Werken,  der  Gewährung  von  Ur- 
laub der  Arbeiter  mit  Vergütung  des  Tagelohnes  usw., 
immer  neue  volksbeglückendo  Einrichtungen  ausgedacht 
werden,  die  naturgemäß  sich  im  Laufe  der  Zeit  auf 
die  l'rivatindustrie  zum  Schaden  ihrer  Wettbewerbs- 
fähigkeit mit  dem  Auslande  erstrecken  werden.  Der 
hohe  Geldstand  sowie  das  seit  Monaten  bestehende 
Goftthl  dor  Unsicherheit  für  das  Inlands-  und  Auslands- 
geschäft hat   auch   für  den  Werkzeugmaschinenbau 
einen  etwas  ruhigeron  Geschäftsgang  hervorgerufen, 
doch  ist  zu  hoffen,  daß  boi  den  gesteigerten  Bedürf- 
nissen des  wirtschaftlichen  Lebens  in  nicht  zu  ferner 
Zeit  der  Absatz  der  Fabrikate  der  Industrie  im  all- 
gemeinen, wie  auch  im  besonderen  für  die  Werkzoug- 
inascuinenfabriken,  deren  Aufgabe  es  ii»t,  die  wachsen- 
den Anforderungen  der  Industrie  für  sachgemäße  und 
billige  Herstellung  ihrer  Fabrikate  zu  befriedigen,  sich 
wieder  steigern  und  dadurch  den  vielen  Fabriken  die 
Aufrecbterhaltung   ihrer  Betriebe   ermöglichen  wird. 

*  Für  1907  ist  mit  der  vollen  Zahl  der  Monats- 
tajrc  gerechnet. 
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Zar  Klseners-Ausfuhr  an;«  l'ngaru.  —  Wie  die 
Tagespreise  meldet,  bat  der  ungarische  Handelsmuster 
verfügt,  da  11  die  Frachtsätze  der  ungarischen  Staate- 
bahnen fttr  die  Ausfuhr  von  ungarischen  Eisenerzen 
wesentlich  erhöbt  werden. 

Verschiffung  schwedischer  Elsenerie.  —  Be- 
kanntlich bat  die  Kiiruna-Oesellscbaft  mit  der  Schwe- 
dischen Kegierung  einen  Vertrag  geschlossen,*  der 
die  Gesellschaft  ermächtigt,  aus  ihren  lappländischen 
Eisenerzfeldern  zur  Verschiffung  üher  Lulea  (Schweden) 
zunächst  im  Jahre  1908  etwa  1500000  t  zu  fördern, 
der  ihr  aber  zugleich  freistellt,  die  Förderung  all- 
mählich weiter  zu  steigern,  jedoch  mit  nicht  mehr 
als  400  000  t  jährlich.  Wie  „Tbe  Mining  Journal"  •* 
jetzt  mitteilt,  hatte  die  Trafikaktiebolag  GrängeBberg- 
Oxelösund,  die  als  Besitzerin  eines  Teiles  der  Stamm- 
aktien der  oben  genannten  Gesellschaft  mit  dieser 
eng  verbunden  ist,  beabsichtigt,  jene  Mehrmengen 
über  den  norwegischen  Hafen  Narvik  zu  verfrachten, 
und  hierzu  auch  bereits  die  Genehmigung  ihrer  Ro- 
giorung  erhalten.  Indessen  bat  die  Norwegische  Re- 
gierung ein  dahingehendes  Gesuch  der  Uesellschaft 
unbeantwortet  gelassen,  so  daß  letztere  sich  nunmehr 
mit  ihren  ausländischen  Abnehmern  geeinigt  hat,  die 
abgeschlossenen  Mengen  sowohl  für  das  laufende  Jahr, 
als  auch  für  1909  ebenfalls  über  LuleA  zu  verschiffen, 
solange  nicht  ein  befriedigendes  Abkommen  mit  der 
Norwegischen  Regierung  erzielt  worden  ist. 

Dentscbe  Drahtwalzwerke,  Aktien-Gesellschaft 
In  Düsseldorf.  —  Wie  unsere  Leser  bereitB  wissen,*** 
wurde  der  mit  dem  31.  Dezember  1907  abgelaufene 
Verband  deutscher  Drahtwalzwerke  am  31.  Oktober 
desselben  Jahres  in  der  Form  einer  Aktien-Gesell- 
Bchaft  unter  der  Firma  „Deutsche  Drahtwalzwerke, 
Aktien-Gesellschaft''  neu  gegründet.  Gleichzeitig  wurde 
als  Sitz  der  Gesellschaft  Düsseldorf  gewählt.  Die 
neue  Aktien-Gesellschaft  umfaßt,  wie  deren  Leitung 
mitteilt,  sämtliche  deutschon  Drahtwalzwerke  einschließ- 
lich der  Rombacher  Hüttenwerke,  die  im  letzten  Jahre 
ein  neues  Drahtwalzwerk  errichtet  haben  und  Anfang 
dieses  Jahres  damit  in  Betrieb  kommen  werden.  Das 
Aktienkapital  beträgt  526  000 

Die  Walzdrabtmengen,  die  der  Aktien-Gesellschaft 
für  den  Verkauf  zur  Verfügung  stehen,  beziffern  sich 
auf  insgesamt  mindestens  397  763  t  jährlich,  von  denen 
322  69(5  t  auf  gewöhnlichen  Flußoiscnwalzdraht,  auf 
weichen  Siemens  -  Martin-Walzdraht  und  auf  l'uddel- 
eiaenwalzdraht  entfallen.  Der  Rest  verteilt  sich  auf 
die  verschiedenen  Gruppen  der  Spezialwalzdrähte. 
Während  der  Verhandlungen  über  die  Neugründung 
des  Verbandes  stellte  sich  gleich  zu  Beginn  die  einst- 
weilige Unmöglichkeit  heraus,  die  wesentlich  erhöhton 
Absatzziffern  zu  erzielen,  welche  diejenigen  Werke, 
die  zugleich  Mitglieder  des  Stahlwerk«- Verbundes  sind, 
als  Beteiligung  an  Walzdraht  in  den  neuen  Walzdraht- 
Verband  hineinbrachten.  Diese  große  Schwierigkeit 
zu  beseitigen,  bildete  infolgedessen  die  erste  und  not- 
wendigste Aufgabe  der  Interessenten;  sie  wurde 
schließlich  dadurch  gelÖBt,  daß  sich  eine  Anzahl  von 
Drahtwalzwerken  verpflichtete,  ihre  Walzdrahterzeu- 
gung  gegen  eine  gewisse  Vergütung  für  die  Tonne 
aufzugeben  bezw.  einzuschränken  und,  soweit  sie  Werke 
mit  Vcrfe  inerungsbetrieben  sind,  im  Umfange  diese» 
Verzichtes  von  den  übrigen  Yerbandswerkcn  Walz- 
draht  statt  der  bisher  selbst  Aufgewalzten  DrahtknUppol 
zu  beziehen.  Auf  diene  Weise  ist  ein  GcKamtvcrzicbt 
auf  Walzdrahterzeugung  in  Höhe  von  jährlich  rund 
120  000  t    zustande   gekommen,    wobei   üö  500  t  als 

*  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  48  S.  173t> 
bis  1738. 

*•  190H,  4.  Januar,  S.  5. 

Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  45  S.  1G42; 
190S  Nr.  1  S.  38. 
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Walzdraht  durch  die  verfeinernden  Verbandswerke 
bezogen  werden. 

Die  Bedingungen  zu  finden,  die  allen  Beteiligten 
fttr  diese  Vereinbarung  annehmbar  erschienen,  nahm 
den  größten  Teil  der  vielen  Sitzungen  für  die  Ver- 
bandserneuerung in  Anspruch.  Durch  verständiges 
Entgegenkommen  von  allen  Seiten  wurde  der  Ausweg 
schließlich  so  gewählt,  daß  die  von  den  Mitgliedern 
des  Verbandes  zu  tragenden  Laston,  wenn  sie  auch 
erbeblich  genug  sind,  die  Rentabilität  nicht  gerade 
ausschließen.  An  der  Aufbringung  der  Vergütungen, 
die  sieb  aus  den  Erzeugungsverzicbten  ergeben,  nehmen 
sämtliche  Verbandsmitglieder  in  bestimmtem  Ver- 
hältnisse teil,  und  zwar  nicht  nur  mit  ihrer  Her- 
stellung an  rohem  Walzdraht,  sondern  auch  an  ge- 
zogenen Drähten  und  Drahtwaren.  Die  Verfeinerungs- 
betriebe sind  also  einerseits  zu  diesen  Lasten  mit 
herangezogen,  anderseits  auch  in  ihrem  Absätze  an 
Draht  und  Drahtwaren  in  der  Weise  beschränkt,  daß 
die  Verfeinerung  im  Absätze  auf  eine  bestimmte, 
gruppenweise  getrennte  Beteiligungsziffer  festgelegt 
ist,  die  nur  gegen  Zahlung  einer  Abgabe  für  jede 
Tonne  Mehrabsatz  zugunsten  der  hinter  ihrem  An- 
sprüche zurückgebliebenen  Mitglieder  übersehritten 
werden  kann.  Diese  Bestimmung  gilt,  solange  ein 
deutscher  Verband  für  gezogene  Drähte  nicht  besteht  s 
für  den  Fall  der  Gründung  eines  solchen  Verbände 
ist  eine  anderweitige  Regelung  dieser  Frage  vor" 
gesehen.  Diejenigen  Mitglieder  des  neuen  Walzdraht' 
Verbandes,  die  bei  Abschluß  des  Gründungsvertrages 
eine  Verfeinerung  im  Drahtgewerbe  nicht  betrieben 
haben,  dürfen  eine  Verfeinerung  während  dor  Dauer 
des  Verbandes  nicht  aufnehmen. 

Der  Verbandsvortrag  gilt  bis  zum  31.  Dezember 
1912  mit  der  Maßgabe,  daß  vom  1.  Januar  1912  ab. 
also  für  das  fünfte  Vertragsjabr,  eine  gewisse  Neu- 
regelung von  Beteiligungsziffern  Platz  greifen  kann. 
Mangels  Verständigung  hierüber  kann  die  Aktien- 
Gesellschaft  auch  schon  nach  Ablauf  des  vierten  Ver- 
tragsjabres  aufgelöst  werden. 

Der  Uebergang  der  Geschäftstätigkeit  deB  bis- 
herigen, unter  der  Firma  Delbrück,  Leo  Ä  Co.,  Berlin, 
geführten  Verbandes  doutscher  Drahtwalzwerke  ge- 
schieht in  der  Weise,  daß  keine  eigentliche  Liqui- 
dation dieses  alten  Verbandes  erfolgt,  vielmehr  seine 
nicht  erledigten  Geschäfte  am  Schlüsse  des  Jahres 
1907  durch  besonderen  Vertrag  auf  die  Aktien-Gesell- 
schaft übergegangen  sind  bezw.  von  ihr  mit  ab- 
gewickelt werden. 

Dio  Bedeutung  des  Walzdraht- Verbandes  für  das 
gesamte  Drahtgewerbe  wird  auch  von  seinen  Ab- 
nehmern gebührend  gewürdigt.  Der  in  seiner  Preis- 
politik selbst  in  den  Zeiten  der  wirtschaftlichen  Hoch- 
bewegung anerkannt  mäßig  gebliebene  Verband  gibt 
der  ganzen  deutschen  Drahtindustrie  nicht  nur  eine 
Stütze  für  die  Erzielutig  angemessener  Erlöse  au« 
ihren  Fabrikaten,  sondern  bildet  auch  die  (irundlage 
für  die  Wiederaufnahme  der  Verhandlungen  über  die 
Bildung  eines  Verbandes  für  gezogene  Drähte  und 
über  die  Erneuerung  des  Drahtstift-Verbandes.  Tat- 
sächlich haben  solche  Verhandlungen  bereits  begonnen, 
und  es  wäre  zu  wünschen,  daß  sie  zu  einem  gedeih- 
lichen Ende  führen.  Dann  würde  dio  für  die  Grün- 
dung des  neuen  Walzdraht-Verbandes  aufgewendete 
Mühe  und  dio  dabei  zutago  getretene  Opferwilligkoit 
auch  nach  dieser  Seite  bin  nicht  vergebens  gewesen  sein. 

Betrieb  der  staatlichen  Bergwerke,  Hütten 
and  Salinen  in  PrenUen  während  den  Etatjahres 
1IKM1. *    -      Der   <ie«!imtwert  der   Förderung  der 

•  Nr.  30  der  Drucksncheti  des  Hauses  der  Ab- 
geordneten. 2(1.  Legislaturperiode,  III.  Session,  1907/08. 
-  Vergl.  S.  97  dieses  Heftes,  ferner  „Stahl  und  Eisen" 
1.107  Nr.  5  S.  187. 
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Steinkohlen-,  Brannkohlen-,  Erz-  und  Salzwerke  des 
Staates  betrog  im  Rechnungsjahre  1906  220832  741 
(im  Torhergehenden  Jahre  204  929  684)  .4,  die  Beleg- 
schaft belief  sieb  auf  82  344  (78429)  Mann.  Anf  den 
staatlichen  Steinkohlenbergwerken  wurden  bei  einer 
Belegschaft  von  75  517  (71  947)  Mann  18  388  883 
(.17  873  588)  t  im  Werte  Ton  198  040  870  ( 185  222  089)  Jt 
gewonnen.  Die  Jahresleistung  auf  den  Kopf  der  Be- 
legschaft stellte  sich  demnach  auf  243,5  (248,4)  t,  der 
Durchschnittswert  einer  Tonne  Steinkohlen  auf  10,77 
(10,36)  Jt.  Die  staatlichen  Rraunkohlenwerke  förderten 
409  120  (418  407) t  im  Werte  von  1  234)60(1  259  784).«, 
ihre  Belegschaft  bezifferte  sich  auf  539  (548)  Mann. 
Auf  den  staatlichen  Eigenerzbergwerken  wurden  bei 
einer  Belegschaft  von  647  (648)  Mann  91  727  (92  258)  t 
im  Werte  von  1  159  779  (1  004  936)  gewonnen.  Auf 
den  übrigen  Erzbergwerken  des  Staates  erreichte  die 
Forderung  an  Blei-,  Zink-,  Kupfer-  und  Silbererzen, 
Schwefelkies  und  Vitriolerzen  97  326  (104  927)  t,  ihr 
Wert  den  Betrag  von  12  193  662  (II  474992)  Jt,  wäh- 
rend die  Belegschaft  3460  (3587)  Mann  zählte. 

Die  gesamten  Hütten  workserzeugnisse  des 
Staates  stellten  einen  Wert  von  29  323  472  (26  378  679)  Jt 
dar,  die  Anzahl  der  Hüttenarbeiter  belief  sich  auf 
3751  (3715)  Mann.  Auf  den  fünf  Eisenhütten  wur- 
den hergestellt  8366  (13  704)  t  Roheisen  im  Werte 
von  665041  (890  690)  Jt,  16985  (14567)  t  Gußwaren 
im  Werte  von  2  778  379  (2  302  954)  .«,  3862  (3092)  t 
Stabeisen  und  Eisenfabrikate  im  Werte  von  1  756  951 
(1308165)  .4  und  3375  (2737)  t  Stahl  im  Werte  von 
1  349  703  (988  221).*,  insgesamt  also  32  588  (34  100)  t 
Eisen-  und  Stahlwaren  im  Werte  von  6  550  074 
(5  490030)  Ji.  Die  Erzeugung  ging  demnach  um 
1512  t  oder  4,43  v.  H.  zurück,  während  sich  ihr  Wert 
um  1060044  JI  oder  19,31  v.  H.  hob.  Beschäftigt 
waren  in  den  Eisenwerken  1897  (1791)  Mann,  also 
106  Mann  mehr  als  im  Vorjahre.  Die  gute  Markt- 
lage übte  auch  auf  die  staatlichen  Eisenhütten  ihren 
fördernden  Einfluß  aus.  Die  beiden  oberschlesischen 
Hüttenwerke,  Gleiwitz  und  Malapane,  waren  mit 
Aufträgen  reichlich  versehen,  und  die  von  ihnen  er- 
zielten Verkaufspreise  übertrafen  diejenigen  des  vor- 
aufgegangenen Rechnungsjahres.  Von  den  Eisenhütten 
des  Harzes  konnten  die  Rothehütte  und  die  Ler- 
bacher Hütte  aus  den  günstigen  Verhältnissen  eben- 
falls Nutzen  ziehen;  die  erstero  erzielte  im  Vergleich 
zum  Vorjahre  einen  Mohrüberacbuß  von  25  799 
während  die  Lerbacber  Hütte  nach  drei  verlustreichen 
Jahren,  von  denen  da«  letzte  41  798  .4  Zubuße  or- 
fordert hatte,  mit  10  438  .4  Ueborschuß  abzuschließen 
vermochte.  Dagegen  war  die  Kolinger  Hütte  nicht 
in  der  Lage,  ein  befriedigendes  Ergebnis  zu  erzielen, 
sie  benötigte  vielmehr  infolge  erhöhter  Aufwendungen 
für  Löhne  und  Betriebsmaterialien  sowie  für  Neu- 
anlagen einen  Zuschuß  von  11388.«.  Auf  den  sieben 
staatlichen  Metall  hütten  wurden  bei  einer  Beleg- 
schaft von  1854  (1924)  Mann  90,14  (70,4)  kg  Oold, 
51  159  (467(10)  kg  Silber  und  00932  (69844)  t  Blei, 
Kupfer,  Zink,  Schwefelsäure  usw.  im  Gesamtwerte 
von  22  773  398  (20  888  649)  ..«  dargestellt. 

Der  Gesamtwert  der  Erzeugnisse  der  staatlichen 
Bergwerke,  Hütten  und  Salinen  bezifferte  sieh  im  Be- 
richtsjahre auf  257  446  461  (236  552  109)  .4,  erhöhte 
sich  also  gegen  das  vorhergehende  Jahr  um  20 '.»24  352 
(12  379  385)  JH  oder  8,85  v.  II.  Die  Belegschaft  ho- 
stand  aus  insgesamt  89  130  (84  244)  Köpfen,  zählte 
somit  488«  Mann  oder  5,80  v.  H.  mehr  als  im  Be- 
triebsjahre  1905.  Der  rechnungsmäßige  Ueherschuß 
«ämtlicher  Staatswerke  in  Höhe  von  27  444  848 
(30  651  588)  .4  blieb  zwar  hinter  dein  Reingewinne  den 
Vorjahres  um  3  206  740  <*  zurück,  übertraf  aber  den 
Voranschlag  um  2  742  348  .*.  Die  Ueberschüsse  der 
Staat« werke  in  den  letzten  fünf  Jahren  beliefen  sich. 


wie  schließlich  noch  vergleicheweise  aufgeführt  wer- 
den möge,  „„,  bei  einer  B«- 

legnelMri  von 

1902   ....    83970279  .4      77  064  Mann 
1908   ....    24  272541  „  80097 

1904  ....    27  659  200  .      82  548  „ 

1905  ....    30651  588  ,       64  244  „ 

1906  ....    27  444  848  „      89  130  „ 

Norddeutsche  11  litte,  Aktien  •  Gesellschaft, 
Bremen.  —  Das  bisher  als  Gesellschaft  mit  be- 
schränkter Haftung  geführte  Unternehmen*  ist  in 
eine  Aktiengesellschaft  mit  einem  Grundkapital  von 
6  000  000.4  umgewandelt  worden.  In  der  (Iründungs- 
Hauptversammlung ,  die  am  7.  d.  M.  stattfand, 
wurden  zu  Mitgliedern  des  Aufsichtsratos  gewählt: 
S.  Achelis,  Adalbert  Korff,  Stephan  Michaelsen,  Di- 
rektor Nawatzki,  Dr.  Strube,  George  Wactjen  und 
Dr.  Wiegand  in  Bremen,  Louis  Feist  und  Dr.  Sond- 
heimer  in  Frankfurt  a.  M.,  die  Kommerzienräte  Oswald 
und  Karl  Spaeter  in  Koblenz  und  Steinocke  in  Halle 
a.  d.  S.  In  der  sich  anschließenden  Sitzung  des  Aof- 
siebtsrates  wurden  Dr.  Wiegand  zum  Vorsitzenden, 
Louis  Feist  und  Kommerzienrat  Oswald  zu  stellver- 
tretenden Vorsitzenden  gowählt.  Zum  technischen 
Direktor  der  Gesellschaft  wurde  Richard  Hauttmann 
ernannt.  Direktor  l'etzet  wurde  mit  der  vorläufigen 
Führung  der  Geschäfte  betraut.  Das  neue  Hochofen- 
werk  der  Gesellschaft  steht  in  unmittelbarer  Verbindung 
mit  dem  Bau  des  vom  Bremer  Staate  angelegten  In- 
dustrie- und  Handelshafens,  der  bis  zum  Frühjahr 
1910  fertiggestellt  sein  soll.  An  der  Gründung  sind, 
wie  schon  aus  den  Namen  der  Aufsicbtsrats-Mitglieder 
zu  schließen  ist,  neben  großen  Gesellschaften  Bremens 
eine  Reihe  der  ersten  Firmen  des  Bremer  Platzes  be- 
teiligt. Außerdem  befinden  sich  unter  den  Gründern 
mehrere  angesehene  Frankfurter  Firmen  sowie  eine 
große  rheinischo  Stahl-  und  Eisenfirma. 

Stahl-  nnd  Eisenwerk  Dahlhausen,  Aktien- 
gesellschaft In  Dahlhausen  a.  d.  Kühr.  —  Wie 

der  Bericht  des  Vorstandes  mitteilt,  wurde  während 
des  Geschäftsjahres  1906/07  die  Neugestaltung  des 
Unternehmens  im  Sinne  unserer  früheren  Angaben** 
durchgeführt.  Im  Rechnungsabschlüsse  vom  30.  Juni 
1907  erscheinen  daher  das  Aktienkapital  und  die  An- 
leihe einerseits,  die  Werksgrundstücke  anderseits  mit 
den  damals  genannten  Beträgen,  nur  die  Rücklage  he- 
läuft  sich  auf  180000.4  (anstatt  210000.«),  und  die 
übrigen  Posten  der  Bilanz  (Fabrikgebäude,  Maschinen 
usw.)  haben  inzwischen  naturgemäß  mehr  oder 
woniger  erhebliche  Aendorungcn  erfahren ;  die  Hypo- 
thekenschulden sind  von  87  500***  .4  auf  103  000  .4*  ge- 
stiegen. Im  Berichtsjahre  wurden  die  Werkseinrieh- 
tungen  zur  Erhöhung  der  Leistungsfähigkeit  des  Unter- 
nehmens technisch  in  weitgehender  Weise  umgestaltet 
und  hierfür  343  383,61.4  aufgewendet.  Durch  ver- 
spätete Anlieferung  der  neuen  Werkzeugmaschinen 
und  ungünstige  Witterungsvcrbältnisse  wurde  die 
Fertigstellung  der  Neuanlagen  erbeblich  verzögert,  so 
daß  diese  nur  bescheidene  Vorteile  bringen  konnten.  Dor 
Robgewinn  belfiuft  sich  auf  297  195,70.*,  der  Rein- 
erlös nach  Abzug  von  69  139,13  .4  Zinsen,  56  112,33.« 
für  besondere  Ausgaben  und  größern  Reparaturen 
sowie  81157.02  4  Abschreibungen  auf  90  7x7,22.4, 
von  denen  6801»  . «  Gewinnanteile  bestritten  und 
72  000  *  (4°y'»i  als  Dividende  ausgeschüttet  werden, 
so  daß  noch  1 1  978,22  Jt  zum  Vortrago  auf  neue  Rech- 
nung verbleiben. 


*  Vergl.  „Stahl  und  Eisen»  1907  Nr.  21  S.  1351. 
"*  „Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  1  S.  38. 
**♦  Nicht  875  000  ■«,  wie  infolge  eine»  Druckfehl. -rs 
a.  a.  O.  steht. 
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Vereins-  Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Deutsche  Schiffbau-Ausstellung:  Berlin  1906. 
Der  Verein  ist  aufgefordert  worden,  sich  an  der 
durch  den  Verein  deutscher  Schiffswerften  vom  April 
bis  Oktober  1908  in  Berlin  zu  veranstaltenden  Schiffbau- 
Ausstellung  zu  beteiligen,  wird  dies  aber  nur  dann  durch- 
führen können,  wenn  die  Mitglieder  bexw.  die  Werke 
sich  durch  leihweise  Hergäbe  von  geeigneten  Modellen 
beteiligen  würden.  Die  Mitglieder  bezw.  Worksverwal- 
tnngen,  die  zu  diesem  Zwecke  passende  Auaatellungs- 
gegenstände  bereitstellen  wollen,  werden  gebeten,  solche 
unter  Angabo  der  Art  und  der  Grflbo  bei  der  Ge- 
schäftsstelle unseres  Vereines  anmelden  zu  wollen. 

Der  Geschäftsführer: 
Dr.-Ing.  E.  Schrßdhr. 

Für  die  Tereinsblbllothek  sind  eingegangen: 

(Dl*  ElüMDdor  sind  durch  *  bcivlebael.) 

Engelhardt*,  V.:  Elektrische  Induktionsöfen  und  ihre 
Anwendung  in  der  Eisen-  und  Stahlindustrie.  (Sonder- 
abdruck aus  der  „Elektrotechnischen  Zeitschrift".) 
Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  52  S.  1878. 

Haar  mann,  A. :  Das  Eisenbahngleis.  Kritischer  Teil. 
[Geh.  Kominerzienrat  Dr.-Ing.  h.  c.  A.  Haarmann*.] 

Handelskammer*  für  den  Kreis  Essen: 
Jahresbericht  VJ07.    I.  Teil. 

Aeiderangen  in  der  Mitgliederlitte. 

Blauel,  E.,  Betriebsleiter  der  Moeelhütte,  Maizieres, 

Kreis  Metz. 
Glatschke,  L.,  Direktor,  Königshütte  O.-S. 
Heyden,  Otto,   Ingenieur  der  Firma  Ilaniel  &  l.ueg, 

DQsseldorf-Grafenberg. 
Hiiger,  Walter  J.,  Dipl.-lng.,  Bremen,  LSningstr.  32. 
Meyer,  Wilhelm,  Vertrauensmann  der  Fa.  Deutsche 

Drahtwalzwerke  A.-G.,  Düsseldorf,  Rbeinbof. 
Rubin»,  Carlo,  Hütteningenieur,  Dongo,  Italien,  Co- 

mersoe. 

Smith,  Ralph  Perciral,  Dipl  -Ing.,  The  Lanarkehire 
Steel  Works,  Flemington  near  Motherwell,  Schottland. 

Wenner,  Fritz,  Ingeniour,  Magdeburg,  Scharnborst- 
straBe  8  a. 

Wenner,  Ä*.  R,  Hüttoningenieur,  Direktor,  Haiger, 
Dillkreis. 


Neue  Mitglieder. 
Bergakademie,  Königliche,  Berlin  N.4,  Invalidenstr.  44. 
Bojemslci,  Marjusz,  Dipl.-lng.  Technolog, Oberingenieur 

der  „HOtte  Czenstocbau"  der  Metallfabrikcn  Act.-Ges. 

B.  Hantke,  Czenatochau,  Ruas.-Polcn. 
Fransen,  W.,  Dipl. -Ing.,  Friedenahfltte  O.-S. 
Hartmann,  Heinrich,  Ingenieur,  Cöln,  Niehlerstr.  50. 
Hauttmann,  Ferdinand,  Direktor,  Graz,  Mandellatr.  22. 
Jeffrey,  J.  W,,  Vice  President  and  General  Manager  of 

the  Ohio  Malleable  Iron  Co.,  Columbus,  Ohio,  U.S.A. 
Kentnou-ski,    fso,   Dipl.-lng.,   Betriebsiugenieur  des 

Köbrenwalzwerkes  Halcke,  Teilering  &  Co.,  Benrath 

a.  Rhein. 

Knüttel,  Ernst,  Ingenieur,  Hagen  i.  W.,  Badstr.  IU. 
Lichtenberger,  Otto,  Dipl.-lng.,  Sterkrade,  Marktstr.  10. 
Mattner,   Ernst,  Betriebs-Ingenieur  der  Dortmunder 

Union,  Abt.  Walzwerk  III.,  Dortmund,  Ritterstr.  20. 
Mazeran,  Jules,  Dipl.-lng.,  Paris,  Avenue  de  la  Re- 

publique. 

Mitschek;  Hans,  Ingenieur  der  Dcutsch-Oosterreichi- 
schen  Mannesmannröhren- Werke,  Komotau,  Böhmen. 

Oertel,  Paul,  Chemiker  und  Betriebsaseistent  der 
Gießerei  zu  Krainatorofska.  Rußland. 

Rose,  Gustav,  Ingenieur  der  Feiten  &  Guilleaumo- 
Lnhmeyerwerke,  Dortmund,  Junggesellenstr.  5. 

Sehnutz,  Wilhelm,  Ingenieur  der  DampfkesKclfabrik 
Heinr.  Schnutz,  Weidenau  a.  d.  Sieg,  Breiteste  4. 

Schreiber,  Julius,  Walzwerksassistent  der  Rümelinger 
und  St.  Ingberter  Hoböfen  und  Stahlwerke  Akt. -Ges., 
St.  Ingbert,  Pfalz. 

SchubSus,  Wilhelm,  Ingenieur  der  Märkischen  Ma- 
schinenbau-Anstalt Ludw.  Stuckenholz,  Akt.-Ges., 
Wetter  a.  d.  Ruhr,  Ruhrstr.  8. 

Voeth,  Walther,  Königl.  Ilütteninspektor  im  Königlich 
Württemhergischen  Hüttenwerk  Königsbronn,  Königs- 
bronn i.  Württemberg. 

Wawhle,  Alfred,  Direktor  des  Hasper  Eisen-  und 
Stahlwerkes,  Haspe  i.  W. 

Wies,  Johann,  Giebereiingenienr  des  Eisenhütten- 
Aktien- Vereins.  Düddingen,  Luxemburg. 

Will,  Eduard,  Nationalrat,  Direktor  der  Ver.  Kander- 
und  Hagnek-Werke,  A.-G.,  Bern,  Thunstr.  7. 

Wolczik,  Josef,  Ingenieur  bei  der  Witkowitzer  Berg- 
bau- und  Eisenhütten  -  Gewerkschaft,  Witkowitz- 
Eisenwerk. 


Eisenhütte  Südwest, 

Zweigverein  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Die  nächste  HAUPT-VERSAMMLUNG  findet  statt  am  Sonntag  den  9.  Februar  1908,  vormittags 
1 1  '/»  Uhr,  im  Zivil-Kasino  zu  Saarbrücken. 

TAGESORDNUNG: 

1.  Geschäftliche  Mitteilungen. 

2.  Aenderung  der  Satzungen. 

3.  Neuwahlen  zum  Vorstande. 

4.  Vorträge: 

a)  Kommerzienrat  Moritz  Böker  aus  Remscheid:  „Krankenkassen  und  Krankenfürsorge". 

b)  Fabrikbesitzer  Ernst  Heckel  aus  St.  Johann -Saarbrücken:  „Wie  sollen  Seil-  und  Ketten- 
antriebe mit  Rücksicht  auf  die  Haltbarkeit  des  Zugorgans  konstruiert  sein?" 

Der  Vorstand  hat  beschlossen,  einen  Zyklus  von  Vorträgen  über  al'e  Gebiete  der  Arbeiterwohl- 
fahrt und  -rürsorge  zu  veranstalten;  Hr.  Kommerzienrat  Böker  hatte  die  große  Güte,  den  ersten  dieser 
Vorträge  zu  übernehmen. 

Den  Vorträgen  folgt  eine  Pause  zur  Unterhaltung  und  Aussprache  sowie  um  2  Uhr  ein  gemein- 
sames Essen. 

Die  Mitglieder  der  Eisenhütte  werden  durch  besonderes  Schreiben  eingeladen. 
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28.  Jahrgang. 


Die  neuen  Stahlwerksanlagen  der  Westfälischen  Stahlwerke 

in  Bochum. 


(Hierzu  Tafel  I  und  II.» 


<Vacb<lnick  Tarbwtt-n.) 


Das  im  Januar  1907  in  Betrieb  genommene 
neue  Martinwerk  der  Westfälischen  Stahl- 
werke bildet  den  Ersatz  für  das  räumlich  sehr  be- 
engte alte  Stahlwerk,  welches  eine  Verbilligung der 
Gestehungskosten  und  eine  Vergrößerung  der  Er- 
zeugung über  das  bis  dahin  erreichte  Maß  hinaus 
nicht  mehr  zuließ.  Bei  der  Projektierung  wurde 
im  Auge  behalten,  daß  die  Einrichtungen  spater 
einen  Uebergang  zum  Arbeiten  nach  dem  Ber- 
trand-Thiel- oder  ahnlichen  Verfahren  zulassen, 
falls  die  in  Aussicht  genommene  Anlage  von 
Hochöfen  in  unmittelbarer  Nahe  des  Werkes  zur 
Ausführung  kommt. 

Schrottplatz.  Das  vorhandene  Terrain 
i  vergl.  Grundriß  der  ganzen  Anlage  in  Tafel  I> 
war  einer  guten  Gestaltung  der  Transportvcr- 
hflltnisse  Insofern  sehr  günstig,  als  der  Schrott- 
platz auf  Höhe  der  Beschickbühne,  d.  i.  5  m 
über  Hüttenflur  angelegt  werden  konnte,  so  daß 
die  Transporte  bis  zum  Ofen  ohne  Aufzüge. 
Hebevorrichtungen  usw.  vor  sich  gehen.  Die 
mit  der  Staatsbahn  ankommenden  Schrottwagen 
werden  über  eine  Steigung  1  :  40  auf  die  Ent- 
ladegeleise heraufgedrückt,  l'ebcr  dem  Schrott- 
lager war  ein  Kran  projektiert,  der  mittels 
eines  Elektromagneten  von  außerordentlich  großer 
Grundflache  (etwa  1,50  qm)  da«  Material  aus 
deu  Waggons  entladen,  aufstapeln  bezw.  zu  den 
Bündelpressen  bringen  sollte.  Vorgenommene 
Versuche  ließen  erkennen,  daß  auch  bei  sehr 
sperrigem  Altblech  ein  genügend  groß  bemessener 
Magnet  noch  wirtschaftlich  arbeiten  wird.  Die 
Krananlage  ist  jedoch  vorläufig  noch  nicht  zur 
Ausführung  gelangt. 

Zur  Paketierung  des  Altbleches  dienen  fünf 
mit  Preßwasser  von  40  at  betriebene  Bündel- 
pressen. Die  Zerkleinerung  des  Guiischrottes 
besorgt  ein  Fallwerk  in  der  Fori»  einer  kurzen. 
20  mlhohen  Kranbahn  mit  10  t-l.anfkran.  der 
gleichzeitig  sowohl  zum  Abladen  der  Teile 
vom  Waggon,  als  auch  zum  Aufwinden  der  Fall- 

IV». 


birne  dient.  Ein  schnell  arbeitender  Hilfshaken 
von  l  t  Tragkraft  ladet  das  zerschlagene  Mate- 
rial in  die  Beschickmulden. 

Zwei  Schmalspurlokomotiven  bringen  die  be- 
ladenen  Muldenwagen  über  eine  Wage  auf  ein 
hinter  der  ganzen  Beschickbühne  entlang  laufen- 
des Geleise,  von  dem  die  Beschickkrane  die 
Mulden  direkt  abnehmen  können.  Von  der  An- 
lage besonderer  Krane  oder  Aufzüge  zum  Heben 
der  Mulden  konnte,  wie  schon  gesagt,  wegen 
der  günstigen  Terraingestaltung  abgesehen  werden. 

Gen  e r  ato re n.  Das  Generatorcnhaus  ent- 
halt, in  einer  Reihe  angeordnet,  zwölf  kontinuier- 
lich arbeitende  Morgan -Generatoren  mit 
einer  Durchsatzmenge  von  je  8  bis  10  t  in 
24  Stunden.  Die  Beschickung  derselben  besorgt 
ein  Greiferkran,  der  die  Kohle  aus  einem  20  m 
Inngen,  10  m  breiten  und  5  m  tiefen  Bunker 
am  Ende  des  Hauses  herausholt  und  in  rund 
10  t  haltende  Taschen  über  jedem  Generator 
entleert.  Aus  diesen  rutscht  die  Kohle  nach  Bedarf 
durch  eine  Schnauze  in  die  Beschicktrichter. 

Der  Kran  gebraucht  für  die  Beschickung  der 
Gaserzeuger  nur  etwa  vier  Stunden  taglich. 
Wahrend  der  übrigen  Zeit  wird  er  dazu  benutzt, 
um  Drehspflnc.  die  in  ziemlichen  Mengen  zum 
Einschmelzen  Verwendung  finden,  ans  einem 
ahnlich  dem  Kohlenbunker  gestalteten  Vorrats- 
raume  in  die  ßescbickmulden  zu  verladen.  Die 
zum  Einwerfen  der  Kohlen  und  Spane  vom 
Waggon  dienenden  Oeft'nungeu  in  den  beiden 
Seitenwinden  des  Hauses  können  bis  auf  eine 
durch  starke  Wellblechschiebetüren  geschlossen 
werden,  und  es  sind  die  aus  Eisenbeton  herge- 
stellten Seitenwaude  des  Hauses  so  berechnet, 
daß  dann  im  Innern  das  Material  bis  auf  eine 
Höhe  von  10  m  aufgespeichert  werden  kann. 
Das  Aufstapeln  besorgt  in  diesem  Falle  der 
Greiferkran.  Auf  diese  Weise  kann  im  Bedarfs- 
fälle ein  Vorrat  an  Gencratorkuhlen  für  etwn 
acht  Tage  gelagert  werden. 
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Abbildung  1.    Klick  in  die  OFenhalle. 


Die  an  den  Generatoren  fallende  Asche  wird 
durch  einfache  Hängebahnkippwagen  zu  einem 
Aschenbunker  geschafft,  aus  welchem  sie  der 
Greiferkran  in  eine  große,  etwa  15  t  haltende 
Tasche  hebt;  aus  dieser  kann  sie  dann  direkt 
in  Waggons  abgezogen  werden. 

Das  Gas  gelangt  durch  kurze  Kohrstutzen 
in  einen  Hauptsammeikanal  fvergl.  Tafel  I  und  II), 
von  dem  fünf  Stichkanäle  zu  den  fünf  Oefen 
führen.  Die  Sohle  der  Kanäle  liegt  etwa  5  m 
unter  Schrottplatzflur,  d.  h.  also  in  Hohe  des 
unteren  Hüttenflures.  Durch  Türen  in  der 
Futtermauer  unterhalb  der  Bescnickhtihne  können 
daher  die  Kanäle  bequem  zum  Zwecke  der 
Reinigung  befahren  werden.  Außerdem  können 
die  fünf  Kamine  des  Stahlwerkes  durch  kurze 


Verbindungskanälo.  die  im  normalen  Betriebe 
durch  Platten  abgeschlossen  sind,  mit  dem 
Hauptkanal  verbunden  werden,  um  Ruft  und 
Flugstaub  durch  Ausbrennen  zu  beseitigen. 

Ofenhalle.  Die  Ofenhalle  (Abbildung  1 
sowie  Tafel  II)  hat.  eine  Spannweite  von  18  m 
und  eine  Länge  von  112  m.  Sie  enthält  fünf 
Siemens- Martinöfen  von  40  bis  50  t  Fassung. 
Die  Hauptmaße  der  Oefen  sind :  Herdfläche  1 0,0  m 
X  3,5  m,  Länge  der  Köpfe  3,5  m,  Inhalt  der 
Luftkammer  82,7  com.  Inhalt  der  Gaskammer 
38,0  ehm.  Zum  Beschicken  der  Oefen  dienen  zwei 
Beschickkrane  für  einen  Muldeninhalt  von  2  t. 
Der  eine  derselben  ist  für  Montagezwecke  mit  einer 
besonderen  Hilfskatze  von  10  t  Tragkraft  ver- 
sehen.   Diese  Hilfskatze  kann  boi  Bedarf  leicht 


Abbildung  2.    Blick  in  die  Gießhalle. 
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auf  den  andern  Kran  versetzt  werden,  welcher 
zu  diesem  Zwecke  mit  den  nötigen  elektrischen 
Einrichtungen,  Kontroller  und  Widerständen 
dauernd  ausgestattet  ist.  Die  Kranbahn  selbst 
ist  so  stark  konstruiert,  daß  später,  falls  zum 
Arbeiten  nach  dem  flüssigen  RoheiBenprozesse 
übergegangen  werden  soll,  ein  Kran  von  TO  t 
Tragfähigkeit  aufgesetzt  werden  kann,  um  die 
Roheisen|ifanne  von  hier  aus  in  den 
Ofen  entleeren  zu  können.  Unter 
der  ganzen  Beschickbühne  liegt  ein 
Normal-  und  ein  Schmalspurgeleise, 
so  daß  bei  Ofenreparaturen  der  Schutt 
usw.  sofort  durch  OetTnungen  in  der 
Bühne  in  den  untenstehenden  Waggon 
geworfen  werden  kann.  Der  Bühnen- 
belag besteht  aus  C- Eisen,  die  dicht 
aneinander  mit  dem  Steg  nach  oben 
verlegt  sind. 

Gießhalle.  Die  Gießhalle  (Ab- 
bildung 2  Bowie  Tafel  II)  mit  einer 
Spannweite  von  25  m  ist  mit  zwei 
übereinander  liegenden  Kranbahnen 
versehen.  Auf  der  oberen  Kran- 
bahn laufen:  1  Gießkran  von  70  t 
Tragkraft  und  2  normale  Laufkrane 
von  je  10  t  Tragkraft;  auf  der 
unteren  Kranbahn:  1  Gießkran  von 
70  t  Tragkraft  und  1  Zangenkran 
mit  steifem  Führungsgeriist  von  7,5  t 
Tragkraft  (Abbild.  3).  Diese  Kram-, 
ebenso  wie  die  Greifer-,  Muldenchar- 
gier-  und  Ausleger-Laufkrane  sind  von 
der  Benratber  Maschinenfabrik 
in  Benrath  geliefert  worden. 

Die  Katzen  der  Gießkrane  be- 
sitzen je  zwei  Hilfshaken  von  10  t 
Tragkraft,  die  ein  Kippen  der  Pfanne 
in  einer  von  zwei  zueinander  senk- 
rechten Richtungen  ermöglichen  und 
außerdem  für  sich  zum  Transportieren 
von  Kokillen  und  Blöcken  Verwen- 
dung finden.  Das  Kippen  der  Pfanne 
senkrecht  zur  Kranbrücke  ermög- 
licht dem  Kranführer  ein  genaues 
Beobachten  des  Strahles  beim  Char- 
gieren mit  flüssigem  Material. 

Einige  Punkte,  die  zum  Teil  bei  der  Kon- 
struktion der  Krane  Berücksichtigung  fanden, 
zum  Teil  sich  im  Betriebe  ergaben,  mögen  hier 
noch  erwähnt  werden.  Die  zum  Abbremsen  der 
Last  gebräuchlichen  Senksperrbremsen  lassen  bei 
dem  angestrengten  Betriebe  in  einem  Stahlwerke 
viel  zu  wünschen  übrig.  Sie  verschleißen 
meistens  sehr  schnell  und  bedürfen  einer  sorg- 
fältigen Wartung.  Die  rein  elektrische  Bremsung 
mittels  Senkbremskontroller,  bei  welcher  der 
Motor  als  Dynamo  arbeitend  auf  die  Wider- 
stände geschaltet  wird,  gibt  infolge  der  Emp- 
findlichkeit der  Kontroller  und  Motoren  gegen 


Stromstöße  ebenfalls  häufig  Anlaß  zu  Störungen. 
Es  scheint  nun,  daß  in  derWirbelstrombremse, 
welche  neuerdings  mehr  in  Aufnahme  kommt, 
ein  Mittel  gefunden  ist,  diese  Uebelstände  zu 
beseitigen. 

Für  die  Konstruktion  des  Zangenkranes  mit 
steifer  Führung  ist  es  zweckmäßig,  den  Zangen- 
öffnungsmecbanistmis  so  kräftig  zu  bauen,  daß 
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Abbildung  H.    Elektrisch  betriebener  Blockzangenkran  mit  Btarr 
gofQhrter  vom  Führerstand  gesteuerter  Zange. 

(Link«    i-i   der  AimlcgcrUufknin   <'■  >•»   BlockplitM»  »i  liOu.r.i 


die  Zange  den  schwebenden  Block  fallen  lassen 
kann,  und  dieser  nicht  erst  aufgesetzt  werden 
muß.  Hierdurch  wird  ein  schnelles  Arbeiten 
erreicht,  wenn  es  sich  darum  handelt,  Blöcke 
in  horizontaler  Lage  zu  verladen,  in  welchem 
Falle  es  nötig  ist,  den  senkrecht  in  der  Zange 
hängenden  Block  zuerst  hinzuwerfen  und  dann 
Wieder  zu  fassen.  Auch  der  Zangetidrehmccha- 
nismus  dieses  Kranes  wird  zweckmäßig  sehr 
kräftig  ausgebildet,  um  bei  Blöcken,  die  von 
unten  gegossen  werden,  die  sogenannten  Knoehen 
durch  einfache  Drehung  des  etwas  gelüfteten 
Blockes  abdrehen  zu  können. 
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Bei  den  normalen  Laufkranen  ohne  steifo 
Führung,  die  zum  Transport  von  Kokillen  und 
Blöcken  Verwendung  Anden,  haben  sich  Zangen, 
die  vom  Kranführer  selbst  maschinell  durch  einen 
besonderen  Mechanismus  geöffnet  werden,  nicht 
bewährt.  Die  alte,  einfache  Zange,  die  ein 
Mann  von  unten  bedient,  arbeitet  schneller. 

Der  Transport  der  Pfanne  mit  flüssigem 
Stahl  zur  S  tah  1  f  o r mgi eße  r  e  i ,  die  etwa 
100  m  entfernt  liegt,  erfolgt  durch  einen  elek- 
trisch angetriebenen  Transportwagen.  Da  das 
Geleise  für  diesen  Wagen  verschiedene  Kran- 
bahnen kreuzt,  konnte  eine  Trollcyleitung  zur 
Stromzuführung  nicht  gelegt  werden.  Ander- 
seits haben  sich  unterirdische  Stromzuleitungen 
im  Httttenbetriebe  nicht  bewahrt.  Als  zweck- 
mäßigste Lösung  für  diesen  Fall,  wo  es  sich 
nur  um  wenige  Transporte  täglich  handelt,  wurde 
die  Strom  Zuführung  durch  ein  isoliertes,  bieg- 
sames Kabel  gewählt,  welches  sich  selbsttätig 
auf  eine  feststehende  Trommel  auf-  und  ab- 
wickelt, wenn  sich  der  Wagen  nähert  oder  ent- 
fernt. Das  Auf-  und  Abwickeln  der  Trommel 
wird  durch  ein  sich  senkendes  und  hebendes  Ge- 
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wicht  mittels  eines  umgekehrten  Flaschenzuges 
bewirkt. 

Um  das  Abgießen  großer  Chargen  in  kleine 
Kokillen  für  Bandagen-  und  Achsenblocke  usw. 
zu  beschleunigen  sowie  um  für  die  Stahlgießerei 
nach  Bedarf  kleine  Stahlmengon  zu  erhalten,  ist 
ein  Ofen  mit  einer  geteilten  Abstichrinne  ver- 
sehen, durch  welche  die  Charge  gleichzeitig  in 
zwei  Pfannen  abgestochen  werden  kann.  Durch 
Heben  oder  Senken  eines  der  beiden  Enden  der 
Abstichrinn*  kann  die  Stahlmenge  für  jede  Pfanne 
leicht  beliebig  reguliert  werden. 

Au  die  Gießhalle  schließt  sich  das  Block- 
lager  mit  einer  Breite  von  20  m  an,  das  von 
zwei  Laufkranen  zu  15  bezw.  5  t  Tragkraft  be- 
dient wird.  Der  letztere  Kran  kann  mit  einem 
Ausleger  einerseits  in  die  Gießhalle  (siehe  Ab- 
bildung 3),  anderseits  in  die  an  das  Blocklager  sich 
direkt  anschließende  Ofenhalle  der  Feinstraßen 
hineingreifen  und  dort  die  Blocke  direkt  vor  die 
Einstoßvorrichtungen  der  Wärmöfen  ablegen. 
Auf  diese  Weise  erhält  die  Feinstraße  ihr  Material 
in  noch  hocherhitztem  Zustande.  Der  Ausleger 
ist  mit  einer  Wiegevorrichtung  versehen. 


Oeber  den  Einfluß  de*  Gießen*  auf  Lunkern  und  Seigern. 


Ueber  den  Einfluß  des  Gießens  auf  Lunkern  und  Seigern.* 

Eine  experimentelle  Studie  an  Wachsblöcken. 


I  |iese  Arbeit  bezweckt,  den  experimentellen 
Nachweis  Tür  die  von  Howe  früher**  auf- 
gestellten Behauptungen  bezüglich  des  Einflusses 
gewisser  Verhältnisse  beim  Gießen  auf  Größe 
und  Lage  des  Lunkers  bezw.  der  Seigerung  in 
Stahlblöcken  zu  erbringen.  Die  Verfasser  haben 
die  Richtigkeit  folgender  Behauptungen  nach- 
weisen können: 

a)  Der  Lunker  wird  kürzer  und  die  Seigerung 
steigt  in  den  oberen  Blockteil : 

1.  durch  langsames  Gießen, 

2.  durch  Gießen  in  Kokillen  mit  dem 
größeren  Querschnitt  nach  oben, 

3.  durch  Verlangsamung  der  Abkühlung 
des  oberen  Blockteiles  eventuell  durch 
Anwendung  von  verlorenen  Köpfen. 

b)  Der  Lunker  wird  kürzer  bei  langsamer  Ab- 
kühlung. 

c)  Lunker  und  Seigerung  liegen  in  dem  zu- 
letzt erstarrenden  Blockteil. 

•  Bearbeitet  nach  H.  M.  Howe  und  I)  radle  y 
Stoughton:  »The  influence  of  tlie  i'i.ndition*  <if 
t'asting  an  l'iping  »nd  Segregation,  a«  shown  by  means 
of  NV«\  iugots«.  „Iti-Mootlily  Hulleti»  of  the  Ameri- 
can Institute  of  Mitling  Kngineer*"  li>07  Nr.  l»i 
S.  56I-57.H. 

•*  H.  M.  Howe:  »l'iping  and  Segrcgution  in  »toel 
ingotN«.  „Hi-Mnnthly  Hulletiti  of  the  American  Institute 
<>f  Mining  Kngineertt-  Nr.  I  I.  Miirz  f.tOT  8.  1  »'►**  -274. 
Vorgl.  „Stahl  un.l  Kimm"  Nr.  Ii  8.  1373,  Nr.  IM 

S.  1484. 


Zur  Ausführung  der  Versuche  wurden  unter 
wechselnden  Verhältnissen  Blöcke  aus  Wachs 
(handelsüblich  reine,  Stearinsäure),  das  ein  wenig 
grünes  Kupfersalz*  onthielt  (durchschnittlich 
l,5°/oi.  gegossen.  Jeder  Block  wurde  dann  der 
Länge  nach  in  der  Mitte  durchgesägt,  und  der 
so  freigelegte  Längsschnitt  untersucht.  I  m  die 
etwaigen  Seigerungen  oder  Anreicherungen  noch 
deutlicher  heraustreten  zu  lassen,  wurde  der  Mi- 
schung noch  ein  wenig  rotes  Ceresin**  hinzu- 
gegeben. Ein  noch  später  zu  beschreibender  Ver- 
such hatte  gelehrt,  daß  Ceresin,  wenn  über- 
haupt, nur  ganz  unmerklich  ausseigert.  Man 
kann  daher  annehmen,  daß  die  starken  Kontraste 
zwischen  Grün  und  Bot.  wie  sie  manche  der  Ver- 
suchs-Wachsblöcke  im  Original  erkennen  lassen, 
nicht  auf  eine  Seigeriing  von  i'eresin  zurückzu- 
führen sind,  sondern  auf  die  des  grünen  Kupfer- 
salzes im  Wachs,  welches  in  sich  selbst  gleich- 
müßig  rot.  mit  Ceresin  gefärbt  erscheint. 

Die  Einzelheitender  Versuchsergebnisse  stellen 
sieb  folgendermaßen:  Den  Einfluli  der  Gieß- 
g  e  s  c  h  w  i  n  d  i  g  k  e  i  t  kann  man  an  den  Blöcken  1 , 

*  Der  Originaltext  spricht  von  .eopper  oleate" 
(ülsnures  Kupfer»,  ohne  sonstige  nähere  Angabo. 

**  L'eresiu  (Kunstwachs,  Minerahvachn)  wird  aus 
KrdwacliH  »Ozokerm  gewonnen.  V.»  ist  physikalisch 
dem  Hienenwachs  «ehr  ähnlich,  chemisch  besteht  es 
anti  den  wenig  oder  nicht  kristallinischen  „laoparaf- 
finen",  welche  mit  den  KohleiiwHHucrHtoffen  des  l'araf- 
tin*  isomer  sind. 
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2  und  3  (Abbildung  1,  2  und  3)  erkennen.  Das 
Material  von  Block  1  und  2  entstammt  derselben 
Schmelze,  von  der  die  eine  Hälfte  unmittelbar 
vor  dem  Gießen  abgetrennt  wurde.  Das  (rieben 
dieser  beiden  Wachsblöcke  begann  zur  gleichen 
Zeit ;  während  aber  der  Gull  von  1  in  30  Se- 
kunden beendet  war,  dauerte  der  vou  2  eine 
Stunde  und  13  Minuten  mit  ganz  kurzen  Unter- 
brechungen zum  Heißhalten  des  Wachses.  Der 
Lunker  des  sehr  schnell  gegossenen  Blockes  I 
erstreckt  sich  über  90  "jt  der  Blocklänge,  wäh- 
rend er  in  dem  laugsam  gegossenen  Block  2 
(Abbildung  2)  nur  14  °/o  der  Länge  ausmacht, 
iu  diesem  Falle  zeigt  sich  am  Fußende  des 
Blockes  ein  zweiter  beginnender  Lunker,  derdaraut 
zurückzuführen  ist.  daß  der  betreffende  Block  im 
Anfang  etwas  schneller  gegossen  wurde,  als  man 
beabsichtigte.  Der  in  Abbildung  3  dargestellte 
Block  3,  der  von  Anfang  an  sehr  langsam  ge- 
gossen wurde,  weist  denn  auch  keinen  zweiten 
Lunker  auf. 

In  dem  schnell  gegossenen  Block  1  zeigt 
sich  eine  Seigerung,  wenn  auch  nicht  sehr 
deutlich,  bei  A  (Abbildung  1)  als  eine  dunkle 
birnenförmige  Ausscheidung  am  Fußende  des 
Blockes.  Der  Block  2  (Abbildung  2  >  zeigt  mehr 
eine  Aufeinanderfolge  örtlicher,  in  Richtung  der 
Mittelachse  wagerecht  sich  erstreckender  Aus- 
scheidungen, als  eine  einzelne  Seigerung,  eine 
Folge  der  äußerst  langsamen  Gießgeschwindigkeit, 
in  dem  noch  langsamer  gegossenen  Block  3 
(Abbildung  S)  sind  auch  diese  Seigeruugen  so 
klein,  daß  sie  kaum  beobachtet  werden  konnten. 

Abbildung  4  und  5  zeigen  den  Einfluß  des 
Gießens  von  Blöcken  in  nach  unten  sich  ver- 
jüngenden Kokillen  gegenüber  dem  sonst  üblichen 
Gießverf  hren.  Die  beiden  Blöcke  sind  un- 
mittelbar hintereinander  aus  demselben  Tiegel 
gegossen  worden.  Der  Lunker  erstreckt  sich 
nur  über  30  °/o  der  Blocklänge,  wenn  der 
größere  Querschnitt  der  Kokille  sich  obt-u  be- 
findet; dagegen  Uber  82  "ju  bei  der  umgekehrten 
Anordnung  (Abbildung  5».  Im  ersteren  Falle 
liegt  die  Seigerung  oberhalb  der  Mitte  des 
Blockes,  im  letzteren  aber  sehr  nahe  am  Fuße 
desselben.  Die  Konizität  dieser  Blockt-  ist  ab- 
sichtlich viel  starker  gewählt,  als  in  der  Praxis 
üblich  ist,  um  dadurch  den  Einfluß  der  Richtung 
der  Konizität  noch  deutlicher  zu  machen. 

Der  Einfluß  des  laugsameren  oder  schuclleron 
Abkühlens  des  oberen  Blockendes  wird  durch 
Abbildung  (>*  und  7  bezw.  8  und  9*  deutlich. 
Im  Falle  des  Blockes  6  beträgt  die  Länge  des 
Lunkers  nur  etwa  2«  "i'o  der  Blocklänge,  wäh- 
rend der  Lunker  des  Blockes  7  sich  über  85  0 'o 
der  Länge  erstreckt.  Die  Seigerung  liegt  deut- 
lich unterhalb  der  Mitte  des  lunkerfreien  Teiles 

*  Di«  Vcr.*uch«eüiricbtiing  beim  Gielien  der  H)üc.ki\ 
die  in  Abbild,  ü  und  9  dargestellt  sind,  wird  weiter 
unten  näher  beschrieben. 
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des  Blockes  8  (ohne  Warmhalten  des  oberen 
Blockteiles  gegossen),  dagegen  in  dem  Block  9 
(Block  im  oberen  Teil  heiß  gehalten!  erheblich 
oberhalb  derselben.  Dieses  Faar  Blöcke  läßt 
nicht  so  gut  wie  Block  6  und  7  den  Ein- 
fluß der  Temperatur  auf  die  Lage  des  Lunkers 
erkennen,  weil  der  Temperaturunterschied  des 
langsam  abkühlenden  Teiles  äußerst  gering  war, 
während  er  im  Falle  der  Blöcke  6  und  7  sehr 
groß  war.  Der  Grund,  weshalb  die  verlang- 
samte Abkühlung  des  oberen  Blockteiles  den 
Lunker  kleiner  werden  läßt,  liegt  darin,  daß 
die  obere  Partie  flüssig  bleibt  und  so  befähigt 
ist.  Material  in  die  sich  bildenden  Lunkerstellen 
abzugeben,  wenn  iu  der  späteren  Lunkerperiode 
die  Innenwände  das  Bestreben  haben,  infolge 
ihrer  Adhäsion  mit  den  äußeren  gespannten 
Schichten  sich  nach  außen  zu  ziehen.  Soll 
dieses  „Nachfüllen"  einen  merklichen  Einfluß 
auf  die  Herabminderung  des  Lunkers  besitzen, 
so  muß  der  obere  Blockteil  flüssig  genug  blei- 
ben, um  erst  dann  nachzusacken,  wenn  die  Er- 
starrung des  unteren  Blockteiles  sehr  weit  fort- 
geschritten ist.  Dies  bedingt,  daß  der  Tempe- 
raturunterschied zwischen  dein  oberon  und  uuteren 
Blockteil  ein  erheblicher  sein  muß. 

Der  Einfluß  der  Abkühl ungsgesch win- 
digkeit zeigt  sich  bei  den  Blöcken  der  Ab- 
bildung 8,  9  und  10.  Der  Lunker  in  dem 
schnell  abgekühlten  Block  10  erstreckt  sich 
Uber  91  "io  der  Blocklänge  und  verzweigt  sich 
dann  unter  45°  in  der  Richtung  der  Ecken  des 
Blockes.  Bei  langsamer  Abkühlung  (Block  8 
und  9 1  ist  die  Länge  des  Lunkers  erheblich  kleiner 
als  bei  schneller  «Abbild.  10»;  sie  beträgt  nur 
6 1  bezw.  4fi °i'o  der  Blocklänge. 

Der  Schwierigkeil,  daß  bei  der  schnellen  Ab- 
kühlung Fuß  und  Kopf  des  Blockes  ungleich- 
mäßig abkühlen,  begegnete  man  bei  dem  Blocke  10 
dadurch,  daß  mau  den  Block  au  einem  sehr 
kalten  Wintertage  bei  starker  Luftbewegung  im 
Freien  erstarren  ließ.  Dadurch  wurde  eine 
solche  Annäherung  an  gleichmäßige  thermische 
Verhältnisse  für  Kopf  und  Fuß  des  Blockes  er- 
reicht, als  es  praktisch  nur  möglich  war,  obwohl 
die  Abkühlung  des  Kopfes  doch  noch  etwas  lang- 
samer vor  sich  gegangen  zu  sein  scheint  als  die 
des  unteren  Blockteiles. 

Bei  der  langsamen  Abkühlung  konnte  mau 
die  Temporaturdin'crenz  zwischen  Abkühlung  des 
oberen  und  unteren  Blockteiles  außerordentlich 
gering  halten  durch  Regulierung  von  Gasflammen, 
die  sich  an  einem  geschlossenen  Eisenzylinder 
oben  und  unten  befanden  (Figur  ai,  in  dein 
die  Gießform  untergebracht  war,  von  diu 
Wänden  durch  eine  genügende  Luftschicht  i:> - 
trennt.  Auf  diese  Weise  gelang  es.  den  Tempe- 
raturunterschied zwischen  dem  oberen  und 
unteren  Blockteil  so  weit  herabzumindern,  »laß 
die  lunkerverkiirzende  Wirkung  der  langsamen 
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Abkühlung  deutlich  wurde,  wie  die  vergleichen- 
den Zahlen  der  nachstehenden  Tabelle  dartun : 


Bezeich- 
nung 
de* 

Blocke. 

Ar«  der  Abküblong 

I.angr  de« 
Lunker*  In 

%  der 
I.aoge  de« 

Block«. 

Schnallst« 
Abkühlung  «rtolrte 

Abkdhlunc  dM 
Blocke«  Im  gameo 

10 

am  udI.  Blockteil 

schnell 

90 

8 

an  ob.  Blocklcll 

»ehr  langt  am  01 

9 

am  unl  Blockte!) 

•ehr  laogaam  45 

Der  Umstand,  daß  bei  Block  8  die  schnelle 
Abkühlung  oben  erfolgte,  bei  Block  10  aber  unten, 
hat  sicherlich  dahin  zu  wirken  gesucht,  im  ersteren 

Falle  den  Lunker 

zu  verlängern. 
Nichtsdestoweniger 
ist  er  tatsächlich 
bei  Block  8  geriu- 
awtevww*  &er  als  bei  Block 
iaÜk]       10,  so  daß  in  die- 


****** 


1 

Figur  *. 


sem  Falle  die  kraf- 
tige Einwirkung 
der  veränderten 
Lage  der  schnell- 
sten Abkühlung 
vom  oberen  Block- 
teil nach  dem  un- 
teren völlig  auf- 
gehoben Ist.  Es  ist 
klar,  daß  die  Ver- 
schiedenheit in  der 
absoluten  Abküh- 
VersuchBanordnung  zur  Kontrolle  lungsgeschwindig- 
der  relatiTen  Abkühlung»-       keit  dieser  Blöcke, 
geschwindigkeit  des  oberen  und  im  ganzen  genom- 
unteren lllockteilM  bei  langsamer  mm  ,    dies,.  Wir- 
AbkOhlung.  kung  hervorge- 

bracht hat.  Diese 
Erscheinung  wird  dadurch  erklärt,  daß  die  lang- 
same Abkühlung  des  Blockes  s  einer  stärkeren 
I.uukerung  derart  entgegengewirkt  hat,  daß  die 
lunkerverlängernde  Wirkung  der  schnelleren 
Abkühlung  des  oberen  Blockteiles  gegenüber 
der  des  unteren  nicht  in  die  Erscheinung  treten 
konnte.  Damit  bestätigt  sich  unsere  frühere 
Behauptung,  daß  langsame  Abkühlung  eine  Ver- 
kürzung des  Lunkers  bewirkt. 

Die  Seigerung  ist  erheblich  starker  bei  lang- 
samer Abkühlung  als  bei  schneller.  Es  ist  aller- 
dings richtig,  dal»  eine  geringe  Konzentration 
des  Kupfersalzes  selbst  in  dem  unteren  Teil  der 
schnell  abgekühlten  Blöcke  10  und  11  wahr- 
nehmbarist. Aber  der  Unterschied  in  der  Färbung 
zwischen  den  an  rotem  Farbstoff  armen  Teilen  und 
den  mehr  grün  gefärbten  ist  unvergleichlich  star- 
ker in  den  langsam  abgekühlten  Blöcken  S  und  !) 
als  in  den  schnell  abgekühlten  10  und  11.  so- 
wohl in  der  Längs-  als  auch  in  der  Qiicrrichtiing. 


Daß  der  zuletzt  erstarrende  Blockteil  Lunker 
und  Seigerung  enthält,  ist  vorzugsweise  bei 
Block  12  zu  erkennen,  aber  auch  bei  den 
Blöcken  4  und    5,  11  und  13,  8  und  9. 

Bei  dem  in  Abbildung  12  dargestellten  Block 
ist  die  Abkühlung  an  der  rechten  Seite  durch 
umströmendes  kaltes  Wasser  beschleunigt  und  an 
der  linken  Seite  durch  Umhüllung  mit  Flanell 
verzögert  worden,  um  dadurch  eine  Verschie- 
bung des  zuletzt  erstarrenden  Teiles  von  der 
Mitte  nach  links  zu  erreichen.  Wie  vorauszusehen 
war,  ist  dadurch  der  Lunker  merklich  nach  links 
verschoben  worden.  Auch  die  Seigerung  dürfte 
dadurch  vorlegt  worden  sein,  so  daß  sie  mit  dem 
Lunker  konzentrisch  erscheint.  Die  Zwischen- 
brücken E,  F  und  O  sind  so  viel  stärker  und 
dunkler  grün  gefärbt  als  irgend  ein  anderer 
Teil  des  Blockes,  so  daß  man  hier  wohl  den  Mittel- 
punkt der  Seigerung  suchen  muß ;  jedoch  lassen 
diese  Anzeichen  keinen  definitiven  Schluß  zu. 

Daß  die  Seigerung  in  dem  zuletzt  erstarren- 
den Blockteil  sich  befindet,  wird  weiter  belegt 
durch  folgende  Tatsachen:  1.  sie  liegt  erheblich 
über  der  Mitte  des  Blockes  4,  bei  welchem 
der  größte  Querschnitt  sich  oben  befindet, 
aber  sehr  tief  unter  der  Mitte  des  Blockes  5, 
dessen  größter  Querschnitt  beim  Gießen  unten 
war;  2.  sie  liegt  erheblich  Uber  der  Mitte 
des  lunkerfreien  Teiles  bei  C  in  dem  Falle 
des  Blockes  5»,  aber  bei  D  u  n  t  er  dem  lunker- 
losen Teil  des  Blockes  8;  3.  eine  merkwürdige 
Erscheinung,  die  sich  bei  mehreren  der  Blöcke 
wiederholt,  besonders  deutlich  aber  bei  Block 
11  und  13.  Im  mittleren  und  unteren  Teil 
von  Block  11  finden  sich  fünf  „Brücken*,  von 
denen  die  unterste  F  nur  rudimentär  ist.  jede 
der  höher  liegenden  erscheint  besser  ausgebildet, 
bis  man  in  I  und  J  deutlich  ausgebildete  Brücken 
findet.  Letztere  sollen  „Oberflächenspannungs- 
brücken*  genannt  werden,  ein  Ausdruck,  der 
unten  näher  erklärt  wird. 

Lunkerbildung  beruht,  wie  von  Howe  früher 
dargelegt,*  auf  der  schnelleren  Abkühlung  und 
Zusammenziehung  des  inneren  Blockteiles  gegen- 
über dem  äußeren  in  der  späteren  Erstarrungs- 
periode. Das  Nachsinken  von  Material  aus  dem 
oberen  Blockteil  bewirkt,  daß  der  Lunker  nach 
unten  hin  immer  enger  wird.  Daher  resultiert 
auch  die  Verengerung  des  Lunkers  an  seinem 
untersten  Ende  und  das  allmähliche  Aufhören 
der  in  die  Erscheinung  tretenden  kleineu  Lunker, 
wie  z.  B.  in  Block  1 1. 

Die  kräftige  grüne  Färbung  des  Kupfersalzes 
in  diesem  Blocke  zeigt,  daß  hier  einige  lokale 
Mittelpunkte  der  Seigerung  vorhanden  sind.  Die 
Lange  der  Blöcke  übersteigt  im  Verhältnis  die 

•  II.  M.  Howe:  •Piping  and  Hegregation  in  ntccl 
ingota«.  „ßi-Monthlv  Bulletin"  Nr.  14.  „Tranaaction* 
American  Society  .Mining  Engineera",  Märt  190", 
S.  180  u.  ff.    Vergl.  „Stahl  und  Emen"  a.  g.  O. 
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Breite  derselben  so  sehr,  daß  die  ganze  Seige- 
rung gewöhnlich  nicht  in  einer  einzelnen  Masse 
sich  vereinigt,  sondern  daß  mehrere  lokale 
Seigerungszentren  der  Längsachse  des  Blockes 
entlang  sich  bilden.  Es  scheint  nun,  daß  jede 
dieser  lokalen  Seigerungen  die  Bildung  einer 
entsprechenden  „  Oberflächenspannungsbrücke  *  her- 
vorrufe. Das  heißt  also,  daß  der  Riß,  welcher 
als  Anfane  des  Lunkers  nahe  dem  Kopf  des 
Blockes  beginnt  und  sich  in  der  Richtung  der 
Längsachse  fortsetzt,  an  einer  Stelle  unter- 
brochen wird,  wo  die  lokale  Anreicherung  des 
Rupfersalzes  das  Wachs  so  flüssig,  weich  und 
plastisch  gemacht  hat,  daß  es  unter  der  Spannung 
sich  ausbreitet  und  so  eine  „  Oberflächenspannungs- 
brücke *  bildet,  anstatt  wie  das  übrige  Wachs 
oberhalb  und  unterhalb  aufzureißen,  welches,  da 
es  weniger  kupfersalzführend  ist,  auch  weniger 
leichtflüssig  und  daher  schon  in  dem  Uebcrgange 
vom  geschmolzenen  zum  starren  Zustande  weiter 
vorgeschritten  ist. 

Zum  Beweis  des  Vorgesagten  sei  noch  darauf 
hingewiesen,  daß  jede  dieser  Brücken  von  der 
wenigst  ausgebildeten  F  bis  zur  bestentwickelten  I 
viel  grüner  gefärbt  ist  als  daB  Wachs  zwischen 
diesen  Brücken  (Abbildung  1 1).  Leber  dies  findet 
man  bei  K,  L  und  an  anderen  Stellen  keine 
Brücken,  sondern  nur  Vorsprünge  von  gleicher 
Grünfärbung,  welche  allem  Anschein  nach  einmal 
Brücken  gebildet  haben,  die  aber  später  durch 
die  Erweiterung  und  das  Nachsinken  des  Lunkers 
zerrissen  worden  sind.  Diese  Vorsprünge  sind 
also  nichts  anderes  als  Ueberbleibsel  früherer 
Brückenbildungen. 

Es  liegt  nun  auf  der  Hand  zu  fragen,  ob 
hier  wirklich  ein  Fall  von  reiner  Seigerung 
vorliegt.  Ist  es  nicht  möglich,  daß  die  An- 
reicherung des  Kupfersalzes  nur  das  Nieder- 
sinken eines  mechanisch  beigemengten  schweren 
Fremdstoffcs  ist,  als  die  wirkliche  Seigerung 
einer  in  Lösung  befindlichen  Verunreinigung  '* 
Und  kann  weiter  die  Anreicherung  von  rotem 
Farbstoff  im  oberen  Teil  der  sehr  langsam  ab- 
gekühlten Blöcke  entgegen  der  obigen  Annahme 
der  Verdrängung  des  grünen  Kupfersalzes  durch 
Seigerung  nicht  darauf  zurückgeführt  werden, 
daß  eine  Anreicherung  des  roten  Ceresins  nach 
oben  hin  erfolgte,  sei  es  durch  Seigerung  oder 
Schichtenbildung':' 

Zu  diesen  einzelnen  Punkten  ist  folgendes 
zu  bemerken:  Daß  in  den  oberen  Schichten  keine 
Anreicherung  von  rotem  Ceresin  stattfindet,  be- 
weist Block  14*,  der  aus  Stearinsäure  ohne 
Zugabe  von  Kupfersalz  hergestellt  ist,  aber  mit 
dem  gewöhnlichen  Zusatz  von  Ceresin.  Obwohl 
diesem  Block,  der  eine  Stunde  und  50  Minuten 
im  geschmolzenen  Zustand  gehalten  und  dann 


*  Der  Originalarbeit  sind  Abbildungen  der  MbVke 
14  und  15  nicht  beigegeben. 


schnell  abgekühlt  wurde,  genügend  Gelegenheit 
gegeben  war  zur  Schichtcnbildung,  wenn  wirk- 
lich eine  Tendenz  dazu  vorhanden  war,  so  hat 
doch  keine  stattgefunden,  wie  die  gleichmäßig 
über  den  ganzen  Längsschnitt  des  Blockes  ver- 
teilte rote  Färbung  beweist.  Daraus  kann  der 
Schluß  gezogen  werden,  daß  die  Kontraste  in 
der  grünen  und  roten  Färbung  der  Blöcke  nicht 
auf  Schichtenbildung  des  Ceresins  zurückzu- 
führen sind. 

Bei  der  Frage,  ob  die  Konzentration  des 
grünen  Kupfersalzes  in  den  langsam  abgekühlten 
Blöcken  auf  Schichtenbildung  oder  Seigerung 
zurückzuführen  ist,  muß  allerdings  zugegeben 
werden,  daß  bei  einigen  Blöcken  eine  kleine 
Menge  von  Kupfersalz  ungelöst  geblieben  und 
im  Block  nach  unten  gesunken  zu  Bein  scheint. 
Aber  dies  kann  nur  eine  ganz  kleine  Menge 
Kupfersalz  sein  und  die  ungelösten  Teilchen  sind 
im  allgemeinen  deutlich  von  der  eigentlichen  Seige- 
rung zu  unterscheiden,  da  sie  scharfumrissene 
Körner  von  ziemlichein  Umfang  direkt  am  Fuße 
des  Blockes  bilden. 

Die  Tatsache,  daß  das  Kupfersalz  im  all- 
gemeinen erheblich  unter  der  Mitte  des  Blockes 
liegt,  kann  sowohl  durch  einfache  Schichten- 
bildung eines  schweren  in  Suspension  gebliebenen 
Körpers  erklärt  werden  als  durch  größere 
Stärke  der  Seigerung,  hervorgerufen  durch  ihre 
Anreicherung  in  dem  schweren  Kupfersalz. 
Und  selbst  die  Tatsache,  daß  in  bestimmten  Fällen 
(bei  den  Blöcken  mit  heißgehaltenem  Kopf  und 
dem,  bei  welchem  der  größte  Querschnitt  beim 
Gusse  sich  oben  befand)  die  Seigerung  über 
der  Mitte  des  Blockes  liegt,  kann  einwandfrei 
durch  die  Theorie  der  Schichtenbildung  erklärt 
werden  unter  der  Annahme,  daß  die  Anreiche- 
rung in  dem  oberen  Blockteil  vollständiger  war 
als  in  dem  unteren,  weil  der  obere  Teil  länger 
flüssig  blieb  und  so  der  Schichtenbildung  länger 
Gelegenheit  gab  sich  auszugestalten. 

Aber  diese  Erklärung  für  die  Schichtenbildung 
hält  nicht  stand,  wenn  man  die  gemachten  Be- 
obachtungen naher  prüft.  So  blieben  z.  B.  bei 
Block  H  und  9  die  oberen  Teile  während  einer 
sehr  langen  Zeit  (1  Stdc.  4  Minuten  bezw. 
1  Stde.  45  Minuten)  geschmolzen  und  ruhig,  so 
daß.  wenn  die  verringerte  Anwesenheit  des 
Kupfersalzes  im  oberen  Teil  von  Block  9  auf 
das  einfache  Niedersinken  eines  in  Suspension  1 
befindlichen  festen  Bestandteiles  zurückzuführen 
wäre,  auch  der  obere  Teil  des  Blockes  6  in  merk- 
barer Weise  eine  derartige  Verringerung  hätte 
aufweisen  müssen.  Sie  ist  aber  im  letzten  Falle 
kaum  merkbar,  während  sie  bei  Block  9  an- 
nähernd gänzlicher  Entfernung  entspricht.  Der 
Unterschied  in  der  Abnahme  an  Kupfersnlz  ist 
in  diesen  beiden  Fällen  viel  zu  trtoli.  um  durch 
die  Theorie  der  Schichtenbildung  erklärt  werden 
zu  können:  der  Unterschied  entspricht  vi.ltmlir 
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der  großen  Differenz  inder  Abkühluugsgeschwindig- 
keit,  die  im  Falle  de»  Blockes  »1  eine  sehr  schnelle, 
bei  Block  «J  eine  außerordentlich  langsame  war.* 

Daß  auch  eine  wirkliche  Seigerung,  wenn 
sie  dichter  ist  als  die  Muttermasse,  sieh  im 
Block  nach  unten  konzentriert.,  ist  nur  natürlich, 
wie  schon  an  Hand  tiefliegender  Seigerungen 
hei  Eisblöeken  nachgewiesen  wurde.**  Auch  die 
oben  schon  erwähnten  grünen  „Gberflftchen- 
spannungsbrücken"  liefern  ebenso  wie  die  dia- 
gonalen Streifen,  auf  die  unten  noch  eingegangen 
wird,  Beweise  in  der  gleichen  Richtung. 

Obwohl  diese  l'eberlegungen  überzeugend  sein 
dürften,  wurden  sie  noch  durch  den  direkten 
Versuch  belegt,  dessen  Ergebnisse  einen  Trug- 
schluß ausschließen.  Schichtenbildung  tritt  so- 
wohl vor  als  auch  wahre  ml  der  Erstarrung 
ein,  Seigerung  dagegen  bloß  wahrend  der  Er- 
starrung. Zur  Ausführung  des  Versuches  wurde 
daher  eine  Mischung  von  Wachs.  Kupfersalz  und 
Ceresin  während  einer  langen  Zeit  im  flüssigen 

•  Die  Art  der  Versuchaariordnung  beim  Gießen 
der  Blöcke  6  und  9  muli  näher  erläutert  werden. 
Erstorer  wurdo  in  einer  eisernen  Form  gegossen, 
die  in  einem  leeren  Kasten  stand  (Figur  b).  Vier 
kleine  Gasflammen  waren  um  den  unteren  Teil  der 
Giettform  Angeordnet.  Der  diese  Bunsenbrenner 
tragende  Kähmen  wurde  langsam  gehoben,  in  dem 
Malle  wie  der  Kasten  eich  langsam  mit  Eiswasser 
füllte,  so  dali  die  Bunsenbrenner  sich  gerade  immer 

etwas  oberhalb  des  Was- 
serspiegels befanden. 
Während  der  sehr  lang- 
samen Aufwftrtwhewe- 
gung  von  Wasser  und 
Flammen  war  dem  obe- 
ren Bloekteil  über  eine 
Stunde  Zeit  gelassen,  in 
welcher  das  Kupfersalz, 
wenn  es  mechanisch  bei- 
gemengt gewesen  wäre, 
hätte  nach  unten  sinken 
müssen;  wenn  aber  eine 
llorizontalschicbt  des 
Wachses  einmal  begon- 
nen hatte  zu  erstar-cn.su 
vollzog  hieb  die  Erstar- 
rung sehr  schnell  durch 
die  Einwirkung  des  Eis- 
wassers.  Block  9  ander- 
seits war  von  einein  HoiÖ- 
Figur  a)  umgeben,  der  in  seinem 
?nig  wärmer  war  als  in  dem  unteren. 
I)io  Temperatur  dieser  Lufthülle  im  ganzen  wurde  nach 
und  nach  erniedrigt,  so  dali  in  diesem  Falle  die  Er- 
starrungsperiode nicht  nur  langsam  erreicht  wurde, 
sondern  auch  der  Verlauf  derselben  ein  »ehr  lang- 
samer war  entgegengesetzt  zu  dem  schnellen  Verlauf 
derselben  im  Falle  des  Blockes  »!. 

rnter/iebt  man  Block  •',  von  innen  nach  aiiUeu 
einer  genauen  Besichtigung,  so  Hmlet  man  zuerst  eiu 
dunkles  Band;  innerhalb  desselben  scheint  die  Er- 
starrung so  plötzlich  vor  sich  gegangen  zu  sein,  dali 
eine  Weigerung  fast  gatu  hintangehalten  wurde.  Daran 
sehliobt  sich  ein  Uaud,  in  dein  die  Rotfärbung  vor- 
herrscht, wührend  in  der  Mittelpartie  die  Grünfärbung 
am  deutlichsten  erscheint.  Man  findet  also  hier  die- 
selbe Folge  der  Erscheinungen  wie  in  einem  Stahlblock. 
**  „Bi-Monthly  Bulletin"  11*07  Nr.  14  S.  2U. 


Figur  b. 
Vorsucbsanordnung  bei  der 
Abkühlung  der  Blöcke  von 
unten  nach  oben. 


luftmautel  (vergl 
oberen  Teil  ein  w 


Zustand  erhalten,  langer  als  in  irgend  einem 
der  anderen  YYrsuchsfalle.  um  der  Schichten- 
bildung möglichst,  langen  Zeitraum  zu  gestatten, 
dann  wurde  plötzlich  unter  den  Erstarrungs- 
punkt abgekühlt,  um  für  eine  Seigerung  mög- 
lichst keine  Gelegenheit  zu  lassen.  Wenn  die 
beobachteten  Erscheinungen  also  wirklich  auf 
Schichtenbildungen  zurückzuführen  waren,  so 
müßte  die  Anreicherung  des  roten  Farbstoffes 
im  oberen  Teil  und  die  des  grünen  Farbstoffes 
im  unteren  Blockteil  in  diesem  Versuchsblock 
besonders  stark  zu  erkennen  sein.  Sollten 
anderseits  die  beobachteten  Erscheinungen  auf 
Seigerung  beruhen,  so  durften  nur  die  geringen 
Farbkontraste  sich  zeigen ,  wie  sie  an  den 
anderen  schnell  abgekühlten  Blocken  zu  sehen  sind. 

Bei  der  Versuchsausfiihrung  blieb  Block  1 5 
eine  Stunde  und  50  Minuten  im  flüssigen  Zu- 
stande in  einer  eisernen  Gießform  innerhalb 
einer  geschlossenen  Luftkammer,  wie  sie  Figur  a 
zeigt.  Die  plötzliche  Abkühlung  erfolgte  durch 
Eingießen  von  kaltem  Wasser  in  den  Kaum,  der  die 
Gießform  umgab.  Block  1  r>  zeigte  nur  den  geringen 
Farbenkontrast  wie  die  übrigen  schnell  abgekühlten 
Blöcke,  und  nichts  erinnert  an  das  Aussehen  der 
langsam  erstarrten  Hlöcke  mit  den  starken  Farben- 
kontrasten, wie  sie  Blöcke  8  und  9  so  deutlich 
zeigen. 

Damit  ist  der  Beweis  einwandfrei  geliefert, 
daß  die  Farbenunterschiede  bei  den  langsam  er- 
starrten Blöcken  nur  allein  auf  Seigerungen 
zurückzuführen  sind.  Ferner  ergibt  sich,  daß 
die  Beweisführung  für  die  oben  aufgestellten 
Behauptungen  über  den  Einfluß  verschiedener 
Faktoren  auf  die  Seigemng  eine  schlüssige  und 
zutreffende  ist. 

Schon  ganz  im  Anfang  dieser  Untersuchung 
beobachtete  man  merkwürdige  diagonale 
Streifen  (Farbbänder),  die  sich  von  der  Außen- 
seite der  Blöcke  nach  innen  und  oben  erstreckten. 
Blöcke  4.  6.  8  und  11  zeigen  diese  Streifen 
in  ihrer  vermutlichen  natürlichen  Lage,  wahrend 
bei  Dlock  F»  und  8  dieselben  durch  Nachsinken 
verzerrt  sind.  Nachstehend  wollen  wir  die  dabei 
eingetretenen  Vorgange  zu  erklaren  suchen. 

Die  roten  Diagonalbander  sind  die  ersterstar- 
renden Kristalle,  welche  sich  bis  in  die  geschmol- 
zene Muttermasse  hinein  erstrecken.  Wahrend 
der  Krstarrung  stoßen  sie  natürlich  einen  Teil 
des  aufgelösten  Kupfcrsalzes  ab,  welches  auf 
diese  Weise  sich  in  den  Zwischenräumen  an- 
reichert. Die  Streifen  bewegen  sich  zuerst  wahr- 
scheinlich im  rechten  Winkel  zu  den  Seiten  des 
Blockes,  der  Ahkühluugsoherilüchc.  Von  dieser 
horizontalen  Lag.1  schwingen  ihre  inneren  Enden 
aufwärts,  weil  sie  leichter  sind  als  das  ge- 
schmolzene Wachs  und  sicher  weniger  von  dem 
schweren  Kupfersalz  enthalten,  vielleicht,  auch 
infolge  der  Ausdehnung  des  Wachses  beim  Er- 
starren.   Dieser  Teil   des   zwischen   den  nach 


Digitized  by  Go 


Lieber  den  Einfluß  des  Gießens  auf  Lunkern  und  Seigern. 


AiblM«««?  i. 


M.I.Ii  i. in-  t, 

Zu«r-l 
•  ■-hm-ll,  iUmiii 
Uli  if*»  m 

Ifl-lfO««*'!!. 


Miliililiinic  •>• 
Si-hr  Ions;* 


itnilltrr  «Jui'r- 

Iinllt  MM 
iü.U.ii  nl>i-ii. 


liröütrr  Qtirr- 
•i'IiiiHI  brltn 

■  iirlli'll   Ulli.  II. 


AtililUlninr  Ii. 
Schm-Il  »••- 

nnlfr  Wurm- 
iinllrn  il<'> 

nh«'ri'H 
Htorklelti  - 


AbbiMniii:  7. 

Srhncll  nl>- 
L'.  kühli  ohm- 
Warnihallrn 

di-<«  nb<-r»-ii 


-.'•-kühlt  «lim 
Warmbad«-  n 
i|i*%  olwri-n 
lilnrkl.il.« 


AbhlM.  13. 
KChn  ii  »'■- 

L-.kiilill: 
ji'r-l<"'r«f 
«Um  rll llrlim. 
»I*nniiiiii*r>.- 
hriii'ki'n. 


Digitized  by  Googl 


22.  Januar  1908.  t'eber  dm  Kinflufi  de»  (Heßens  auf  Lunkern  und  Stüjttrn.      Stahl  und  Einen.  121 


Einiolboiten  der  II  o  rote  1 1  u  n  g  und  B  e  «  c  h  r  o  i  b  u  n  g  dor  Wachsblöcke. 


11  .  i  «  i  <•  1 1  ii  a  g  B  <•  »  c  Ii  r    1  Ii  u  n  g 


(iirUrnrm, 
umgeben 
von 

1 

LUnsv  dr»  Lunker. 
In  %  der  IllnekUnirc 

Hohe  u  läge 
der  Mitt* 
der  llnupt- 
»elperuntr 

in  "0 
der  Bloek- 

lltngc 

lilock- 
nnmmrr 

an 
Kupfer- 
•*U 

.  % 

Llnge 

cm 

Iturrh- 

cm 

Maieri.il 

der 
«ÜeUform 

1 

Art 

iU-r  Abkuhlnnic 

Dauer 
dm 
(Heßens 

Ge.nmi- 
lknSc 

l.tnc«-' 
4lt* <  H  Ii nc 

Unter- 
brechung 

durch- 
gehenden 
Lunker. 



1 

2 
3 

1,0 

1,5 
0,15 

24,13 
23,49 
26,0 

5,0 
5.0 
5.0 

Kl.cn 

H 

n 

kalten»  Wa»«er 
- 

- 

*v  hör  II 
• 

9i\" 
oO 

1»  13' 

1»  39' 

90 
14 

13 

49 
14 
13 

onbc.l. 

66  -i- 
56 

4 

1,5 

17,14 

pröBtcr 
Querschnitt 
nach  oben* 

Hol/ 

Luft 

mitlt-UcWll 

50" 

30 

30 

41 

r> 

1,5 

1  <,14 

<röütrr 
tjuer«chnftt 
nach  unten • 

«, 

p 

- 

55" 

82 

«9 

fk  ■ 

ß 

1,5 

22,86 

5,0 

Kl»» 

30" 

37 

26 

94 

7 

1.5 

26.67 

5,0 

(IIa. 

•*• 

oben  «ehnell, 
unten  lnn(f*«Hi 

40" 

85 

.. 

85  ff 

85  ; 

8 

»,5 

24.44 

5.0 

* 

llciufurimiini,-] 

«ehr  Inng.iim. 
1  S.d.  40  Min. 

4S" 

« 

8°  .1. 

9 

1,25 

24,44 

5,0 

- 

- 

1  St.l.  V.  MI». 

35" 

45 

21 

59  ± 

10 
11 

1,5 
1,5 

26,03 
26,03 

5,0 
5,0 

Kl.«» 
« 

Luft  in 

»dir  •rbnrll. 
rd.  '..gul. 

»ehr  M-hnHI 

25" 
2h  55" 

96 
80 

33  ~- 
45 

34 

8*  J_ 

12 

1,5 

26,67 

5,0 

Gl«. 

t 

•chncll  an  einer 
Seite,  L»r.an. 

40" 

72 

30 

81 

13 

2,5 

26,67 

5,0 

bl.cn 

m  hr  schnell 

51" 

81 

5G 

62 

14 

15 

° 

1,5 

24,7« 
24,76 

5,0 
5,0 

• 

lau  (Vöde* 
kalt««  Wiihwt 

n 

.ehnell.  1  Sld. 
.ehnell,  l'J,  Std. 

50" 

55" 

53 
85 

53 
37 

38 

*  Blöcke  maßen  am  breiten  Ende  8,25c:n[p,  am  schmalen  Cnde  2,5  etn  TJ.  **  Vergl.  Versuchsanordnung 
Figur  b.  •♦*  Erstarrung  ging  von  oben  nach  unten  vor  sich,  f  Hechte  Blockseite  schnell  abgekühlt 
durch  umströmendos  Wasser,  linke  Seite  möglichst  lange  warmgehalten  durch  Umlegen  von  Flanell,  tt  Der 
durchgehende  Toi!  dos  Lunkers  erstreckt  sich  fast  bis  zum  Boden  und  geht  durch  dio  massive  Brücke,  welche 
im  unteren  Teil  von  Block  7  ihn  verdeckt. 


oben  gerichteten  Kristallen  liegenden  Mutter- 
wachses dürfte  dadurch  verhindert  werden  nach 
unten  zu  sinken.  Da,  wo  gegenüberliegende 
Bünder  in  der  Blockmitte  sich  begegnen,  bildet, 
die  lokal  eingeschlossene  Seigerung  spater  eine 
der  Oberflächen-Spaunungsbrücken.  Wenn  aber 
ein  starkes  Nachsinken  der  Masse  stattfindet, 
werden  die  nach  oben  gerichteten  Aeste  dadurch 
mehr  oder  weniger  nach  unten  gezogen,  und 
diese  Bewegung  nimmt  mit  der  Starke  des  Nach- 
sinkens  zu.  So  fand  z.  B.  im  Falle  des  Blockes  4 
(mit  dem  größten  Querschnitt  nach  oben  ge- 
gossen) nur  ein  leichtes  Nachhinken  statt,  weil 
die  Erstarrung  von  unten  nach  oben  fortschritt ; 
bei  Block  ">  wiederum  fand  ein  starkes  Naeh- 
sinken  statt,  weil  die  Abkühlung  von  oben  nach 
unten  sich  vollzog.  Es  entspricht  also  ganz 
der  gemachten  Annahme,  daß  die  Bänder  bei 
Block  4  fast  senkrecht  aufwärts  deuten,  mehr 
als  in  irgend  einem  andern  Block,  während  sie 
bei  Block  ">  sieb  fast  horizontal  erstrecken.  In 
dem  schnell  abgekühlten  Block  1  I  erstrecken 
sich  diese  Ihm  der  deutlich  nach  oben  als  natür- 
liche Folge  der  schnellen  Abkühlung,  die  zum 


Nachsinken  wenig  Zeit  gelassen  hat.  In  Block  8 
wiederum,  dem  bei  der  langsamen  Abkühlung 
genügend  Gelegenheit  gelassen  war  zum  Nach- 
sinken, bat  infolge  dos  kalten  oberen  Blockteiles 
nur  ein  geringes  Nachsinken  stattgefunden,  wo 
her  auch  der  tiefe  Luuker  rührt.  In  Uebcr- 
einstimmung  damit  deuten  die  Streifen  direkt 
nach  oben  trotz  der  langsamen  Abkühlung. 

Bei  dem  langsam  abgekühlten  Block  !>  schließ- 
lich, dessen  oberer  Blockteil  warmgehalten  wurde, 
bewirkte  die  langsame  Abkühlung  und  das  lange 
Flüssighalten  des  oberen  Blockteiles  ein  so  starkes 
Nachsinken,  daß  nur  ein  kurzer  Lunker  zurück- 
blieb und  die  anfänglich  aufwärts  gerichteten 
Streifen  gezwungen  wurden,  eine  abwärts  ge- 
richtete Lage  einzunehmen.  In  diesem  Falle 
war  das  Nachsinken  so  stark,  daß  der  Block 
selbst,  um  etwa  *>  °/0  seiner  Lange  kürzer  wurde. 
So  entspricht  die  Lagerung  dieser  Farbbänder 
in  jeder  Beziehung  der  angeführten  Erklärung 
für  ihre  Entstehung  und  Beschaffenheit. 
»-  '"Obensteheiiile  Tabelle  enthalt  die  Einzelheiten 
der  Herstellung  und  eine  nähere  Beschreibung  der 
Wachsblöcke.  Dr.-Ing.  <>.  !'<t<rsen. 
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Der  unmittelbare  Guß  vom  Hochofen  insbesondere  in 

Rohrgießereien. 

Von  Carl  Irreaberger  in  Mülheim  a.  d.  Ruhr.  t»«*™* 


Die  Anfänge  der  Eisengießerei  sind  auf  dem 
direkten  (4us.se.  das  ist  der  Guß  unmittel- 
bar vom  Hochofen,  begründet.  Eine  Reihe  heute 
nicht  mehr  wirksamer  Faktoren  begünstigte  diese 
etwa  durch  sechs  Jahrhunderte  gebrauchliche 
Arbeitsweise.  Heutzutage  sind  die  Verhältnisse 
sowohl  in  bezug  auf  den  Hochofen  selbst  wie 
auf  die  Art  der  Gußstücke,  die  an  sie  gestellten 
Anforderungen  und  sonstige  für  einen  wirtschaft- 
lichen Gießereibetrieb  erforderlichen  Grund- 
bedingungen wesentlich  andere  geworden.  Die 
regelmäßige  und  ausschließliche  Verwendung 
flüssigen  Hochofeneisens  für  Gießereizwecke,  mit 
Ausnahme  des  Hochofenherdgnsses,  erfolgt  nur 
noch  in  ganz  vereinzelten  Ausnahmefällen. 

Die  Art  der  bis  vor  00  oder  80  Jahren 
vorzugsweise  erzeugten  Gußwaren  —  leichter 
Herdguß,  Poterie,  Ofenplatten  und  einfacher 
kleiner  Kunstguß  stellte  keine  sehr  hoben 
Anforderungen  an  die  Güte  des  Roheisens, 
dasselbe  mußte  nur  recht  hitzig  und  dünnflüssig 
sein,  um  die  Formen  der  meist  sehr  dünnwan- 
digen Gußstücke  gut  auszufüllen.  Man  kam 
mit  einer  Eisensorte  aus  und  errichtete  Gieße- 
reien eben  nur  bei  solchen  Hochöfen,  deren 
benachbartes  Erz  vorkommen  die  Erblasung  solchen 
Roheisens  ohne  Schwierigkeit  ermöglichte.  Das 
Eisen  enthielt  etwa  3.5  °/o  Kohlenstoff,  1,5  bis 
2  °/'o  Silizium,  0,5  bis  1 '/»  Phosphor,  0,5  bis 
1  °/o  Mangan  und  einen  recht  verschiedenen 
Schwefelgehalt.  Die  Oefen  waren  bekanntlich 
klein,  arbeiteten  mit  geringer  Windpressung  und 
lieferten  infolgedessen  ein  Eisen  mit  verhältnis- 
mäßig wenig  Gehalt  an  löslichen  Gasen.  Sie 
waren  meist  als  Sumpföfen  mit  offener  Brust 
zugestellt,  was  in  vereinzelten  Fällen  ein  fast 
andauerndes  Abgießen  durch  „Schöpfen*  aus  dem 
Sumpfe*  ermöglichte. 

Der  stete  Verbrauch  gleicher  Erze  aus  eigenen 
Gruben,  mit  deren  Verarbeitung  Meister  und 
Beamte  nicht  selten  von  Vaters  und  Großvaters 
Zeiten  her  vertraut  waren,  erleichterte  die  Liefe- 
rung eines  ziemlich  gleichmäßigen  Roheisens. 
Dasselbe  war  im  allgemeinen  für  seine  Zwecke 
ausgezeichnet  geeignet ;  dennoch  zuzeiten  auf- 
tretende Störungen,  selbst  tagelange  Aufenthalte, 
wurden  bei  den  damaligen  patriarchalischen  Ver- 
hältnissen mit  Gleichmut  ertragen  und  über- 
wunden.   Jlit  der  immer  vielseitigeren  und  aus- 

•  Die  „offene  Brust"  halt«'  in  erster  Linie  den 
Zweck,  den  bei  der  Erzeugung  von  grauem  Eisen  mit 
kaltem  Winde  infolge  der  difkfitiiisigen,  kalkhaltigen 
Schlacke  häutigen  Vernetzungen  lieikommen  zu  können. 


gedehnteren  Verwendung  des  Gußeisens  stiegen 
die  an  dasselbe  gestellten  Ansprüche.  Der  Ma- 
schinenbauer verlangte  neben  guter  bis  höchster 
Festigkeit  die  Möglichkeit  bequemer  Bearbeitung 
und  porenfreie  Beschaffenheit  der  bearbeiteten 
Flächen;  Armaturenfabriken  mußten  Wert  auf 
Dichtigkeit  ihrer  Gußwaren  selbst  bei  höchstem 
Drucke  legen,  und  für  andere  Zwecke,  wie  feuer- 
und  säurebeständigen  Guß,  kam  es  auf  genaues 
Einhalten  bestimmter  chemischer  Zusammen- 
setzungen an.  Insbesondere  der  Hartguß  und 
unter  diesem  die  hoch  zu  polierenden  Hartguß- 
walzcn  erforderten  die  allergenaueste  Einhaltung 
gewisser  Grenzwerte  in  der  Zusammensetzung 
des  Eisens. 

Der  Hochofen  war  bald  nicht  mehr  imstande, 
diesen  vielerlei  Ansprüchen  unmittelbar  zu  folgen, 
das  heißt  regelmäßig  genau  das  Eisen  zu  liefern, 
wie  es  die  Gießerei  gerade  brauchte.  Dies  wurde 
völlig  zur  Unmöglichkeit,  als  die  Gießereien  zur 
Erreichung  ihrer  Zwecke  verschiedener  Eisen- 
arten nacheinander  oder  gar  zu  gleicher  Zeit 
bedurften,  und  gaben  diese  Verhältnisse  Ver- 
anlassung zum  Bau  der  Kupolöfen.  Die  ersten 
dieser  Oefen  waren  recht  mangelhaft  konstruiert ; 
mit  ihren  engen  Düsen  und  hohen  Pressungen 
wirkten  sie  geradezu  als  Generatoren  und  bliesen 
eine  große  Menge  Kohlenoxyd  nutzlos  in  das 
Freie.  Im  Laufe  der  60  er  Jahre  des  vergangenen 
Jahrhunderts  erst  lernte  man  die  Vorgänge  im 
Kupolofen  einigermaßen  verstehen,  und  man  ge- 
langte schließlich  nach  vielfältigen  und  manch- 
mal recht  phantastischen  Versuchen  zu  unseren 
heutigen  Formen  und  Betriebsarten. 

Aber  erst  durch  die  Arbeiten  von  Jüngst, 
Ledebur  und  Wüst  ist  der  Kupolofen  zu  seiner 
beutigen  verhältnismäßigen  Vollkommenheit  ge- 
langt, und  wir  verdanken  in  erster  Linie  diesen 
beiden  Pfadfindern  unsere  eingehende  Kenntnis 
der  metallurgischen  Vorgänge  bei  der  Kupol- 
ofenschmelzung. Wir  sind  uun  in  der  Lage. 
Eisensorten  für  alle  praktischen  Zwecke  ohne 
Schwierigkeit  im  Kupolofen  zu  gewinnen.  Was 
früher  trotz  seiner  l'n Vollkommenheit  und  Mangel- 
haftigkeit streng  gehütetes  Geheimnis  und  hoch- 
geschätzte Kunst  Einzelner  war,  ist  heute  in 
entwickelter  und  zuverlässiger  Form  Besitz  der 
Allgemeinheit  geworden. 

Die  ersten  auf  den  Hochofenwerken  angelegten 
Kupolöfen  dienten  nur  zur  Herstellung  hoch- 
bezahlter Spezialgüsse.  sie  vermochten  im  all- 
gemeinen dem  direkten  Gusse  noch  nicht  erfolg- 
reichen Wettbewerb  zu   machen.    Erst    als  es 
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zugleich  mit  den  gesteigerten  Ansprüchen  an 
die  Gußwaren  dem  Hochöfner  immer  schwerer 
wurde,  auch  nur  die  früheren  im  gießereitech- 
nischen Sinne  guten  Eigenschaften  des  flüssigen 
Eisens  zu  erreichen,  wandte  man  sich  von  vielen 
Seiten  der  erfolgreichen  Entwicklung  des  Kupol- 
ofenschmelzens zu.  Ganz  besonders  war  dem 
direkten  Gusse  der  Ucbergang  der  Hochöfen 
zum  Koksbetrieb  verhängnisvoll.  Der  harte, 
feste  Koks  gestattete  eine  immer  weiterschreitende 
Vergrößerung  der  Hochöfen,  mit  welcher  eine 
Steigerung  des  Winddruckes  Hand  in  Hand  gehen 
mußte.  Inwieweit  die  einzelnen  Umstände,  hö- 
herer Druck  und  größere  Wflrme  des  Windes, 
Schwefelgehalt  und  sonstige  Eigenschaften  des 
Koks,  oder  andere  Verhältnisse,  Ursache  der 
geringeren  Eignung  des  Hochofeneisens  zum  un- 
mittelbaren Gusse  sind,  bedarf  noch  der  genauen 
wissenschaftlich  begründeten  Feststellung.  Diese 
würde  eine  dankbare  und  für  die  Praxis  wert- 
volle Aufgabe  einer  Doktorarbeit  bilden.  In- 
folge des  großen  Umfanges  der  neuzeitlichen 
Hochofenriesen  dauert  es  manchmal  recht  lange, 
bis  unangenehme  Schwankungen  ausgeglichen 
sind,  was  für  den  Gießereibetrieb  ganz  besonders 
schädigend  ist.  Die  schönen  Zeiten  der  gleich- 
mäßigen Holzkohle  und  der  wohlbekannten  eigenen 
Erze  sind  verschwunden,  dafür  tauchen  schier 
täglich  neue,  vom  ganzen  Erdball  zusammen- 
geholte ErzBorten  auf,  zu  deren  einwandfreier 
Bewältigung  auf  den  ersten  Anlauf  selbst  das 
so  hoch  entwickelte  Hilfsmittel  der  analytischen 
Chemie  nicht  immer  ausreicht.  Eine  Gewähr  für 
regelmäßig  zum  unmittelbaren  Gusse  geeignetes 
Eisen  kann  bei  solchen  Hochöfen  weniger  denn 
je  übernommen  werden. 

Am  längsten  wurde  der  unmittelbare  Hoch- 
ofenguß für  Poterie,  Ofenplatten  und  verwandto 
Waren  beibehalten.  Es  bestehen  heute  noch 
nennenswerte  Betriebe  dieser  Art,  doch  ist  jeder 
derselben  mit  einer  ausreichenden  Kupolofenanlage 
ausgerüstet,  um  allen  Störungen  sofort  begegnen 
zu  können.  Auch  diese  Gußarten  werden  aber 
zum  allergrößten  Teile  bereits  von  reinen  Kupol- 
ofengießereien geliefert. 

Besondere  Seh  wierigkeit  bot  dem  unmittel- 
baren Gusse  die  Herstellung  von  Gas-  und 
Wasserleitu  ngsröhren.  Hier  war  insbe- 
sondere der  Einfluß  der  gelösten,  beim  Abgüsse  frei- 
werdenden oder  sich  bildenden  Gase  und  die  nicht 
immer  genügende  Temperatur  und  Dünnfiüssigkeit 
des  Hochofeneisens  störend  und  gab  Anlaß  zu  vielen 
Wrackgüssen.  Beim  Vergießen  von  Poterie  und 
Ofenplatten  geben  die  verhältnismäßig  großen, 
beim  Gießen  nacb  oben  gerichteten  Flächen  die 
Möglichkeit  einer  gefahrlosen  Absonderung  solcher 
Gase.  Bei  Köhren,  welche  zur  Erreichung  mög- 
lichster Gleichförmigkeit  und  größter  Dichte 
stehend  gegossen  werden  müssen,  scheidet  eine  der- 
artige nach  oben  gerichtete,  gasdurchlässig»*  Fläche 


fast  vollständig  aus,  die  Wandstärken  sind  zudem 
verhältnismäßig  groß,  wodurch  die  Menge  der 
ausscheidenden  Gase  steigt.  Das  Gas  bat  das 
Bestreben,  in  die  Höhe  zu  steigen,  woran  es 
durch  das  erstarrende  Eisen  gehindert  wird.  Es 
wird  in  Form  kleiner,  oft  kaum  wahrnehmbarer 
poröser  Stellen  bis  zu  großen,  fast  die  ganze 
Wandstärke  einnehmenden  Blasen  im  Gußstücke 
zurückgehalten,  und  macht  dieses  unbrauchbar. 
Noch  andere  böse  Wirkungen  ungeeigneten  Eisens 
können  beim  Rohrgusse  auftreten.  So  ist  es  nicht 
allzu  selten,  daß  Rohre  auf  der  Presse  sich  als 
undicht  erweisen,  welche  beim  Erstarren  eine 
allzu  starke  Graphitausscheidung  erlitten.  Die 
Unbrauchbarkeit  solcher  Rohre  kann  in  extremen 
Fällen  schon  sofort  nach  dem  Gusse  durch  die 
an  der  Oberfläche  der  Eingüsse  massenhaft  ab- 
gelagerten Grapbitblattchen  erkannt  werden.  Si- 
liziumarmes, schwefelreicheres  und  schlechtfließen- 
des Eisen  wieder  kann  den  Rohrkern  nach  der 
dem  Eingüsse  entgegengesetzten  Seite  drängen 
und  dadurch  krumme  Rohre  bedingen. 

Die  durch  derartige  Fehlgüsse  oder  auch 
durch  den  Entwicklungsgang  der  Hochöfen  immer 
mehr  zunehmenden  Schäden  standen  allmählich 
in  keinem  irgendwie  annehmbaren  Verhältnisse 
zu  der  durch  Umgehung  der  zweiten  Schmelzung 
erzielten  Ersparnis.  In  richtiger  Erkenntnis 
dieser  Tatsachen  entstanden  in  rascher  Folge 
nicht  allein  auf  Hochofenwerken,  sondern  auch 
unabhängig  von  solchen  vor  einer  Reihe  von 
Jahrzehnten  Rohrgießereien,  die  sich  völlig  auf 
reinen  Kupolofenguß  gründeten. 

Man  blieb  aber  nur  kurze  Zeit  dabei  stehen. 
Die  fortschreitende  wissenschaftliche  Erkenntnis 
des  Hochofenbetriebes  ließ  den  Wunsch  auf- 
tauchen, dessen  in  allen  anderen  Beziehungen 
immer  bessere  Ergebnisse  auch  durch  Rückkehr 
zum  unmittelbaren  Gusse  nutzbar  zu  machen. 
Besonders  in  Amerika  erlag  man  dieser  Ver- 
suchung in  weitgehendem  Maße:  man  errichtete 
dort  Gießereien  der  verschiedensten  Art  auf 
dieser  Grundlage  und  wendete  eine  Unsumme 
von  Zeit,  Mühe  und  Geld  auf  den  Versuch  einer 
Verwirklichung  dieses  Zieles.  Heute  ist  man 
aber  auch  „drüben"  von  diesem  Gedanken  viel- 
fach schon  wieder  abgekommen,  allerdings  nach 
Bezahlung  sehr  teueren  Lehrgeldes.  Diese 
manchmal  recht  unvermittelte  Abkehr  vom 
Hochofenguß  ist  zu  bedauern,  denn  sie  schießt 
über  das  Ziel  hinaus.  Großgießereien  mit  an- 
dauernd umfangreichem  und  gleichmäßigem  Be- 
darf an  Roheisen  gleichartiger  Beschaffenheit 
können  durch  den  Betrieb  eines  gemischten 
Systems  sich  flüssiges  Hochofeneisen  sehr  wohl 
zunutze  machen.  Dies  trifft  insbesondere  für 
Kohrgießereien  zu,  doch  sind  alle  einschlägigen 
Faktoren  gehörig  zu  beachten. 

Der  Gießereibetrieb  muß  bezüglich  der  Be- 
schaffung seines   Bedarfes   an   flüssigem  Eisen 
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vom  Hochofen  so  unabhängig  sein,  daß  er  jeder- 
zeit in  der  Lage,  ist,  viel  oder  wenig  oder  auch 
gar  kein  flüssiges  Eisen  von  ihm  zu  beziehen. 
Zum  unmittelbaren  Gusse  geeignetes  Eisen  soll 
möglichst  wenig  gelöste  Hase  enthalten  und  muß 
sehr  hitzig  und  leichtflicßcnd  sein.  Phosphor- 
reiches  Kisen  bis  zu  1  "/o  —  ist  im  allge- 
meinen in  Anbetracht  der  leichten  Vcrgießbar- 
keit  das  bestgeeignete.  Je  nach  den  örtlichen 
Verhältnissen  beansprucht  die  Beförderung  zur 
Gießerei  Inngere  Zeit.  Kisen  von  mäßigem, 
zum  Vergießen  richtigem  Siliziumgehaire  würde 
auf  dem  Transporte  zu  große  Wärmcverluste 
erleiden.  Man  sucht  darum  vorteilhaft ,  einen 
höheren  .Siliziumgehalt  zu  erreichen.  Durch 
Verbrennung  eines  Teiles  dieses  Ueherschusses 
bleibt  das  Eisenhart  wahrend  des  Transportes 
warm  und  kann  durch  Zusatz  einer  ent- 
sprechenden Menge  siliziumärmeren  Kupolofen- 
eisens  auf  die  erwünschte  Zusammensetzung  ge- 
bracht werden.  Durch  innige  Mischung  solcher 
Eisensorten  gelingt  es,  die  im  Hochofeneisen 
enthaltenen  Gase  fast  vollständig  auszuscheiden, 
und  man  gelangt  auf  diesem  Wege  am  sichersten 
dazu,  wirklich  heißes  und  brauchbares  Eisen  bis 
an  die  Gießformen  zu  bringen. 

Ist  eine  Gießerei  gezwungen,  unter  allen 
Umstanden  eine  bestimmte  Mindestmenge  flüssigen 
Roheisens  vom  Hochofen  zu  beziehen,  so  wird 
sie  nicht  allzu  selten  in  die  Lage  kommen,  un- 
geeignetes Eisen  vergießen  zu  müssen.  Was  es 
aber  für  die  Gießer,  vom  Former,  Meister  und 
Ingenieur  bis  zum  Gießereidirektor,  bedeutet, 
mit  ungeeignetem  Eisen  abgießen  zu  müssen, 
das  weiß  jeder,  der  es  am  eigenen  Leibe  er- 
fahren hat.  der  insbesondere  auch  die  schwan- 
kenden Arbeiterverhältnisse  in  den  Industrie- 
gegenden  keimt.  In  einigen  Wochen  kann  durch 
solche  beim  unmittelbaren  Hochofengusse  unver- 
meidliche Zwischenfälle  ein  großer,  gut  besetzter 
Betrieb  entvölkert  sein. 

Die  nicht  genügende  Wertung  dieses  l'm- 
standes  schon  bei  der  Anlage  von  Gießereien 
hat  für  manchen  Betrieb  recht  schmerzliche 
Folgen  gezeitigt  und  dessen  wirtschaftliche  Ent- 
wicklung gehemmt.  Die  Erkenntnis,  daß  es 
verfehlt  war,  ganz  zum  direkten  Gusse  zurück- 
zukehren, war  allerdings  sehr  rasch  gewonnen 
worden,  aber  man  hielt  daran  fest,  mit  ver- 
hältnismäßig kleinen  Sehinelzanlagen  auskommen 
zu  können. 

Benötigt  i,  B  eine  moderne,  mit  Karussells 
und  Gnstrockiiuug  ausgestattete  kohrgießerei  das 
erste  Eisen  etwa  drei  Stunden  nach  Arheits- 
heginnn  und  faßt  dir  Kupnlofensumpf  das 
Sehmelzgut  einer  Stunde,  so  kann  der  Kupolofen 
mit  4  bis  ')  t  stündlicher  Leistung  in  der  zwölf- 
stiimligcn  Schicht  zehn  Stunden  lang  unter  Wind 
gehalten  werden:  er  würde  also  nur  ein  Drittel 
des  Gesamt  he  larfs  liefern,  wenn  die  Erzeugung 


der  Gießerei  etwa   100  t  Ware  betragen  soll. 
Eine  solche  Gießerei  ist  darauf  angewiesen 
vollen  Betrieb  vorausgesetzt   -  mindestens  zwei 
Drittel  ihres  Eisens  auf  alle  Eälle  flüssig  vom 
Hochofen  zu  beziehen. 

Unter  Umständen  kommt  aber  selbst  diese 
geringe  Leistungsfähigkeit  der  Schmelzanlage 
nicht  voll  zur  Geltung,  w  nn  nämlich  die  An- 
lage mit  Rücksicht  auf  den  Hochofenbetrieb  nur 
für  periodisches  Abgießen  eingerichtet  wurde. 
Wir  kommen  hier  auf  einen  besonders  wichtigen 
Funkt,  dessen  unrichtige  Beurteilung  bei  der 
Anlage  einer  modernen  Rohrgießerei  ganz  ver- 
hängnisvoll sein  kann,  auf  die  Vor-  und  Nach- 
teile des  periodischen,  etwa  alle  drei  Stunden 
erfolgenden  und  des  in  ganz  kurzen  Zwischen- 
räumen fast  ununterbrochen  geschehenden  Ab- 
gießens.  Da  das  Eisen  im  Interesse  seiner 
Temperaturerhaltung  nur  in  größeren  Mengen 
transportiert  werden  kann,  was  sich  auch  mit 
den  Wünschen  des  Hochöfners  deckt,  der  nicht 
allzu  oft  abstechen  will  und  kann,  war  es 
naheliegend,  die  Gießperioden  dementsprechend 
einzuteilen.  Man  gab  den  Gießtrommeln*  eine 
Größe,  welche  sie  befähigte,  genau  so  viele 
Formkasten  zu  tragen  (einschließlich  einiger 
Reservekasten),  als  in  einer  Periode  zum  Ab- 
güsse gebracht  werden  konnten.  Der  Ar- 
beitsvorgang ist  dann  folgender:  Nach  dem 
Stampfen  und  Schwärzen  der  ersten  Form  wird 
sie  der  Gasflamme**  ausgesetzt,  um  vollkommen 

*  Diu  FormkaMcn  wind  an  drehbaren  Trommeln, 
sogenannten  Karussells,  im  Kreise  befestigt.  Die  ver- 
schiedenen Arbeiten  spielen  «ich  nn  einem  Punkte 
ab,  während  die  Trommel  naeh  Erledigung  einer 
joden  Verrichtung  weiter  gedreht  wird.  Diene  Me- 
thode gewährt  gegenüber  der  alte»,  bei  welcher  die 
Formkasten  unverrückbar  in  geraden  Linien,  batterien- 
weise aufgehängt  sind,  ganz  wesentliche  Vortoile  durch 
vereinfachten  und  erleichterten  Arheitsgang.  Erstmals 
wurde  nie  von  der  II  alberge  rhUt  te  ausgeführt  und 
fand  in  zum  Teil  verbesserter,  zum  Teil  aber  auch 
verschlechterter  Form,  Eingang  in  allen  modernen 
RohrgicUereien.  Ein/eine  derselben  verfügen  (Iber 
zehn  Stück  solcher  Trommeln.  (Vergleiche  „8tahl 
und  Eisen-  11107  Nr.  12  S.  39S  ff.l 

**  Die  alten,  an  die  Formkasten  unten  angehängten 
Koksöfen  muttten  wohl  schon  allgemein  der  viel 
wirtschaftlicheren  Onstroeknung  weichen.  Fall»  letz- 
tere Anlagen  ungereinigtes  (»an  zur  Verwendung 
bringen,  sind  lange  Rohrleitungen  zu  vermeiden. 
Durch  dieselben  wird  eine  stnrke  Abkühlung  de« 
Gases  bedingt,  welche  Teer-  und  Stnubablagorungen 
besonders  in  den  Kingbdtu ngen  und  Düsen  der  eigent- 
lichen Verbronnungsapparnte  veranbili».  Daraus  er- 
gibt si<  h  eine  nie  versiegende  Quelle  der  l'nordnung 
und  Betriebsstörungen.  Die  Anlage  und  der  Betrieb 
einer  ausgiebigen  (insreinigung  ist  in  Anbetracht 
der  sehr  groüen  täglich  verbrauchten  tiasmengen 
ree.ht  belangreich.  Man  bat  diesen  l'ebolständcn 
durch  Einrichtung  einzelner  kleiner  ( icneratorun 
in  unmittelbarer  Nähe  der  GielStrommeln  abgeholfen. 
Eine  nennenswerte  Abkühlung  der  Gase  zwischen 
Erzeugung*-  imil  Vorhraiichsort  tritt  infolgedossen 
nicht  ein;  sowohl  die  Eigenwärme  des  Gases  wie 
der   Verbrunnuiigswert  der    in   Anlagen    mit  laugen 
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trocken  und  abgekühlt  zu  sein,  bis  die  letzte 
Form  gestampft  ist.  Im  unmittelbaren  An- 
schluß an  das  Stampfen  oder  nach  einer  doch 
nur  kurzen,  15  Minuten  nicht  überschreitenden 
Pause  können  die  Kern«-  eingelegt  und  die 
Formen  abgegossen  werden.  Nach  dem  Abgüsse 
des  letzten  Rohres  werden  die  Kernspindeln 
gezogen,  hieran  anschließend  die  Rohre  selbst, 
die  Kasten  werden  vom  anhangenden  Sande 
befreit,  geschlossen,  und  das  Formen  kann  von 
neuem  beginnen. 

Der  gesamte  Vorgang  darf  bei  achtmaligem 
Abguß  in  der  Doppelschicht  nicht  mehr  als  drei 
Stunden  beanspruchen,  wovon  auf  das  Gießen 
kaum  Stunde  entfällt.  Alle  Kolonnen  be- 
ginnen die  Arbeit  zu  gleicher  Zeit  und  sollen 
ebenso  gleichzeitig  gußfertig  sein.  Dies  wird 
im  allgemeinen  nicht  allzu  schwer  erreicht.  So 
günstig  sich  dieses  S}rstem  dem  regelmäßigen 
Alistechen  des  Hochofens  und  den  Beförderungs- 
verhältnissen  von  diesem  zur  Gießerei  anpaßt, 
so  unvorteilhaft  ist  es  in  Anbetracht  der  Ver- 
hältnisse des  Kupolofenbetriebes.  Letzterer 
liefert  ununterbrochen  die  gleiche  Menge  Eisen. 
Selbst  wenn  das  Vergießen  entgegen  dem  son- 
stigen Bedürfnisse  des  Betriebes  bis  auf  jeweils 
eine  Stunde  hinausgezogen  wird,  muß  der  Kupol- 
ofen nach  zweistündigem  Blasen  jeweils  eine 
Stunde  abgestellt  und  mit  blinden  Koksgichten 
warmgehalten  werden.  Das  Eisen  wird  dadurch 
nicht  hitziger,  jedenfalls  aber  teurer.  Die 
Leistung  des  Kupolofens  vermindert  sich  ganz 
wesentlich,  was  bei  Kupolofenanlagen,  die  einiger- 
maßen knapp  bemessen  sind,  besonders  fühlbar 
werden  muß,  da  infolgedessen  das  Verhältnis 
zwischen  Hochofen-  und  Kupolofeneisen  noch  un- 
günstiger wird. 

Ganz  besonders  schädigend  wirken  bei  sol- 
cher Anordnung  für  periodischen  Guß  Unpiinkt- 
lichkeiten  in  der  Anlieferung  des  flüssigen  Hoch- 
ofeneisen«. Solche  sind  aber  sehr  schwer  zu 
vermeiden.  Zunächst  ist  es  schon  am  Hochofen 
nicht  immer  möglich,  genau  zur  Minute  abzu- 
stechen, wenn  es  die  Gießerei  wünscht,  oft 
nimmt  der  Abstich  selbst  unliebsam  Zeit  in  An- 
spruch, dann  gibt  es  Aufenthalte  während  des 
Transportes  durch  Warten  an  Kreuzungen  oder 
Besetzung  der  Verbindungsgeleise  mit  anderen 
Transporten.    Eine  neue  Rohrgießerei  wird  ja 

Zuleitungen  abgelagerten  Produkte  kommt  voll  zur 
lieltun«,  und  die  störenden  Verunreinigungen  nind 
gründlich  vermieden.  Selbst  im  Hutriebe  werden  Er- 
sparnisse erzielt,  da  diese  kleinen  (Generatoren  nn- 
atandslos  von  der  an  ihnen  und  in  ihrer  Nähe  ar- 
beitenden Formerkolonne  ohne  besonder»  Vergütung 
bedient  werden  können.  Etwaige  Störungen  ziehen 
zudem  nur  oine  Kolonne  in  Mitleidenschaft. 

Neuerdings  wird  auch  gereinigten  und  auf  hö- 
heren Druck  gebrachten  llochofenga*  mit  ausgezeich- 
netem Erfolge  für  Kohrtrocknung  verwindet.  Ein 
»olcheK  Verfuhren  hat  Hieb  auf  den  l!uderu.s*ehen 
Werken  bestens  bewährt  und  wurde  diesen  patentiert. 


nur  ausnahmsweise  mit  der  Hochofenanlage  zu- 
gleich projektiert,  meist  muß  sie  sich  gegebenen 
oft  recht  komplizierten  Verhältnissen  anpassen. 
Die  genannten  Umstände  ergeben  in  ihrer  Summe 
häufige  Verspätungen,  deren  unangenehme  Wir- 
kung verschärft  wird  durch  die  Bereitschaft 
des  Kupolofens,  das  in  der  Zwischenzeit  ge- 
sammelte Zusatzeisen  abzugeben.  Das  Eisen 
muß  ihm  abgenommen  oder  der  Wind  abgestellt 
werden  und  das  durch  die  Verspätung  schon 
kälter  gewordene  Hochofeneisen  erhält  nun  einen 
Zusatz  von  ebensowenig  hitzigem  Kupolofen- 
eisen.  Immerhin  wird  man  sich  bei  kleinen 
Verspätungen  irgendwie  zu  helfen  wissen  und 
auch  das  mattere  Eisen,  wenn  es  noch  einiger- 
maßen angeht,  vergießen.  Zieht  sich  eine  Ver- 
spätung aber  auf  mehr  als  1  Stunde  hin- 
aus, so  ist  der  Zeitverlust  nicht  mehr  herein- 
zubringen, für  die  fragliche  Schicht  fällt,  ein 
Guß,  d.  i.  lji  der  Gesamterzeugung,  aus,  die 
Akkordarbeiter  werden  wegen  des  Verdienst- 
entganges mißmutig  und  die  Gestehungskosten 
schnellen  infolge  der  fortlaufenden  Tage-  und 
Regielöhne  in  die  Höhe.  Diese  Schwierigkeit 
fällt  demnach  sehr  schwer  ins  Gewicht  und  ist 
bei  einer  Neuanlage  den  Verbindungswegen  die 
größte  Aufmerksamkeit  zu  widmen.  Aber  auch 
bei  solcher  dürften  Verzögerungen  niemals  ganz 
zu  vermeiden  sein. 

Gießereien,  welche  für  reinen  Kupolofenbetrieb 
eingerichtet  sind,  haben  neuerdings  wesentlich 
größere,  zum  Arbeiten  mit  mehreren  Kolonnen 
eingerichtete  Trommeln.  Während  eine.  Kolonne 
stampft,  zieht  die  zweite  Spindeln  und  Rohre  uud 
eine  dritte  gießt  nach  dem  Einlegen  der  Kerne  die 
fertigen  Formen  ab.  Es  kann  unter  Umständen 
vorteilhaft  sein,  eine  Gießkolonne  für  mehrere 
Trommeln  zu  verwenden.  Ein  Teil  derselben  ist 
von  der  zweiten  Stunde  der  Schicht  an  bis  zum 
Arbeitsschlüsse  ununterbrochen  mit  dem  Abgüsse 
beschäftigt  und  der  Kupolofen  wird  r  gelmäßig 
sein  Eisen  los.  Dasselbe  ist  infolge  des  gleich- 
mäßigen Ofenganges  hitzig  und  erfordert  eine 
Mindestmenge  von  Koks.  Die  Leistungsfähigkeit 
einer  solchen  Einrichtung  ist  sehr  groß,  damit 
ausgestattete  (fießereien  erreichen  mit  ihren  drei 
großen  Trommeln  unter  wesentlichen  Lohnerspar- 
nissen eine  höhere  Produktion  als  Gießereien 
älteren  Systems  mit  zehn  kleineren,  für  periodischen 
Guß  bemessenen  Trommeln.  Selbstredend  müssen 
diese  großen  Trommeln  mit  mehr  Hebezeugen 
ausgerüstet  werden.  Dadurch  werden  die  ein- 
zelnen Kolonnen  voneinander  wirklich  unabhängig. 
Ein  nur  oberflächlicher  Vergleich  ergibt,  daß  eine 
solche  (ließerei  auch  in  ihrer  Anlage  trotz  der 
etwas  teureren  Hebezeilire  billiger  ist  als  eine 
Gießerei  mit  vielen  kleinen  Trommeln.  Es  wird 
selir  wesentlich  an  Raum  gespart,  da  sich  alle 
Einrichtungen  auf  ein  Mindestmaß  zusammen- 
drängen lassen.     Die  Trausporte  konzentrieren 
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«ich  auf  weniger  Tunkte,  sämtliche  Betriebsmittel 
sind  stetig  im  Gange  und  vollwertige  Reserven  kön- 
nen leichler  errichtet  und  instandgehalten  werden. 

Die  Umschmelzkostcn  für  die  Tonne  Roh- 
eisen dürften  bei  Berücksichtigung  von  3  bis 
n  °/o  Abbrand  heute  kaum  unter  O-tf  betragen. 
Es  ist  also  durch  Ersparung  derselben  oder  auch 
nur  eines  Teile«  davon  im  Großbetriebe  eine 
ganz  wesentliche  Ermäßigung  der  Selbstkosten 
zu  erreichen.  Betragen  sie  z.  B.  in  einer  Gießerei 
mit  200  t  Tagesproduktion,  falls  es  gelingt, 
ohne  nennenswerte  anderweitige  Schädigung  etwa 
die  Hälfte  des  flüssigen  Eisens  vom  Hochofen  zu 
beziohen,  brutto  180  000  #  im  Jahre,  so  steht 
dem  gegenüber  die  Auslage  für  Verzinsung  und 
Abschreibung  der  Beförderungsanlage  (Geleise, 
Lokomotiven.  Pfannenwngcn  usw.)  und  deren 
Betrieb  sowie  der  Lohn  der  wenigen  zum  Mischen 
nötigen  Leute.  Insgesamt  können  die  Unkosten  in 
einem  Betriebe  derartigen  Umfanges  selbst  unter 
besonders  ungünstigen  Verhältnissen  mit  höchstens 
40  000  bis  50  000  bestritten  werden.  Da 
den  Gefahren  des  flüssigen  Hochofeneisens  durch 
ausgiebige  Beimischung  von  Kupolofenciscn  be- 
gegnet werden  kann,  würde  es  verfehlt  sein, 
sich  den  großen  wirtschaftlichen  Nutzen  der  Ver- 
wendung desselben  nicht  zu  eigen  zu  machen. 

Eine  für  diesen  Zweck  eingerichtete  Gießerei 
muß  aber  jederzeit  auch  ohne  Hochofeneisen  stö- 
rungsfrei betrieben  werden  können.  Die  Kupol- 
ofenanlage  muß  durch  ununterbrochenen  Betrieb 
zur  vollen  Leistungsfähigkeit  gelangen.  Die 
Gatticrung  des  Kupolofeneisens  soll  das  Ver- 
gießen desselben  zur  Not  ohne  jeden  Zusatz  von 
Hochofeneisen  gestatten.  Letzteres  soll  im  all- 
gemeinen nur  verwendet  werden,  wenn  es  sich  mit 
Kupolofeneisen  bezeichneter  Art  zu  einer  tadel- 
losen Qualität  vereinigen  läßt.  Für  gewöhnlich 
wird  man  demnach  das  Kupolofeneisen  an  der 
untersten  zulässigen  Siliziumgrenze  halten  und 
das  Hocliofeneiscn  reich  siliziert  zu  erblasen 
trachten.  Die  Gebläse  am  Kupolofen  sollen  mit 
verschiedener  Geschwindigkeit  arbeiten  können, 
um  im  Falle  gänzlicher  Ausschaltung  des  Hoch- 
ofeueisens  jederzeit  den  ganzen  Bedarf  an  flüs- 
sigem Eisen  decken  zu  können.  Tritt  letzterer 
Kall  ein.  so  wird  man  selbstredend  den  Silizinm- 
gehalt  der  nächsten  Kupolofeneisensätze  ent- 
sprechend zu  steigern  haben. 

Daß  die  Vorkehrungen  zum  Mischen  der 
beiden  Eisensorlen  tadellos  und  insbesondere  im- 
stande sein  müssen,  jederzeit  Mischungen  in 
jedem  Verhältnis  bequem  zu  bewirken,  ist  eigent- 
lich selbstverständlich,  dennoch  wird  in  dieser 
Beziehung  noch  schwer  gesündigt. 

Ein  weiteres  .Moment  ist  von  nicht  un- 
wesentlichem Einfluß  auf  das  (iedeihen  einer  neu- 
zeitlichen l.'ohrgieiiepi.  sie  miiü  auf  zwei 
Sohlen  arbeiten.  Die  Anordnung  derselben  i>t 
für  die  Beschaffung  und  Temperatur  des  zum 


Abgüsse  gelangenden  Eisens  von  großer  Wichtig- 
keit. Am  besten  ist  es,  die  Arbeitsbühne  der 
Former  und  Kernmacher  auf  Hüttensohle  in 
gleicher  Höhe  mit  der  Eisen ztiführungsbahn  zu 
legen,  so  daß  Hochofen-  und  Kupolofeneisen  an- 
gefahren und  gemischt  werden  können,  ohne  be- 
sonders gehoben  werden  zu  müssen.  Unter  be- 
sonders günstigen  Umständen  können  Boden- 
stufen dieser  Anordnung  nutzbar  gemacht  werden. 
Wo  dies  nicht  angängig  ist,  muß  man  freilich 
mit  der  unteren  Arbeitsfläche  unter  Hüttensohle 
gehen.  Ist  dies  der  Grundwasserverhältnisse 
wegen  oder  aus  sonstigen  Gründen  nicht  mög- 
lich, so  legt  man  die  obere  Formbühne  in  ein 
erstes  Stockwerk  und  stellt  die  Kupolöfen  auf 
gleiche  Höhe.  Bei  reinem  Kupolofensystem 
sind  auch  in  diesem  Falle  die  Uebelständc 
nicht  allzu  groß,  obwohl  das  Heben  und  Senken 
des  gesamten  Eisens  im  rohen  Zustande  wie  in 
der  Form  von  Röhren  immerhin  «'ine  dauernde 
und  nicht  ganz  unbeträchtliche  Ausgabe  ver- 
ursacht. Doch  werden  die  Verhältnisse  schwie- 
riger bei  einem  gemischten  Betriebe.  Unter  Um- 
ständen läßt  sich  das  Hochofeneisen  mit  einer 
vom  Hochofen  allmählich  ansteigenden  Adhäsions- 
Bahn  auf  die  Hf  he  der  Arbeitsbühne  bringen, 
andernfalls  muß  es  mit  Aufzügen  oder  anderen 
Vorrichtungen  gehoben  werden,  was,  abgesehen 
von  den  Kosten,  Zeitverluste  und  Abkühlung  nicht 
ganz  vermeiden  läßt.  Es  ist.  am  ungünstigsten 
und  mit  dauernden  Schäden  für  den  Betrieb  sowohl 
in  beziig  auf  die  Temperatur  des  Eisens  wie 
auf  Lohnausgaben  und  Verspätungen  verbunden, 
wenn  der  Kupolofenabstich  für  die  untere  Ar- 
beitsbühne angeordnet  ist.  Dort,  wird  das  Eisen 
in  irgend  einer  Weise  gemischt,  dann  in  die 
Nähe  der  einzelnen  Trommeln  geführt  und  mit 
Hilfe  der  den  Formarbeiten  dienenden  Laufkatzen 
oder  durch  besondere  Hebezeuge.  durch  Aus- 
sparungen in  der  oberen  Arbeitsbühne  auf  diese 
gehoben.  Diese  Einrichtung  bedingt  die  größten 
Zeitverluste,  ist  aber  bei  Hohrgießercien,  welche 
für  periodischen  Guß  eingerichtet  sind,  noch 
heutzutage  anzutreffen. 

Das  Mischen  des  Eisens  geschieht,  am  besten 
unmittelbar  an  den  Kupolöfen,  indem  den  Gieß- 
pfannen von  der  einen  Seite  Eisen  aus  der 
Kupolofenabstichriniie  zufließt,  während  gleich- 
zeitig von  der  andern  Seite  die  Hochofen  planne 
das  beabsichtigte  Quantum  Hochofeneisen  zu- 
gießt. Auf  diese  Weise  wird  die  innigste  Mi- 
schung beider  Sorten  und  die  gründlichste  Aus- 
glcichun-r  und  Kiitgasuni:  des  letzteren  Eisens 
erreicht.  Dann  soll  die  Gießpfanne  entweder  auf 
geradem  Geleise  oder  mittels  irgend  einer  andern 
Beförderungsvorrichtung.  z.  H.  eines  Veloziped- 
kranes.  unmittelbar  an  die  Verwendungsslelle  ge- 
bracht werden.  Auf  diese  Weise  kann  das  Eisen 
noch  mit  seiner  vollen  Hitze  2  bis  3  Minuten  nach 
dem  Abstiche   vergossen  werden  und  man  wird 
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die  ganze  Eisenbewegung  mit  dem  geringsten 
Aufwände  an  Löhnen  und  motorischer  Kraft 
durchgeführt  haben.  Es  schadet  durchaus  nichts, 
wenn  wegen  allzu  hitzigen  Eisens  mit  dem 
Gießen  einige  Minuten  gewartet  werden  muß; 
das  Gegenteil,  der  Abguß  mit  zu  mattem  Eisen, 
ist  unter  allen  Umstanden  schädlich. 

Zum  Schlüsse  sei  das  Ergebnis  der  vor- 
stehenden Ausführungen  dahin  zusammengefaßt: 
Die  Verwendung  flüssigen  Roheisens  zum  all- 
einigen, unmittelbaren  Gusse  empfindlicher 
Gegenstande  ist  nicht,  jedenfalls  heute  noch  nicht. 


angängig.  Wohl  aber  empfiehlt  sich  ein  ge- 
mischtes System,  da  durch  den  Zusatz  von 
Kupolofeneisen  in  ausreichendem  Umfange  das 
Hochofeneisen  genügend  verbessert  werden  kann 
und  eine  zum  unmittelbaren  Gusse  ausreichende 
Güte  des  Mischeisens  sicher  zu  erreichen  ist. 

Die  Gießereien  müssen  aber  auf  die  Mög- 
lichkeit alleinigen  Betriebes  mit  Kupolöfen 
eingerichtet  sein  und  dürfen  sich  von  reinen 
Kupolofengießereien  nur  durch  die  Möglich- 
keit bequemer  Zufuhr  und  Mischung  des  Hoch- 
ofeneisens unterscheiden. 


Zuschriften  an  die  Redaktion. 


(FBr  die  unter  dleeer  Rubrik 
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Ueber  die  Ausnutzung  der  Hochofengase. 


Kin  Vortrag  dos  Ingonieurs  Pot.  E  vor  mann  in 
inner  Versammlung  der  Zivilingenieure  von  Cleve- 
laud  Uber  den  Wert  der  Hochofen-Gasmotoren,  der 
mir  kürzlich  in  die  Hand  kam,  regte  mich  an,  in  Ver- 
folgung meiner  Vorschlüge*  über  Regenerierung 
der  Hochofengase  ein  Bild  zu  entwerfen,  wio  sich 
eine  Eisenhütte  darstellt,  welche  au  Her  dem  zum 
Hochofenbetrieb  nötigen  Koks  nur  eine  kloine 
Monge  Kohle  zur  Regenerierung  der  Hochofon- 
gaso  und  sonst  keinerlei  Brennstoff  benötigt. 

Die  Anlage  sei  gegründet  auf  einen  Hoch- 
ofen von  120  t  Tagesproduktion.  Diese  werde 
mit  etwas  Schrott  und  Erzen  in  zwei  Martinöfen 
von  20  t  Einsatz  (ein  dritter  in  Roserve)  zu  Fluß- 
eison  umgewandelt,  welche»  in  oinom  Blockwalz- 
werk und  zwei  bis  drei  Fertigstraßen  auf  Walz- 
ware verarbeitet  wird.  Nach  Lowthian  Bell 
liefert  ein  Clevelander  Hochofen  pro  1  kg  Roh- 
eisen fi,67  kg  Gaite  mit  folgender  Zusammensetzung: 
Gew.  16,07  CO»  27,34  CO  0,11  H  56.4S  X 
Vol.  ,  11,3  „  31,00  „  1,7  ,  ■%,(»  „ 
1  chm  des  Gases  wiegt  1,41  kg  und  enthält: 

kg  0,226  CO»  0,385  CO  0,0010  H  0,7516  N 
und  liefert  bei  der  Verbrennung  071  Kalorien. 

Zur  Regenerierung  eines  Kubikmeters  dieses 
(iasos  sind  nötig: 

zur  Reduktion  der  CO»  0,061  kg  C 
zum  Wärmeersatz  0,122    „  „ 

und  0,162  kg  O  =  0,1 13  chm,  man  erhält  0,5)Mi  kg  C<  >, 
0,0015  kg  H  und  0,75)6  N,  welche  ein  Volumen 
von  1,42  cbm  besitzen. 

Die  Vorbrennungswärme  eines  Kubikmeters 
beträgt  1651  Kalorieu.  Von  Jon  pro  1  kg  Roh- 
eisen fallenden  Gasen  zu  G,< »7  kg  gehen  vor- 
loren  10*/.,  werden  zur  Windorhitzung  verbraucht 
254/o:  es  bleiben  zu  anderer  Verwendung  ti-V'/o 
oder  4,3  kg,  das  sind  3,05  cbm. 

Bei  einer  Tageserzeugung  von  120  t  ent- 
fallen auf  die  Stunde  5000  kg,  auf  die  Minute 
S3/3  kg  Roheisen.    Da  auf  das  Kilogramm  Roh- 
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rund  3  cbm  Hochofengas  für  maschinelle 
Antriebe  und  andere  Verwertungen  erübrigen,  so 
sind  stündlich  15 000  cbm,  minutlich  250  cbm  (Jas 
zur  Verfügung.  Wenn  dieso  mit  einem  stünd- 
lichen Aufwand  von  2745  kg  Kohlen  und  1695  cbm 
Sauorsloff  regeneriert  werden,  erhält  man  stünd- 
lich 21300  cbm  Gas  mit  einem  Heizwert  von 
35  16»} 300  WE.  Zwei  Martinöfen  mit  20  t  Einsatz 
brauchen  stündlich  höchstens  10000000  WE.  so 
daß  25000000  WE.  zur  Erzeugung  elektrischer 
und  mechanischer  Energie  übrig  bleiben. 

Bei  etwa  20°  o  mechanischem  Nutzeffekt  der  Gas- 
motoren werden  f.  d.  Pferdekraftstunde  3000  WE. 
verbraucht,  so  daß  obige  Wärmemengen  oinen 
Energiewert  von  8000  1\  S.  ergeben.  Wenn  für 
die  Hochofenanlage  und  zwar  Tür  Gebläse  600, 
für  Gasreinigung  800,  für  verschiedene  elektrische 
Antriebe  »XX),  also  zusammen  2(K»  1*.  S.,  für  das 
Stahlwerk  200  P.S.  gebraucht  werden,  so  bleiben 
für  Walzwerks-  und  andere  Kabrikations-Antriobe 
58(X)  P.S.  übrig.  Veranschlagt  man  don  Kraft- 
bodarf  eines  Block-  und  Grobwalzwerkes  ein- 
schließlich Rollgänge,  Sägen  usw.  mit  3000  P.  S., 
einer  Mittelstrecke  mit  121)0  P.S.,  einer  Fein- 
strocke mit  81)0  P.S.,  so  bleiben  noch  für  andere 
Zwecke  80J  P.S.  verfügbar. 

Dio  Anlage  zur  Regenerierung  der  Hochofen- 
gase ist  so  zu  bemessen,  daß  bei  zoitweisem  Still- 
stand dos  Hochofens  durch  vermehrte  Vergasung 
von  Kohle  der  Gasbedarf  der  Gasmotoren  godoekt 
werden  kann.  Auch  kann  mit  Hilfe  dieser  Gase 
der  Betrieb  der  Winderhitzer  aufrecht  erhalten 
werden,  wenn  der  Hochofen  kein  oder  schlechtes 
Gas  gibt. 

Da  das  Block-  und  Grobwalzwerk  die  Blöcke 
in  der  Gußhitzo  verarbeitet,  so  dürfte  der  Gas- 
vorrat auch  noch  zum  Heizen  der  Wärmöfen  der 
Mittel-  und  Feinst  rocken  ausreichen,  da  dio  An- 
sätze alle  sehr  reichlich  genommen  wurden.  Wenn 
beim  Betrieb  der  Stahlöfen  mit  gewöhnlichem 
Generatorgas,  dor  Walzens!  ral>on  mit  Dampf- 
masehinon,  der  Wannöfen  mit  direkter  l-'enerinitr 
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der  Brennstoffverbrauch  100  °/«  der  Fertigware  be- 
trügt, würde  er  bei  Verwendung  der  regenerierten 
Hochofengase  nur  4U°|0  betragen.  Dazu  kommt 
die  großo  Verbilligung  in  der  Führung,  da  die 
Brennstoffverwendung  völlig  bei  der  Kegenerie- 
rungsanlage  konzentriert  ist. 

Bei  Erweiterung  dor  Anlage  um  einen  zwoiton 
Hochofen  und  zwei  weitere  Stahlöfen  wird  das 
Verhältnis  dos  Kraftvorrates  zum  Bedarf  der 
Walzwerke  noch  viel  günstiger,  du  dieso  nicht 
erweitort  werden  müssen,  indem  sie  auch  das 
Doppelte  der  erstgenannten  Produktion  werden 
vorarbeiten  können. 

Mitteilungen  aus  dem 

Die  direkte  Verbrennung  des  Kohlenstoffs 
in  Stahl  und  Ferrolegierungen. 

Von  Prof.  Dr.  B.  X  e u  m  a  n  n-Darmsladt. 

Die  Bestimmung  des  Kohlenstoffs  in  Eisen- 
und  Stahlprodukton  geschieht  fast  allgemein  in 
der  Weise,  daß  man  die  Substanz  mit  Kupfer- 
salzlösung behandelt,  wodurch  der  Kohlenstoff 
freigelegt  wird.  Den  freigemachten  Kohlenstoff 
verbronnt  man  dann  entweder  auf  nassem  Woge 
mit  Chromsäure  oder  nach  der  Filtration  auf 
trocknen)  Wege  im  Säuerst offstrom.  Bei  einigen 
Ferrolegierungen  (mit.  Chrom,  Wolfram  usw.)  ist 
os  nun  nicht  möglich,  durch  ein  wüssrigos  Lösungs- 
mittel den  Kohlenstoff  zu  isolieren;  man  war  genö- 
tigt, in  diesen  Fällen  zu  dem  otwas  umständlichen 
Wöhlersi  hen  Chlorvorfahren  zu  greifen. 

Seit  einigen  .Jahren  sind  nun  Methoden 
empfohlen  worden,  welche  die  Anwendung  von 
Chlor  vermeiden  und  die  Verbrennung  des  Kohlen- 
stoffs durch  direktes  Erhitzen  dor  feinzerkloinerten 
Substanz  im  Sauerstoffstrome  erstreben. 

Die  Verbrennung  des  Kohlenstoffs  kann  ont- 
wodor  in  Porzellan-  oder  Platinrohren  oder  in 
besonderen  Verbrennungsticgoln  goschohen.  Letz- 
tere stehen  vielfach  in  Amerika  in  Anwendung, 
scheinen  bei  uns  aber  ziemlich  unbekannt  zu  sein, 
denn  die  Methode  ist  bisher  in  keinen  Leitfaden 
übergegangen  und  unsere  Platintirmeii  führen 
keine  derartigen  Tiegel.  Da  aber  diese  Tiegel  in 
der  amerikanischen  Literatur  öfter  erwähnt 
worden,  so  sollen  nachstehend  einige  Arten  der- 
selben beschrieben  werden,  ebenso  eine  andere 
sehr  empfehlenswerte  Verb ren nungseinrichtung. 

Hat  mau  den  Kohlenstoff  einer  Stahlprobe 
durch  Ku pferir.su ng  isoliert,  so  kann  man  die 
trockne  Verbrennung  desselben  wie  bei  dor  Fle- 
in ent-ara  naiv  so  in  einem  mit  Kupferoxyd  oder 
Platinqiiarz  beschickten  <ilasmhre  im  Säuerst  oll- 
st rome  vornehmen.  Bringt  man  aber  ohne  vor- 
herige Behandlung  die  leinzcrklciucrte  Stahlprobe 
in  denselben  Apparat,  s>»  reich)  die  bis  zum  Weich- 
worden des  Verbrenuuiigsrohrs  gesteigerte  Hitze 


Wie  ich  in  meinem  eingangs  erwähnten  Vor- 
schlag ausgerührt  habe,  lege  ich  auf  die  Re- 
generierung dor  Hochofengase  doshalb  so  großes 
Gewicht,  weil  dadurch  einerseits  ein  hochwertiges 
Gas  zum  Heizen  dor  Stahlöfen  erhalton  wird  und 
andorsoits  die  Unregelmäßigkeiten  in  der  Zu- 
sammensetzung des  Hochofengases  ausgeglichen 
werden,  was  für  den  Betrieb  dor  Gasmotoren 
wichtig  ist.  Dazu  kommt  noch,  daß  die  Gas- 
motoren infolge  des  um  so  viel  höheren  Brenn- 
wertes dor  Gas«  für  dio  gleiche  Leistung  kleiner 
und  billiger  hergestollt  werden  können. 

Wilh.  Schmidhammer,  Freistadt. 

Eisenhüttenlaboratorium. 

nicht  aus,  um  eine  vollständige  Verbrennung 
herbeizuführen.  Auch  boi  dem  Ersatz  dos  Glas- 
rohres durch  ein  Porzellanrohr  verbrennt  bei 
700  bis  H00°  nur  ein  ganz  geringer  Teil  dos  Kohlen- 
stoffs, die  Masse  überzieht  sieh  mit  einer  undurch- 
dringlichen Oxydschicht.  Nimmt  man  jedoch  die 
Operation  zwischen  1000  bis  1200°  vor,  so  ist  dio 
Verbrennung  des  Kohlenstoffs  eine  vollständige. 
Blount  hat  solche  Versuche  schon  1900  ange- 
stellt;* da  er  aber  die  Erhitzung  mit  Flotseher- 
Bronnorn  erreichen  mußte,  so  sprangen  sehr  häutig 
die  Porzellanrohro.  Später  hat  er  ein  Bonzolin- 
gobläse  benutzt  und  hat  außerdem  die  Substanz 
mit  Bloichromat**  ILöfflor***  nahm  Monnigo) 
vermischt. 

L'm  der  geringen  Haltbarkeit  der  nicht  hilligon 
Porzellanrohre  aus  dem  Woge  zu  gehon  (die  jetzt 
in  anderer  Weise  Uberwunden  isti,  griff  man  zu 
Platinrohren  (vergl.  Blairf),  die  auch  noch  mit 
Kupferoxyd  oder  Platimpiarz  beschickt  waren. 
Platinrohre  haben  den  großen  Vorteil  der  schnellun 
und  unverminderten  Wärmeübertragung,  der  l'n- 
zorbrechlichkeit  usw.,  denen  als  Nachteil  nur  der 
Preis  und  der  F  instand  ontgogonstehon,  dali  sie  boi 
hohen  Temperaturen  nicht  absolut  gasdicht  sind. 

Shimor  hat  dann  die  Form  der  Röhre  aufge- 
geben und  einen  geschlossenen  Tiegel  konstruiert, 
welcher  wieder  als  Vorbild  für  mehrere  andere 
Konstruktionen  gedient  hat.  Die  Tiogolform  bo- 
silzt  deu  Vorteil  der  einfacheren  Erhitzung  und 
der  bequemeren  Aufnahme  der  zu  verbrennenden 
Substanz.  Filtriert  man  bei  der  Kohlenstolf- 
bestimmung  im  Stahl  den  Kohlenstoff  durch  ein 
Cooch-Tiegelchen  ab,  so  kann  man  lotzteres  nach 
dem  Trocknen  direkt  in  den  Verbrennungsl  iegel 
einsei  zen. 

•  , Analyst-  IMiX)  Bd.  2ö  S.  I  II.  „Stahl  und 
Eisen-  I «jH H >  Nr.  17  S.  SS">. 

*"  ..Stahl  und  Eisen-  l'K)2  Nr.  2i  S.  121H. 
•••  „Choin.  News-  l!>>2  Bd.  KT,  S.  121.    , Stahl 
und  Eisen-  l'.K)2  Nr.  2" 5  S.  121  IS. 

f  ..I.  \mer.  rhem.  So.-."  I';)it0  Bd.  22  S.  71!). 
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Der  Shimer-Tiegel  bestellt  aus  einem  Platin- 
tiogol  und  einer  Metallhaube,  durch  welche  Sauer- 
stoff ein-  und  austritt.  Ursprünglich  wandte 
Shimer  zum  Schutze  der  Gummidichtung  eine 
Kühlung  mit  einein  feuchten  Docht  an,*  die  er 
jedoch  später  durch  die  wirksamere  Wasserkühlung 
«motzte.**  Abbil- 
dung 1  zeigt  eine 
Darstellung  des 
Shimertiegels  in 
der  von  der  Firma 
Sargent  &  Co.*** 
in  den  Handel  ge- 
brachten Form.  Der  v»wr 
Tiegel  A  stockt  in 
der  Oeffnung  eines 
Asbostdeckels.Hier 
ist  die  Einrichtung 
getroffen,  daß  die 
Haube  K  mit  den 

anges  chlosse  nen 
Rohren  immer  fest- 
montiert bleibt  und 
Tür  jeden  Versuch 

nur  der  Tiegel 
durch  Lockerung 
des  Bügels  gewech- 
selt oder  entfernt  wird.  Die  wassergekühlte  Haube 
ist  patentiert,  sie  wird  aus  Kupfer  oder  Mes- 
sing gefertigt  und  besitzt  zwei  durchgehende 
Rohro  für  Zu-  und  Ableitung  von  Luft  oder 
Sauorstoff  und  zwei  Oeffnungen  für  Ein-  und 
Austritt  des  Kühlwassers.  Letzteres  durchfließt 
im  vorliegenden  Kalle  auch  noch  die  Enden  des 
mit  Kupferoxyd  gefüllten  Messingrohres  ('  und 
den  Kühlmantel  des  Perlenrohres  D. 

Während  Shimer  noch  hinter  dem  Tiegel 
zur  Vervollständigung  der  Verbrennung  ein  be- 
sonderes Kupfer- 
■T.         \  oxydrohr  vorsieht, 
hat  A.  Eimer  auf 
dieses  verzichtet, 
dafür  aber  im  In- 
nern seines  Tiegels 
einen  kleinen  Be- 
hälter mit  Kupfer- 
oxyd angebracht, 
durch  welchen  die 
aus    dem  Tiegel 
Abbildung  2.  abziehenden  Gase 

Eimern  Verbrennungatiegel.   Ostreichen  müssen. 

Abbildung  2  zeigt 
die  Außenansicht'  des  älteren  Eimer-Tiegels  mit 
der  Ab-  und  Zufuhr  für  Sauerstoff  und  der 
Kühlvorrichtung.  Hier  sind  alle  Gummidichtungen 
und  Verbindungen  vermieden,  zwischen  Tiegel 

•^.rChem.  Soe.44  180!»  Bd.  f«  S.  t>22. 
••  ,.J.  Amer.  Chem.  Soc."  1001  Bd.  23  S.  227. 
,Stahl  und  Eisen"  1001  Nr.  18  S.  im 
**•  Chicago,  143  Lake  Str. 
IV.,. 


und  Haube  durch  Schliff  und  Gewinde,  zwischen 
Haube  und  Glasröhren  durch  Kitt.  Bei  oinor 
neueren  Form  *  ist  auch  nooh  die  Haubenkühlung 
weggelassen.  Abbildung  3  zeigt  die  Einrichtung 
des  Eimer-Tiegels**:  A  ist  der  Platintiegol,  B  die 
zum  Teil  aus  Kupfer  bestehende  Haube,  c  und  d 
sind  aus  Platin  odor  Kupfer  hergestellte  Rohre 
zum  Ein-  und  Austritt  der  Gase,  in  welche  die 
Glasröhre  a  und  b  eingokittot  sind,  C  ist  der  unten 
mit  einem  Siebohon  verschlossene  Behälter  zur 
Aufnahme  des  Kupferoxyds,  D  ein  Porzellantiegel 


Abbildung  1.    Shimers  Verbrcnnungstiegel. 

zur  Aufnahme  der  Substanz  Bei  Benutzung  dieses 
Tiogels  fällt  das  Kupferoxydrohr  fort,  der  Perlen- 
Kühler  ist  abor  noch  erforderlich. 

Aupporle***  benutzt  zwar  Dichtung  und 
Wasserkühlung,  er  führt  aber  die  Gase  duroh  ein 
glühendes  Platinrohr,  in  welchem  noch  einige 
Platindrähte  stecken,  und  vermeidet  auf  diese 
Weise  die  Anwendung  eines  mit  Kupferoxyd  ge- 
füllten Behälters.  Abbildung  4  zeigt  den  Aupperle- 
Tiegel.  A  ist  der  Platintiege),  B  ein  Nickelstüpsel, 
('  der  Wassermantel,  durch  welchen  auch  das 
GasointritLsrohr  D  und  das  Austrittsrohr  E  gohen. 
In  dem  Austrittsrohr  boündet  sich  dort,  wo  es  aus 
dem  Boden  austritt, 
ein  Bündel  Platin- 
drähte. 

Für  die  praktische 
Verwendung  der  Tie- 
gel ist  zu  bemerken, 
daß  der  zu  verwen- 
dende Sauorstoff  vor 
dem  Eintritt  von  Was- 
serstoff und  Kohlen- 
säure befreit  werden 
muß:  er  tritt  dann 
durch  oinon  Tropfen- 
fänger in  den  Tiegel, 

durchstreicht  das 
Kühlrohr,  ein  Chlor- 
kalziumrohr und  einen 
mit  Kalilauge  gefüll- 
ten Liebigapparat 
oder  ein  Natronkalk- 
rohr, worin  dio  gebildete  Kohlensäure  aufgenom- 
men und  gewogen  wird.    Wie  aus  zahlreichen 
Angaben  zu  ersehen  ist,  stimmen  die  mit  den 
Tiegeln  erhaltenen  Resultate  sohr  put  mit  denen 
Uberoin,  die  im  Platin- oder  Porzcllanmhr  erhalten 
*  .Klectroch.  Industry*  100t»  Bd.  4  S.  W». 
**  Eimer  &  Amend,  New  York,  2UÖ-  211  Third 
Avenue,  Cor.  Eighteenth  Street. 
***  „Iron  Age*  ü.  Okt.  100B,  S.  ;*). 


Abbildung  3. 
Neuester  Eimer -Tiegel. 
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wurden.  Dio  Erhitzung  und  Verbrennung  geht 
natürlich  sehr  rasch  in  ihnen  vor  sich  und  ist 
in  '/»  Stunde  längstens  vollendet.  Eigentlich  muß 
man  dabei  allerdings  eine  Korrektion  anbringen! 

denn    Platin  läßt 

8 


in  der  Hitze  l'lnin- 
mcngase  hindurch, 
deren  Menge  nach 
Bestimmungen  von 
Offorhaus  in  der 
Stunde  0,0058  g 
Kohlensäure  ent- 
sprochen. 

Zur  Ausführung 
einer  Kohlenstoff- 
hestimmung  im 
Stahl  löst  man  1  g 

in  tu»  com  Kupfer- 

ammouchlorid,  fil- 
triert durch  einen 

(ioochtiegel, 
wäscht,  trocknet 
setzt  don  Tiegel 
uud   erhitzt  unter 
Man 


'■Stil t  ti 
Abbildung  4. 
Au|»|>erl«A  Yerhn-ununggtiegel. 


Ki  Iiis  80  Minuten  boi  125 
in  den  Verbrennungstiegel 
Einleiten  von  Sauerstoff  auf  hello  Kotglut, 
läßt  101)  bis  15U  oom  Sauerstoir  oder  Hüft  in 
■  ler  Minute  hiudurchtroton.  Dio  eigentliche  Vor- 
brotinung  soll  schon  in  5  Minuten  boondigt  sein. 
Man  wird  natürlich,  um  sicher  zu  sein,  länger 
erhitzen  und  dann  noch  eine  Zeit  lang  Luft  zur 
Verdrängung  der  Kohlensäuro  hindurchleiten. 

Hei  Ferrochrom  und  auderen  Ferrolegierungen 
verwendet  man  zur  direkton  Verbrennung  etwa 
0,2  g  des  feinst  gepulverten  Materials,  mischt 
dieses  in  oinom  dünnon  Porzollautiegolchon  mit 
etwa  2  g  gepulvertem  Bleichromnt  (oder  andoren 
sjiätor  gonaunton  Oxydationsmitteln)  und  setzt 
das  Tiogelchen  in  den  Vorbronnungstiogol. 

Besitzt  man  keinen  solchen  Tiegel,  so  mal) 
man  dio  Kohlenstoffbostimmung  in  Ferrolegie- 
rungen im  l'orzellunrohr  ausführen,  was  seit 
der  Vervollkommnung  der  elektrisch  geheizten 
Oofon  eine  ebenfalls  sehr  bequeme  Methode  ge- 
worden ist. 

Diese  elektrisch  geheizten  Köhrenöfen  haben 
die  in  Abbildung  5  wiedergegobene  Form.  Um 
ein  in  der  Mitte  befindliches  Heizrohr  ist  als  Heiz 
willerstand  ein  ganz  dünner  Platinblechstroifen 
spiralförmig  aufgewunden,  welcher  sich  bei  Strorn- 
durchgang  gleichmäßig  erhitzt  und  damit  auch 
das  Kohr  auf  Temperaturen  bis  1400°  bringt. 
Außen  um  «las  Rohr  ist  oin  dickor  YVärmoschutz- 
mantel  gelegt.  Man  wählt  einen  Ofen  mit  MO 
bis  40  mm  Kohrweite  und  HO  cm  Kohrlänge. 
Durch  dieses  Kohr  wird  oin  etwa  liO  cm  langes 
Porzellan r< dir  von  20  bis  25  mm  innerem  Durch- 
messer geschoben  uud  im  Vorbrennungsrohf  durah 
Asbestpfropfen  in  schwellender  l.ago  gehalten. 
Das  Porzollanrohr  diout  zur  Aufnahme  des  Schiff- 
chens  mit  dor  zu  verbrennenden  Substanz.  Hinter 


dem  Sohiffehon  folgt  eine  Schicht  Kupferoxyd 
odor  Platinquarz  oder  besser  ein  aufgerolltes 
Platindrahtnetz.  Am  beston  wählt  man  oin  Por- 
zellanrohr, welches  nur  außen  glasiert  ist  (bei 
Innenglasur  wird  diese  leicht  weich  und  die 
Schiffchen  klohen  fest  ;  zweckmäßig  streut  man 
immer  noch  etwas  gebrannte  Magnesia*  in  das 
Kohr.  Unglosiorto  Kniire  lassen  Hase  leicht  hin- 
durch). Hie  Hofen  worden  von  der  Firma 
W.  ('.  Heraus.  Hanau,  für  jodo  Lichtleitungs- 
spannung eingerichtet. 

Vorsucho,  dio  Erhitzung  des  Röhrse  in  einem 
mit  Krvptol  beschickten  Ofen  vorzunehmen, 
schlugen  fehl;  dio  Erhitzung  ist  zu  ungleichmäßig 
und  os  treten  Vorbronnungsgaso  in  das  Kohr. 
Dagegen  isi  eine  andere  Modifikation  des  Platin- 
widerstandsofens  sehr  zu  empfehlen.  Wir  ließen 
nach  Art  der  elektrischen  Tiogolöfen  einen  Ofen 
fertigen,  welcher  im  Innern  des  Heizrohres  die 
Platinleitung  trägt,  dio  durch  einen  Kitt  fest- 
gehalten wird.  Ks  wird  natürlich  auch  wieder 
ein  Porzollanrohr  durch  die  Oeffnung  geschoben, 
dio  Anheizung  geht  ubor  viel  rascher  vor  sich, 
weil  dio  Hitzo  dor  Spirale  sich  unmittolbaror  auf 
das  Porzollanrohr  überträgt. 

Der  Hang  dor  Verbrennung  gestaltet  sich 
wio  folgt:  Man  schickt  zunächst  einen  Strom  von 
wachsender  Stärke  durch  den  Ofen,  um  ihn  an- 
zuheizen, d.  Ii.  mau  schaltet  mehr  und  mehr 
Widerstand  aus,  bis  in  etwa  '  ■-•  bis  I  Stunde  dio 
durch  vorherige  Eichung  ermittelte  Stromstärke 


Abbildung  ö.    Elektrisch  geheizter  Röhrenofen. 

erreicht  ist,  dunn  schiebt  man  das  Schiffchen  ein, 
erhitzt  noch  '/»  Stunde  und  leitet  in  langsamem 
Strome  etwa  3,<  Stunden  lang  Sauerstoff  darüber. 
Der  Sauerstoff  geht  durch  eine  Waschflascho  mit 
Permanganat  und  eine  mit  Kalilauge,  dann 
durch  eitlen  Tropfenfänger  in  das  Porzellanrohr. 
Ist  letzteres  von  genügender  Hänge,  so  ist 
nicht  zu  befürchten,  daß  an  den  Enden  die 
Ksutsohttkpfropfon  verdorben,  andernfalls  kühlt 

•  Ist  häufig  kohlonsäurehaltig,  «leshalb  erst 
einige  Zeit  ausglühen  I 
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man  die  EndeD,  indem  man  einen  langen  nassen 
Filtrierpapioretroifen  um  dieselben  schlingt, 
dessen  Enden  in  ein  untergestelltes  WossergefUß 
tauchen.  Hinter  dem  Porzellan  roh  r  folgon  zwei 
(hlorkalzium-Trockenröhrehen  und  zwei  Natron- 
kalkröhrchen  oder  Liebigs  Knliapparat. 

Ein  Teil  der  Ferrolegierungen,  wie  Ferro- 
wolfram,  Ferrovanadiutn,  Ferrotitan,  läßt  sich  auf 
die*so  Weise  ohne  weiteren  Zusatz  im  Schiffchen 
hohatuleln,  andere  erfordern  aber  unbedingt 
den  Zusatz  eines  Oxydationsmittels,  d.  h.  einer  als 
Snuorstoffüborträgor  dionondon  Substanz.  Als 
solche  werden  verwendet:  Mennige,  Rleioxyd, 
Bleichromat  ,*  Kupferoxyd,  Wismutsesu.uioxyd, • 

*  Nach  meiner  Erfahrung  sind  Rloisalze 
sehr  wenig  geeignet  ;  Bleichromat  verpufft  sofort 
bei  der  bedien  Temperatur;  Bleioxyd  verfluchtet 
sich  schon  stark  von  flOO0  ab. 
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es  gonügt,  wie  wir  festgestellt  haben,  aber 
auch  schon  Eisenoxyd.  Von  den  erstgenannten 
Ferrolegierungen  wägt  man  etwa  lgoin,  von  Korro- 
chrom, Ferrosilizium  usw.  0.2  bis  0,."i  g;  letztere 
vermischt  mau  noch  mit  der  5  bis  10  fachen  Menge 
des  Oxydationsmittels.  Bei  Ferromolvbdän,  wel- 
ches häufig  schwefelhaltig  ist,  schaltut  man  zur 
Oxydation  der  gebildeten  schwelligen  Säure  hinter 
das  Porzollanrohr  ein  Röhrohon  mit  l'hromsäuro 
ein.  Nach  unseren  Beobachtungen  ist  es  nötig, 
wenn  eine  vollständigeVorbrennung  erzielt  werden 
soll,  die  Temperatur  des  Ofens  auf  wenigstens 
1(XX)°  zu  halteu. 

Diese  Methode  der  Kohlenstoffhestimmung  in 
Ferrolegierungen  ist  viel  einfacher  und  bequemer 
als  der  AufschluU  im  Chlorstrome  mit  nachfolgen- 
der besonderer  Verbrennung  das  Kohlenstoffs. 

•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  18  S.  631. 


Der  Etat  der  Königlich  Preußischen  Eisenbahnverwaltung 

für  das  Etatsjahr  1908. 

Im  Hinblick  auf  die  Bedeutung,  die  diosor  Etat  für  die  Eisenindustrie  hat,  teilen  wir  daraus 
folgendes  mit  : 

I.  Hin  n  ahmen. 


Belrax  für  du» 
Eut.Jnhr  180t 

Jt 


Orr  *orlB*  Kfi     i     Mithin  fOr  19»m 

in«hr  od<r  wtnlpcr 


Ordentliche  E  i  n  n  a  h  ni  o  n. 

Vom  Staat  verwaltete  Bahnen : 

1.  Personen-  und  Gopäckvorkehr  

2.  Outerverkehr  

3.  Ueberlasaung  von  Bahnanlagen  und  beintungen 
zugunsten  Dritter  

4.  Ucherlaiwung  von  Betriebsmitteln  

5.  Erträge  buh  Veräußerungen  

ü.  Yoracbiodene  Einnahmen  


.'»52  930  000 

1  :i\;x  -.20  ooo 

35  130  0OO 
27  55.'«  no(i 
45  957  000 
20  325  000 


527  250  000 
I  294  900  000 

32  «74  000 
21  975  000 
4 1  207  000 
19  «27  000 


I 


25  «80  000 
68  620  000 

2  456  000 
5  530  000 
4  750  000 
«98  000 


Anteil  Badens  an  Betriebsausgaben  

Anteil  nn  den  Einnahmen  der  Wilhelmabuven-I  Nien- 
burger Bahn  

Anteil  an  Ertragnissen  von  Privatbahnen  

Sonstige  Einnahmen  


2  045  417  000 
1  885  000 

1  020  (MIO 
70  «81 
520  000 


1  937  633  000 
2  362  000 

1  005  000 
51  354 
520  «HM) 


+■  107  784  000 
477  000 

4-  15  000 
+         19  327 


2  04*  912  «81        1  941  571  354       +  107  341  327 


Außerordentliche  K  i  n  ti  a  h  m  e  n. 
Beiträge  Dritter  


3  587  100 


3  929  200 


2  052  499  781 


1  945  500  554 


342  100 


|   106  999  227 


II.   Dauernde  A  usgnben. 

Vom  Staat  verwaltete  Babnen                                           11125  53«  200  1  197  750  nOO 

Anteil  Hessen»  und  Badens     .    ,                                          I7l0oo(io  19  2«l00o 

Für  NVilhelinshavM-Oldcriburgrr  Uubn                                       4«>«  soll  204  itOo 

Zinsen  und  Tilgung^-bcträge   3153000 

Mioiaterialabteilungeii                                                          2  24«  903  2  1«5  ifül 

DispoHitionHbeuolduiigMii  usw                              .  .   .   |  ^         355  Ooo  435  ooo 

1  315  «4  4  903    ;     1  222  9«8  «31 


+  127  78«  200 
—  2  1«1  ooo 
-j-  202  500 
3  153  000 
-f-  si  57l: 
kO  ooo 

.   122  «7«  272 
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III.  Einmalige  und  Außerordentliche  Ausgaben. 
Die  Ausgaben  für  Um-  und  Neubauten  verteilen  eich  auf  die  einzelnen  Direktionsbezirke  wie  folgt: 


Altona 

:t  147  000 

,# 

Essen  . 

9  488  000  -* 

Berlin  

7  509  000 

Frankfurt  a.  M.  . 

4  113  000  „ 

4  446  000 

- 

Halle  

8  565  000  „ 

Bromborg  .... 

1  500  000 

T. 

Hannover  .  .  .  . 

5  482  000  „ 

2  856  000 

n 

Hatto  witz  .      .  . 

4  404  000  „ 

7  216  000 

n 

Königsberg   .  .  . 

3  158  000  „ 

Danzig  

2  152  000 

n 

Magdeburg    .  .  . 

2  524  000  „ 

Elberfeld  .... 

9  616  000 

Mainz  

1  778  000  n 

2  625  000 

: 

1  356  000  „ 

Hosen  .  . 
St  Johann 
Stettin  . 


1  850  000  * 

3  077  000  „ 

2  406  000  _ 


Zentralfonds 


Zus.    89  267  000.* 

.  .  .  18  500  000  , 
Zus.  107  767  000  * 


IV.  Abschluß. 


Betraf  'Or  du 
K*fhBunr»Jahr  IM)« 


Per 


Kut  Mithin  für  IVOS 

it  m»hr  odrr  weniger 


I.  Vom  Staat  verwaltete  Eisenbahnen: 

Betriebseinnahmen  

Betriebsausgaben  


2  045  417  000 

1  325  586  200 


1  937  638  000 
1  197  750  000 


+  107  784  000 
+  127  786  200 


Betriebsüberschuß 
II.  Üesamte  Eisenbahn  Verwaltung : 

Ordinarium.    Die  ordentlichen  Einnahmen  betragen 
Die  dauernden  Ausgaben  betragen  


719  880  800 


2  048  912  681 
1  345  644  903 


739  883  000  20  002  200 


I  941  571  354 

1  222  968  631 


+  107  341  327 
+  122  676  272 


Ueberschuß 

Extraordinarium.     Die   außerordentlichen  Ein- 
nahmen botragen  

Die  einmaligen  u.  außerordentl.  Ausgaben  betragen 

Zuschuß  im  Extraordinarium 


703  267  778 


3  587  100 
107  767  000 


718  602  723       —    15  334  945 


3  929  2i  10 
186  027*00  — 


342  100 
78  260  800 


Bleibt  Leberschuß 


104  179  900 
599  087  878 


182  09H  600 


—   77  918  700 


536  504  123       -\-    62  583  755 


V.  Nachweisung  der  Betriebs  langen  der  vom 
Staat«  verwalteten  Eisenbahnen. 


VoU«puri|(!'  KWenbahnrn 


Bezirk  der 
Eisenbahndirektion 


Altona  

Berlin  

Breslau  ...  .  ,  .  . 
Bromberg  ...... 

Cassel  

Cöln  

Danzig  

Elberfeld  

Erfurt  

Elisen  a.  d.  Ruhr  .  . 
Frankfurt  a.  M.  .  .  . 
II  al  le  a.  d.  Saale    .  . 

Hannover   

Kattowitz  

Königsberg  i.  Pr.  .  . 

Magdeburg  

Mainz  

Münster  i.  W.     .   .  . 

Hosen  

St.  Johann  -  Saarbrüek. 
Stettin  


Xach  firm 
Etat  t.  140* 
am  Ende 
dei  Jahr«! 
km 

1  905,34 
612,19 

2  116,04 
1  980,96 
1  785,90 

1  511,55 

2  476,02 
1  315,61 
1  757,83 
1  083,68 

1  834,37 

2  048,00 
1  999,88 

1  438,71 

2  625,19 
1  725,50 
1  132,15 

1  517,0« 

2  342,25 

1  lti«,5s 

2  M5.f.s 


Hill 


IlicMO 

»ind 

bahnrn     i  'S  3  "° 


VI.  Aus  den  Erläuterungen  der  Betriebs- 
ausgaben. 

Zu  den  Gel  eis  um  bauten  sowie  zu  den 
notwendigen  Kinzelauswechselungen  sind  erfor- 
derlich : 


l 


km 


_ 


75,85 


I 


14  831,44  — 


164,79 


Schienen :  238  700 1  dnrehschu. 
zu  121  c«,  rund  

Kleineisenzeug:  105  200  t  durch- 
schnitt, zu  192  Jk  55  \  rund 

Weichen,  einschl.  Herz-  und 
Kreuzungsstücke : 

a)  9300  Stück  Zungenvorrich- 
tungen zu  430  .M  .... 

b)  7800  Stück  Stellböcke  zu 
25  Jt  

c)  12  200  Stück  Herz-  u.  Kreu- 
zungsstücke  zu  195  -*  .  . 

d)  für  das  Kleineisenzeug  zu 
den  Weichen  und  sonstige 
Weichenteile   3  074  000 


Jt  Jt 

—       28  883  000 


—       20  256  000 

3  999  000 
195  000 
2  379  000 


9  647  000 


Zusammen  :»i  480.49 


240.64 


Von  den  vorstehend  aufgezählten  vollspuri^en 
Eisenbahnen  besitzt:  Preußen  35  192,72  km,  liefen 
1  249,09  km,  Baden  38,«s  km.  Außerdem  steht  unter 
oldenburgischer  Verwaltung  die  Preußen  gehörige  Wil- 
helmshaven-Uldenburger  Eisenbahn  rn.it  52,38  km. 


4.  Schwellen : 

a>  8  187  000  Stück  hölzerne 
Bahnttchwcllen,  durchschn. 
zu  5   *  24,13  ,),  rund 

b)  450000  m  hölzerne  Weichen- 
schwellen, durchschnittlich 
zu  2  .*  98  !   

c)  139  900  t  eiserne  Schwellen 
zu  Ueleisen  und  Weichen, 
durchschn.  zu  114   «,  rund  15  949  000 


16  704  000 


I  341  000  - 


—  33  994  00O 

—  92  780  000 
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Gegen  die  wirkliche  Ausgabe  für  die  Er- 
neuerung de»  Oberbaues  im  Jahre  1900  stellt 
sich  die  vorstehende  Veranschlagung  um  rund 
22564003  Jt  höher. 

Im  einzelnen  beträgt  der  Bedarf  gegen  die 
wirklichen  Krgebnisso  des  Jahres  1906: 

a)  für  Schienen  mehr  rd.  5  246  000 

b)  „   Kleineisenzeug  mehr   .  .    rd.  5  579  000  „ 

c)  „   Weichen  mehr  rd.  2  424  000  „ 

d)  ,   Schwellen  mohr  .....    rd^»  82[  000^ 

22  564  000  Jt 

Der  Grundpreis  der  Schienen  ist  entsprechend 
dem  neu  abgeschlossenen  Lioferungsvertrage  an- 
genommen. Der  Durchschnittspreis  stellt  sich 
für  die  Tonne  um  6  ■*  72  4  höher,  als  der  rech- 
nungsmäßige Preis  der  Schienen  im  Jahre  1906, 
was,  auf  den  Umfang  der  Boschaffungon  dieses 
Jahres  bezogen,  einem  Mehrbeträge  bei  der  Ver- 


anschlagung von  rund  1  390000  Jt  entspricht.  In- 
folge des  größeren  Umfangos  der  Erneuerung 
und  der  Verwendung  schwererer  Schienen  ent- 
steht eine  Mehrausgabe  von  rund  3856000  Jt. 

Die  Kosten  fUr  die  Beschaffung  ganzer  Fahr- 
zeuge sind  im  einzelnen  wie  folgt  veranschlagt : 

550  Stück  Lokomotiven  verschie- 
dener Gattung   37  700  000  .4 

760  8tück   Personenwagen  ver- 
schiedener Gattung   16  000  000  „ 

8000  Stflck  Gepäck-   und  Güter- 
wagen verschiedener  Gattung  .    26  300  000  „ 

Die  Gesamtkosten  im  Betrage  von  80000000  Jt 
Übersteigen  die  wirkliche  Ausgabe  des  Jahres 
1906  um  rund  10 128000  Jt.  Diese  Mehrausgabe 
findet  in  der  größeren  Anzahl  der  zu  beschaffen- 
den Fahrzeuge  und  in  der  Erhöhung  der  Bi<- 
schaffungspreise  ihre  Begründung. 


Bericht  über  in-  und  ausländische  Patente. 


Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  wahrend 
zweierMonitezur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

9.  Januar  1908.  Kl.  24  e,  G  23  313.  Vorrichtung 
zur  Regelung  der  Menge  des  in  Kraftgaserzougern 
eingeführten  Waisers  oder  Wasserdampfes  in  Ab- 
hängigkeit von  der  Menge  deB  vom  Motor  angesaugten 
Gases.    Gasmotoren. Fabrik  Deutz,  Kdln-Deutz. 

Kl.  31a,  0  5808.  Kupolofen  zur  Erzeugung  von 
niedrig  gekohltem  Gußeisen.  Max  Olschenka,  Haiger, 
Nassau. 

13.  Januar  1908.  Kl.  7  c,  8t  10  300.  Verfahren 
zur  Herateilung  von  Muffen  an  schmiodeisernen  glatten 
Rohren.    Heinrich  Stüting,  Witten  a.  d.  Ruhr. 

Kl.  10  a.  8  24  970.  Einrichtung  zur  schnellen 
Beseitigung  der  in  den  Steigrohren  von  Koksöfen  sich 
bildenden  Ansätze.    Salau  &  Birkholz,  Basen,  Ruhr. 

Kl.  18  b,  J  9150.  Verfahren  zur  Verbesserung 
von  Legierungen,  die  aus  Eisen  und  Nickel  oder  Eisen 
und  Mangan  oder  Eisen,  Wolfram  und  Chrom  im 
Verhältnis  ihrer  Atomgewichte  besteben,  durch  Zusatz 
von  Vanadium.  Albert  Jacobson,  Hamburg,  Neuor- 
wall  26. 

Kl.  21b.  Sch  25351.  Verfahren  zur  elektro- 
metallurgischen  Verarbeitung  von  Stoffen  unter  Ver- 
wendung richmelzflüssigor  Leiter  als  Hcizstromträger. 
F.  O.  Schnelle,  Aachen,  Monhcimtiallee  2. 

KL  31b,  A  14  557.  Durchzug-Formmaschino  für 
lange  Gegenstände.  Clemens  Adam,  Köln,  Lütticher- 
•traöe  8. 

Kl.  40  a,  L  21496.  Verfahren  zur  Trennung  von 
Metallen  mit  verschiedenen  Schmelzpunkten  unter 
AuaschluO  der  Luft  in  einem  mit  Scbleudereinrichtung 
versehenen  Ofen.  Merodith  Leiteh,  Brooklyn;  Vertr. : 
E.  W.  Hopkins  und  K.  Osius,  Pat.  -  Anwälte,  Berlin 
8W.  11. 

Kl.  49d,  P  19  388.  Maschine  zur  Erzeugung  von 
Feilen-  und  Raspelhieb;  Zus.  z.  Pat.  157  758.  üottlieb 
Peiseler,  Oharlottenburg,  Cauerstr.  28. 

Kl.  49  e,  G  24  060.  Prellbockeinrichtung  für  Fuß- 
tritthSmmer.    Carl  Grübet,  Gotha. 

Kl.  81e,  T  11848.  Rollgang.  Alphonse  Thomas, 
(  labecq,  Belg.;  Vertr.:  F.  ('.  Glaser,  L.  Glaser.  O. 
Hering  und  E.  Peitz,  I'at.-Anwälte,  Berlin  SW.  68. 


Gebrauchsmustereintragungen. 

6.  Januar  1907.  Kl.  49  b,  Nr.  326  022.  Hand- 
lofliHtanze,  bei  welcher  der  Stempel  nur  vertikal  auf- 
und  abwärts  bewegt  wird.  Attendorner  Maaohinen- 
nnd  Werkzeugfabrik  G.  m.  b.  H.,  Attendorn. 

Kl.  49  b,  Nr.  826  024.  Tafelschere  mit  Tisch  und 
Hebel  nebst  Anschlag  aus  Schmiedeisen.  Johannes 
Schönau,  Friedrichroda. 

Kl.  49  e,  Nr.  826  023.  Krafthebelbammer  mit 
Antrieb  durch  halbe  Ellipse,  Klauenausrücker  und 
Schlagrogelungsvorrichtung.  Jobannos  Schönau,  Frie- 
drichroda. 

18.  Januar  1908.  Kl.  1  a,  Nr.  326  530.  Förder- 
und Klaubotrommel  zum  Trennen  von  Gemischen  aus 
flachen  und  körnigen  Körpern.  Wilhelm  Rath,  Mül- 
heim a.  d.  Ruhr,  Uingbergstr.  130. 

KL  10a,  Nr.  826  590.  Wellenförmige  Kokeofen- 
tür, bei  der  die  gleichen  Links-  und  Rechtswellen  Bich 
zu  geschlossenen  Wellen  vereinigen.  W.  Klöne,  Dort- 
mund, Weißenburgerxtr.  31. 

Kl.  24  f,  Nr.  326193.  Kettenrostfeuorung.  Deutsche 
Babcock-  &  Wilcox  -  Dampfkessel -Werke,  Akt. -Ges., 
Oberhausen,  Rhld. 

Kl.  24  b,  Nr.  826  3C3.  Fülltrichter  mit  hängend 
angeordnetem,  gleichzeitig  als  Taster  dienendem  Streu- 
kegel für  Gasgeneratoren.  E.  SchmatoUa,  Berlin, 
Hedemannstr.  12. 

Kl.  49  e,  Nr.  326118.  Riemen-Fallwerk,  bei  wel- 
chem der  Antrieb  des  Hämmerbares  von  einem  Tritt- 
hebel aus  eingeleitet  wird.  Saarbrücker  Hebezeug- 
fabrik Kaufmann  &  Weinberg.  Goflontaine  b.  Saar- 
brücken. 

Kl.  49  e,  Nr.  320  151.  Friktionsantriob  für  Riemeu- 
fallhämmer  mit  den  Riemen  an  die  Treibscheibe 
drückender  Friktionsscheibe.  Peter  Schöttler,  Vogel- 
Bang  i.  W. 

Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  18c,  Nr.  1H4N04,  vom  20.  Juli  1904. 
J.  Eduard  Goldschmid  in  Frankfurt  a.  M. 
Oaskanalofen  zum  »ich  »leiernden  Erhitzen  ton  Stub- 
einen,  da»  »einer  Längsrichtung  nach  den  (Ifen  durch- 
teandert. 

Der  durch  Gas  beheizte  Ofen  hat  in  der  Ofen- 
decke eine  Anzahl  von  je  für  sich  ruijellmren  Bren- 
nern a,  welchen  au«  dem  Rohre  l>  du»  (iaa  |W«H*cr- 
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1%.  Jahre-  Kr.  4. 


gait,  Kokaofengas)  und  aus  dem  Itobrc  c  Verbren- 
nungsluft zugeführt  wird.  Der  Herd  de»  Ofen»  er- 
weitert Bich  entsprechend  den  ihn  durchziehenden 
Gasmengen  von  links  nach  rechts  und  besitzt  in  seiner 
Sohle   verschiedene    Vertiefungen   rf,    denen  herab- 


hängende Kippen  e  gegenüberstehen.  Heidi-  Einrich- 
tungen! sollen  eine  möglichst  gute  l'mepülung  der 
Werkstücke  durch  die  Heizgase  herbeiführen.  Die 
Abgase  durchziehen  den  unter  dem  Herde  gelegonen 
Raum  f  und  erwärmen  die  Rohre  g,  durch  welche 
die  Verbrennungsluft  geleitet  wird. 


berg  &  Quandt  in  B< 


* 

i  - 

Kl.  12e,  Nr.  184«flO,  vom  6.  Januar  1906.  Danno- 
"n.  Mit  innen  angeordneten 
gegen  die  Wandung  geneigten 
Rippen  versehene  Vorrichtung 
tum  Entstäuben  der  Luft  und 
anderen  Oasen. 

Die  staubhaltige  Luft  oder 
dergl.  wird  durch  das  Rohr  b 
tangential  in  einen  Behälter  a 
eingeführt  und  hier  durch  ge- 
krümmte Leitschaufeln  c,  die 
in  Richtung  der  einströmenden 
Luft  an  Größe  zunehmen,  in 
mehrere  Ströme  geteilt.  Die 
durch  dio  Fliehkraft  gegen 
die  Behälterwand  geschleu- 
derten gröberen  Staubteilchen 
sinken  nach  unten  und  werden 
in  dem  Räume  d  gesondert 
gesammelt.  Die  nach  unten 
strömende  Luft  trifft  auf  ein 
zylindrisches  Filter  c,  welches 
dio  feineren  noch  in  ihr  ent- 
haltenen Staubteilrhen  zurückhält,  und  gelangt  staub- 
frei in  den  Raum  f,  von  wo  sie  durch  g  abzieht. 

KL  24 f,  Nr.  184  783,  vom  19.  Juli  1905.  Oskar 
Bender  in  Treptow  bei  Berlin  und  Fritz  Hei- 
liger in  Andernach  a.  Rh.  Zweiteilige"  Rost- 
stab mit  einem  Kanal  zur  Zuleitung  ron  flüssigem 
Brennstoff  oder  ron  Luft  in  die  Feuerung. 

Der  aus  zwei  zusammengenieteten  Teilen  «  und  b 
bestehende  Koststab  besitzt  einen  durchgehenden 
Kanal  r,  der  nach  oben  in  einen  Längsschlitz  </  aua- 


—  b 


mündet,  durch  den  der  flüssige  Brennstoff  oder  die 
Luft  in  die  Feuerung  eingeleitet  wird. 

l'm  nun  ein  Verstopfen  oder  Verschlacken  der 
Ausströmungsöffnung  zu  verhüten,  sind  in  jeder  Kost- 
stuhhillftc  versetzt  zueinander  Aussparungen  e  vor- 
gesehen und  zwar  ho.  dal>  in  jeder  Roststnhhälfte  je 
eine  solche  etwa  etwas  über  die  Mitte  reichende  Aua- 
sparung  liegt.  Hierdurch  soll  eine  verschiedene  Aus- 
dehnung der  beiden  Roststabhälften  bewirkt  werden, 
die  ein  Vers.  hUeken  "der  dergl.  des  Schlitzes  </  ver- 
hindern soll. 


Kl.  18b,  Nr.  1S4908,  vom  5.  April  1906.  Firma 
Ludwig  Stuckenholz  in  Wetter,  Ruhr.  Be- 
schickungsvorrichtung für  Martin-  und  Blockwärmöfen. 

Die  Beschickungsvorrichtung  ist  für  solche  Oefen 
gedacht,  deren  Tür  höher  oder  niedriger  als  der  dio 
Mulden    heranführende   Wagen    liegt.     l'm  diesen 


4- 


LjKJ  I 


Höhenunterschied  möglichst  leicht  zu  überwinden,  ist 
die  Laufbahn  b  der  den  Schwengel  c  tragenden  Lauf- 
katze« schräg  zur  Horizontale  gelegt,  so  daß  die  Höhen- 
differenz nicht  nur  durch  die  Bewegung  der  Lauf- 
katze o,  sondern  auch  durch  die  Schwenkung  des 
Schwengels  überwunden  wird.  Unter  Umständen  ist 
es  zweckmäßig,  den  Anfang  oder  das  Ende  der  Fahr- 
bahn wagerecht  und  nur  den  mittleren  Teil  anstei- 
gend anzulegen. 

KL  31b,  Nr.  1S4715.  vom  29.  Mai  1906.  Otto 
Ullrich  in  Leipzig  und  Wilhelm  Ehrhardt  in 
Vetschau.  Formmaschine  mit 
auf  Hollen  gelagerter  Wende- 
platte. 

Die  Wendeplatte  a,  welche 
wie  üblich  auf  Rädern  gelagert 
ist,  besitzt  vierkantige  Zapfen  b. 
die  auf  Führungen  C  gleitcu. 
Die  Wendeplatte   wird  hier- 
durch beim  Formen  und  beim 
Vor-  und  Zurückziehen  wage- 
recht gehalten.    Die  Führun- 
gen c  sind  in  der  Wendestel- 
lung bei  d   weit  ausgespart, 
daß  sie  hier  dio  Zapfen  b  voll- 
ständig freigeben  und  das  Kip- 
pen der  Platte  a  nicht  behindern.    Das  Feststellen 
der  Platte  in  der  Arbeitslage  bewirken  die  klammer- 
artig ausgebildeten  Kopfenden  e  der  Führungen  c. 

KL  12  e,  Nr.  1H4MM,  vom  22.  Februar  1906. 
Rein  hold  Schorfenberg  in  Schöne berg  bei 
Berlin.  Einsatzkörper  und  deren  Aufbau  in  Re- 
aktionstürmen, Wärmea  usta  Usch- 
apparaten und  ähnlichen  Entrich- 
tungen. 

Die  einzelnen  Füllkörper  a 
von  drei-,  vier-  oder  mehreckigem 
Querschnitt  mit  geriffelter  oder 
ungeriffelter  Oberfläche  sind  in 
bestimmten  Abständen  mit  Aus- 
klinkungen b  zwecks  Auflagerung 
und  Herstellung  eines  Kreuzver- 
bandes versehen.  Jeder  Körper 
ist  so  lang,  daß  er  mehrere  Aus- 
klinkungen erhalten  kann.  Hier- 
durch wird,  du  dann  von  jedem 
Füllkörper  a  stets  mehrere  Keinen 
zahnartig  festgehalten  werden,  ein 
sehr  fester,  gegen  Ausweichen  oder  Verschieben  ge- 
sicherter Kreuzverband  erhalten. 

KL  81  e,  Nr.  IST»  110,  vom  6.  März  1906.  Oscar 
Potter  in  Downtn  Grove  (Uounty  of  Dupage, 
JH.,  V.  St.  A.).  Vorrichtung,  um  Stahlbarren  in  fort- 
laufendem Strang*  in  k-ett> »artig  über  Laufräder  ge- 
neigt g,  fährten,  »ine  zusammenhängende  Rinne  bilden- 
den Formen  zu  gießen. 

Gegenstand  den  amerikanischen  Patentes  Nr.  Hl  4  728. 
Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  15  S.  529. 
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Kl.  13  e,  Nr.  IM 842,  vom  24.  Februar  1905. 
Arthur  Wilhclmi  in  Antonien  Ii  ütte,  <  >.  -  S. 


Vorrichtung  zur  Behandlung 


ron  Gasen  und  Flüssig- 
keiten  im  Gegenstrom 
unter  Anwendung  ron 
übereinander  angeord- 
neten Schalen. 

Der  auch  zum  Reini- 
gen von  Gatten  bestim- 
mte Apparat  besteht  aus 
einer  Anzahl  von  Scha- 
len a  mit  Hektorartigen 
Durchlassen  b  und  Füh- 
rungsrippen  c,  die  zu 
einem  geschlossenen  Oe- 
faß  d  so  übereinander 
aufgestellt  sind,  daß 
die  Durchlässe  b  einen 
Schrauhengang  bilden. 
Das  Gas  wird  durch  das 
Mittelrohr  e.  bei  f  in  die 
Vorrichtung  eingeleitet 
und  durchzieht  aufstei- 


gend Sehale  für  Schale,  der  Waschflüssigkeit  ent- 
gegen, bis  es  hei  g  den  Behälter  d  verläßt. 


Kl.  18  a,  Nr.  1841)02, 

vom  19.  August  1904. 
Ludwig  Koch  in 
Sieg h  Otto  bei  8  i  e  - 
g  o  n.  Doppelter  Gicht- 
ver*ch!u/S   mit  Langen- 

*ehen  Glocken  für 
Schachtöfen,  bei  idchctn 
beide  Glocken  in  eine  ge- 
meinsame Wasserrinne 
eintauchen. 

Die  obere  Glocke  &, 
welche  in  Schlußstellung 
mit  ihrem  unteren  Rande 
auf  dem  oberen  Rande 
des  Fülltrichters  a  auf- 
liegt, umgreift  mit  den 
Teilen    c    und    d  die 
untere  Glocko  e.  Bei- 
de (ilocken  tauchen  in 
denselben  WaMserver- 
r  ersten  Abbildung  an  dem 
cmäß  der  zweiton  Abbildung 
festigt  ist. 


Schluß  f,  der  gemäß  de 
Gaitabzugsrohr  g  oder 
an  der  unteren  Glocke 


v-" 


KI.  24e.  Nr.  184  770,  vom  28.  November  1905. 
Georges  Marconnet  in  P.aris.  Gaserzeuger, 
dem  Brennstoff pulver  in  Vermischung  mit  Luft  zur 
Verbrennung  zugeführt  teird  und  nun  dem  da»  er- 
zeugte Gau  ztrecks 
Reduktion  durch  ei- 
nen   mit  glühendem 

Koks  ungefüllten 
Schacht  iteleitet  icird. 

Der  Kohlenstaub 
wird  mittels  des  Ven- 
tilators a  in  einen 
langen,  schriijr  nach 
unten  verlaufenden 
Kanal  b  geleitet  und 
wird  hier  verbrannt, 
zu  Beginn  mittel* 
eines  Hilfsfeuers  e.  Die  Brennstoffasche  sammelt  sich 
infolge  der  großen  Hitze  in  flüssiger  Form  im  unteren 
Teil  des  Kanales  b  und  wird  zeitweilig  entfernt.  Die 
heißen  Abgase  treten  in  eine  gei.iumitre  Kammer  <l, 
in  der  sie  vollständig  verbrennen,  und  werden  dann 
durch  einen  glühenden  Koksschacht ''  geführt,  in  dem 
sie  zu  Kohlenoxyd  und  zu  Wasserstoff  reduziert  werden. 


Durch  Rohr  f  kann  bei  Benutzung  von  Mager- 
kohle Wasserdampf  eingeleitet  werden.  Rohr  g  dient 
zum  Warmblasen  des  Reduktionsschacbtes  e.  Aus 
Rohr  h  läßt  man  anfänglich  das  Gas  austreten. 

Oesterreichische  Patente. 

Nr.  80057.  Josef  Gängl  von  Ehrenwerth 
in  Leoben.  Verfahren  zur  Erzeugung  von  Roheisen 
mit  jungen,  nicht  kokbaren  mineralischen  Brennstoffen. 

Junge  Kohlen  und  Lignite  ergeben  einen  weichen 
Koks,  der  durch  den  Druck  der  Beschickung  zerdrückt 
und  zersplittert  wird  und  deshalb  in  modernen  Hoch- 
öfen nicht  benutzt  werden  kann.  Ein  gleiches  gilt 
vom  Torfkoks.  Um  diese  Brennstoffe  für  die  Roh- 
eisenerzeugung verwenden  zu  können,  sehlägt  Erfinder 
vor,  nicht  über  12  m  hohe  Schachtöfen,  die  im  unteren 
Teile  in  verschiedenen  Ebenen  mit  Formen  versehen 
sind,  zu  gebrauchen.  Die  Formen  sind  mit  Wind- 
leitungen so  zu  verbinden,  daß  sie  nach  Erfordernis 
mit  warmom  oder  kaltem  Wind  versehen  werden 
können.  Erze,  Zuschläge  und  Brennstoff  sollen  nach 
Größe  klassiert  oder  alle  drei  Stoffe  zusammen  zu 
Briketts  geformt  aufgegeben  werden.  Eiu  Teil  dos 
Brennstoffes  muß  jedoch  für  sich  gegichtet  werden. 

Durch  die  Anwendung  von  in  verschiedenen  Höhen 
liegenden  Formen,  die  eine  höhere  heiße  und  kräftig 
reduzierende  Zone  im  Ofen  schaffen,  soll  das  Verfahren 
erfolgreich  durchführbar  sein. 

Britische  Patente. 

Nr.  19498,  vom  Jahre  190$.  William  Richard 
Hodgkin  i  n  in  Blackheath  (Grafsch.  Kent). 
Kohlungsverfahren  für  Eisen  und  weichen  Stahl. 

Das  zu  kohlende  Eisen  wird  in  einer  Muffel  der 
Wirkung  eines  aus  Ammoniakgas  und  Azetylen  be- 
stehenden Gasgemisches  ausgesetzt.  Zweckmäßig  wird 
ein  Raumteil  Azetylen  auf  zwei  Raumteile  Ainmoniak- 
ga»  genommen ;  die  Gase  können  in  dem  Ofenraum 
durch  Einwirken  von  Salmiak  auf  Kal/iumkurbid  nach 
der  Formel 

t.'afi  4-  2  NU« Ol  =  OaCli  +  2  NH,  +  C»H, 

selbst  erzeugt  werden.  Diese  Gasmischung.  die  nicht 
in  sich  explosibel  ist,  soll  wesentlich  weniger  als  Aze- 
tylen für  sich  genommen  zerfallen  und  die  Kohlung 
des  Eisens  soll  viel  schneller  verlaufen.  Als  besonders 
geeignet  wird  das  Verfahren  für  Panzerplatten  be- 
zeichnet. 

Nr.  28298,  vom  Jahre  190G.  William  Gal- 
braith  in  Sheffield  (Grafsch.  York).  Bessemer- 
verfahren. 

Erfinder  schlägt  namentlich  für  kleine  Chargen 
statt  der  bisherigen  Mittel  zur  Erhöhung  der  Tem- 
peratur in  der  Birne  vor,  durch  zwei  Sätze  von  Düsen, 
die  sieh  dicht  über  dem  Boden  befinden,  Mond-Gas 
oder  ein  anderes  geeignetes  Gas  und  Luft  unter 
hohem  Druck  in  die  Birne  einzuleiten  und  zu  ver- 
brennen. 

Nr.  204Ä2,  vom  Jahre  190(1.  Oharies  Henry 
Kelsall  in  Horwich  (Grafsch.  Lancuster).  Ver- 
fahren zur  Herstellung  von  hochprozentigem  Man- 
ganstahl. 

In  einem  beliebigen  Ofen  (Herdofen,  Konvorteri 
gewonnenes  Flußeisen,  das  arm  an  Kohlenstoff  und 
Silizium  sein  muß,  wird  mit  Eisenoxyden  (Erz)  im 
leberschliß  versetzt.  Vor  dein  Abstich  wird  der 
schaumigen  Masse  etwa  0,5°/»  Ferromancan  <H0  bis 
82%)  zugesetzt,  wodurch  sich  seine  Temperatur  erhöht 
und  die  Schlacke  flüssiger  wird.  Das  übrige  Ferro- 
mangan  wird  dem  abgestochenen  Eisen  in  der  tiicB- 
pfantie  im  geschmolzenen  Zustande  zugesetzt  und  ein 
Manganstahl  mit  gewünschtem  Mangutigehalt  erhalten. 
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Statistische».  — 


Referate,  und  kleinere  Mitteilungen. 


29.  Jahrs.  *■ 


Statistisches. 


Urofibritonniens  Ein»  und  Aasfahr. 

Der  Außenhandel  der  britischen  Eisenindustrie  im 
Jahre  1907  hat  sieh  für  diese  ungewöhnlich  günstig  ge- 
staltet. Kückgaog  der  Einfuhr  fremder  Erzeugnisse  und 
zum  Teil  erhebliche  Zunahme  der  Ausfuhr  heimischer 
Fabrikate  lassen  das  verflossene  Jahr  in  bezug  auf  den 
Außenhandel  alle  seine  Vorgänger  übertreffen. 

Wie  wir  bereits  in  der  Torigen  Ausgabe,*  anf  die 
bezüglich  der  Einzelheiten  verwiesen  sei,  mitteilen 
konnten,  belief  sieb  die  Gesamteinfuhr  an  Eisen  und 
Eisenwaren  ohne  Maschinen  im  Jahre  1907  auf 
962  433  tons,  das  bedeutet  gegen  1906  eino  Abnahme 
von  28°/e;  die  Ausfuhr  stieg  von  4  859  740  tons  auf 
5  826  105  tons  oder  um  8,7  o/o.  Die  Wertsteigerung  der 
Ausfuhr  betrug  anufthernd  7  Millionen  X  und  unter 
Berücksichtigung  der  Ausfuhr  an  Maschinen,  die  Bich 
von  26,8  Millionen  £  auf  31,8  Millionen  £  erhöhte, 
rund  12  Millionen  £  oder  245  Millionen  Mark. 

Bemerkenswert  ist  an  dem  Ausweis  Ober  den 
britischen  Außenhandel,  daß  dio  Abnahme  der  Ein- 
fuhr namentlich  bei  den  wertvolleren  Fertigerzeug- 
nissen zu  verzeichnen  war,  denn  die  Kohoiscneinfuhr 
hat  eine  Zunahme  von  15  •/©  orfahren. 

Die  Einfuhr  von  Stahlhalbzeug,  die  vorübergehend 
von  größerer  Bedeutung  war,  hat  im  abgelaufenen 
Jahre  weiter  nachgelassen,  sie  betrug  327  207  tons 
gegen  486  029  tons  im  Vorjahre  und  608  949  tons  im 
Jahre  1905;  ebenso  ist  die  Einfuhr  von  Trägern,  die 
1906  noch  138  660  tons  betrug,  auf  88  905  tons  zurück- 
gegangen. 

Der  Wert  der  Mascbineneinfuhr  wird  auf  ins- 
gesamt 5  311  978  £  angegeben  gegen  5126  972  £ 
im  Jahre  vorher. 

An  der  Zunahme  der  Ausfuhr  hatten  sowohl  Rob- 
eisen wie  Fertigerzeugnisse,  letztere  mit  einzelnen  Aus- 
nahmen, teil;  die  KoheisenverschifTungen  stiegen  um 
284  375  tonn  auf  1  947  198  tons,  in  denen  153  289  tons 
oder  etwa  8u/o  Spiegcleisen  und  Ferromangan  enthalten 
waren.  Der  starken  Koheisenausfuhr  zusammen  mit 
den  großen  Anforderungen  der  britischen  Industrie 
ist  der  ungestüme  Rückgang  der  Roheisenvorräte 
zuzuschreiben.  Ende  1907  waren  in  den  öffentlichen 
Lagern  zu  Middleshrough  89  203  tons  Roheisen  vor- 
handen gegen  538  154  tons  am  Schlug»*  de»  Vorjahres. 

Von  großer  Bedeutung  war  wiederum,  wie  schon 
seit  einer  Keilte  von  Jahren,  die  Ausfuhr  von  Fein- 
blechen; sie  bolief  sich  für  schwarze,  verzinnte  und 
verzinkte  Bleche  zusammen  auf  946  190  tons. 

Welche  Bedeutung  die  Herstellung  von  Feuer- 
waffen und  Fahrrädern  für  die   Kiscniudustrie  hat, 

•  „Stahl  und  Eisen"  1908  Nr.  3  8.  96. 


zeigt  der  Umstand,  daß  im  verflossenen  Jahre  für 
nicht  weniger  als  47  Millionen  £  dieser  Lrzougnisse 
ausgeführt  wurden. 

Roheisenerzeugung  in  den  Vereinigten  Staaten.* 
Ueber   die  Leistung  der  Koks-   und  Anlhrazit- 
hochöfen  der  Vereinigten  8taaten  im  Dezember  1907 
gibt  folgende  Zusammenstellung  Aufschloß  : 

Dribr.  1907     Sovbr.  W07 


I.  Qeaamt-Erzeugung  ....    1  254  027  1  857  375 
ArbeitstAgli.he  Er«eugung       40  452  61  913 
II.  Anteil  der  Stahlwerke- 
Gesellschaften                      670  010  1  101  460 

darunter  Ferromangan  und 

Spiegeleisen                         19  792  22  211 

an  I.  Jan.  am  I.  D«i. 

190«  190T 

III.  Zahl  der  Hochöfen  ....           397  397 
davon  im  Feuer                            149  226 

IV.  Woehenleistungen  der  Hoch-        i  t 

Öfen                                    236  374  352  899 


Die  (Je samt- Roheisenerzeugung  der  Vereinigten 
Staaten  für  1907  unter  Einschluß  des  Holzkohlenroh- 
eisens,  dessen  Monge  für  die  zweite  Jahreshälfte  aller- 
dings nur  geschätzt  ist,  beträgt  danach  26  148  769  t. 

Schwnrzblech-  and  Welßblech^r/.eugang  der  Ver- 
einigten Staaten  in  den  Jahren  1804  bis  1007. 
Nachstehende,  der  Zeitschrift  „Iron  Age"**  ent- 
nommene Uebersicht  veranschaulicht  die  Entwicklung 
der  amerikanischen  Feinblechindustrie  in  dem  Zeit- 
räume von  1894  bis  1907,  wobei  zu  bemerken  ist, 
daß  die  Zahlen  für  1907  anf  einer  Schätzung  von 
B.  E.  V.  Luty  in  Pittsburg  beruhen: 


Schwan. 

Weiß- 

Schwar*- 

Weiß- 

blech 

blech 

blrch 

blech 

Tonnen  zu 

101«  kf 

Tonnen  tu 

1016  kg 

1894 

52  359 

74  2«0 

1901 

398  02« 

399  291 

1895 

129  615 

113  666 

1902 

3«5  743 

3«0  000 

1896 

185  387 

160  362 

1903 

490  652 

480  000 

1897 

27 1  88« 

25«  598 

1904 

472  569 

458  000 

1898 

345  254 

326  915 

1905 

50"  587 

493  500 

ls<»9 

375  000 

360  875 

190« 

57«  079 

577  5«2 

I9D0 

315  000 

302  665 

1907 

495  000 

495  OOit 

Die  Anzahl  der  in  Betrieb  befindlichen  Weiß- 
blechstreeken  war : 

1904  ....    231        190«  ....  270 

1905  ....    229        1907  ....  231 


•  „The  Iron  Age"  1908,  9.  Januar,  S.  156.  -  Vergl. 
„Stahl  und  Eisen*  1908  Nr.  1  f».  27. 

•*  „The  Iron  Age"  1908,  2.  Januar,  8.  70. 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Ein  Erfolg  des  Gayleyschen  Windtroclnnng»- 
verfahrens. 

Obgleich  gegenwärtig  sowohl  in  Nordamerika  als 
auch  in  England  bereits  verschiedene  Anlagen  zur 
Trocknung  des  Gebläsewindes  für  Hochöfen  in  Betrieb 
sein  dürften.*  int  doch  seit  längerer  Zeit  die  soeben 
aus  Amerika  kommende  Nachricht**  über  einen  vollen 
Erfolg  den  Gayleyschen  Windtrocknungsverfiihren*  dio 
erste,  die  zugleich  geeignet  »ein  dürfte,  das  in  Deutsch- 
land  t'aHt  eingeschlummerte  Interesse  für  dio  Vorschläge 
und  Absichten  Gayleys  wieder  wachzurufen. 

*  „Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  45  8.  1639. 
**  „Tbc  Iron  Age"  190M.  2.  Januar,  S.  53. 


Bereits  im  Monat  August  v.  J.  war  beabsichtigt 
worden,  den  Hochofen  Nr.  2  der  Warwick  Iron  and  Steel 
Company  zu  Pottstown,  Pa.,  wegen  schlechter  Be- 
schaffenheit des  Mauerwerkes  und  andauernden  un- 
regelmäßigen Ganges  auszublasen.  Es  wurde  jedoch 
zuvor  noch  ein  Versuch  beschlossen,  die  Lebensdauer 
des  Ofens  durch  Blasen  mit  getrocknetem  Wind,  wozu 
eben  die  Anlage  fertig  geworden  war,  wenigstens  um 
so  viel  zu  verlängern,  bis  man  verMchiodeiie  vorteil- 
hafte AbschlüsHe  auf  basisches  Roheisen  erledigt 
hatte.  Der  Leiter  des  Werkes,  Edgar  8.  Cook,  be- 
richtet nun  hierüber:  Hochofen  Nr.  2  ist  gegenwärtig 
noch  im  Betrieb,  obgleich  wir  ihn  verschiedene  Male 
Ktillsetzen  mußten,  um  an  der  Gicht  Ausbesnerungs- 
arbeiten  vornehmen  zu  können.     Der  .Schacht  war 
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dort  »o  stark  mitgenommen  worden,  daß  das  ganze 
Mauerwerk  um  den  Trichter  stückweise»  allmählich 
bei  verschiedenen  Gelegenheiten  ausgebrochen  war 
und  die  gesamte  Gichtgasmenge  dnreh  die  entstan- 
denen Oeffnongen  ins  Freie  entwoichen  konnte.  Mittels 
Zement  und  Blechen  gelang  es,  diese  Löcher  wieder 
soweit  zu  verstopfen,  daß  der  Ofen  im  Betrieb  ge- 
halten werdon  konnte.    Geleitet  wurden  wir  bei  dem 


Vorgehen  von  der  Absicht,  geuügond  basisches  Roh- 
eisen" anzusammeln,  um  während  der  neuen  Zu- 
stellung des  Grone  unseren  Lieferungsverträgen  voll- 
ständig nachkommon  zu  kennen. 

Weiterhin  hat  Cook  eine  vergleichende  Statistik 
für  denselben  Ufon  wäbrond  deB  Betriebes  mit  ge- 
wöhnlichem und  mit  getrocknetem  Winde  aufgestellt, 
die  wir  nachstehend  wiedergeben: 


1 

Wöchent- 
lich« 
!  Erieuguof 
In  l 

Ba*l.che* 
Rohcl.cn 
In  S  der 
Oeurat- 

Kok. balz 
auf  1  1 

Ki.enfrchalt 
de.  Enc. 

En.atz 

auf 
1  t  Kokt 

Wlod- 
temperalur 

StiUstandc 
In  der 

Woche 

Oeiamt- 
«rxcuKuuff 
«rührend 

der 
Ofcnrelu 

erxrorung 

\ 

1 

•  C. 

Minuten 

t 

«»..Ol..»...:  {"-^5*2:7 

8.  Oktober  1901 
4.  Juni  1904 

Gewöhnlicher 



Wind. 

54 
46 

1212 
1225 

55,6 
55,4 

1,48 
1,54 

522 
586 

560  — 
238        333  503 

7««;.*  nf....i.«.   i  0fen  »"geblasen  im  November  1904                  nö*-««v„«.o»  wi.J 
Zweite  Ofenreise:  y     ^     „0ch  im  Betrieb  am  1.  Dezember  1907       Getrockneter  W.nd. 

1 1907  September.  .  .  .  2680 

1  1907  Oktober   2974 

1907  November  ....  2779 

78 

82,2 

80,4 

1117 
1116 
1044 

54,4 

55,9 
54,8 

1,76 
1,70 
1,98 

515 
517 
539 

441 

336 

336 

555  312 

Die  Leistung 
woeben  betrug: 


des  Ofens  in  den  letzten  Berichts- 


Woche  »otn 

Er- 
seufunc 
... 

■ 

a3*Bo  sS  a 
E  =  S&  S|Z"5 

EUen-  j 
irahah  | 

de* 

Erie« 

in  % 

24.  bis  30.  November  . 

2878 

98,2 

977 

55,06 

1.  bis  7.  Dezember .  .  . 

2832 

81.8 

1048 

56,6  , 

8.  .  14.       „  ... 

3021 

T7,l 

1036 

55,8  ' 

15..  21.       „  ... 

2722 

90,6 

1002 

52.3 

In  der  zuletzt  angeführten  Woche  mußte  der  Ofen 
einen  ganzen  Tag  (Sonntag,  den  15.  Dezember)  wegon 
einer  ausgedehnten  Ausbesserung  im  oberen  Teil  des 
Schachtes  stillgesetzt  werden.  Die  durchschnittliche 
Wochenleistung  des  Ofens  während  der  zwei  Betriebs- 
perioden gestaltet  sich  wie  folgt: 


Wochen- 

Kokt.aU 

«ur 

Ha.l.i'he. 
KohrUen 

lcl.tung* 

die  t  Roh- 

In %  der 
Oe.aml- 

t 

eiten  In  kg 

ericuirunit 

Gewöhnlicher  Oe- 

hltiaewind  .... 

2689 

1221 

50,0 

Getrockneter  Ge- 

bläsewind .... 

2823 

1078 

81,9 

Unterschied  .... 

+  134 

-  148 

In  Prozenten  »us- 

+  »  «0 

-ll,7o/o 

- 

In  Anbetracht  des  sehr  schlechten  Zustande»  des 
Ofens  bezeichnet  Cook  diese  Ergebnisse  als  außer- 
ordentlich günstig.  Weiter  weist  er  auf  einen  Punkt  hin : 
während  früher  der  Siliziumgehalt  zeitweilig  bis  auf 
0,100/0  gel  und  der  Schwefelgehalt  so  hoch  stieg,  daß 
das  Roheisen,  weil  unverkäuflich,  wieder  umge- 
schmolzen  werden  mußte,  überschritt  unter  sonst  ähn- 
lichen Betriebsverhältnissen  bei  Blasen  mit  getrock- 
netem Winde  der  Schwefelgehalt  niemals  0,04  ,J\>. 

Wo  immer  bis  jetzt  die  Windtrocknung  /.ur  Ver- 
wendung kam,  haben  sich  mancherlei  sonstige  Vor- 


teile herausgestellt,  deren  Bedeutung  violleicht  noch 
gar  nicht  allgemein  anerkannt  worden  ist.  Für  reine 
Hochofen  werke  ist  die  auffallende  Abnahme  des  Pro- 
zentsatzes an  Ausschußeisen  bedeutsam  und  dürfte 
dieser  Umstand  namentlich  auch  für  Gießereiroheisen 
orblasondo  Werke  in  Betracht  zu  ziehen  sein,  wo 
Schwankungen  im  Korn  bei  der  darauf  begründeten 
Einteilung  des  Eisens  nach  Nummern  den  Gewinn 
wesentlich  erhöhen  bozw.  schmälern.  Auch  ist  in  dem 
vorliegenden  Kall  das  Leben  des  Ofens  durch  Ein- 
führung der  Windtrocknung  ohno  Frage  bei  gleich- 
zeitiger Steigerung  des  Ausbringens  verlängert  worden. 
Die  Ergebnisse  bei  dem  Isabella-Ilochofcn  wieson  seiner- 
zeit ein  32  «'o  betragendes  längeres  Halten  des  Mauer- 
werkes auf. 

Das  Gayleysche  WindtrocknungBVorfabren  dürfte 
demnach  über  das  Versuchsstadium  hinaus  gekommen 
sein,  da  es  seinen  Wert  verschiedentlich  bewiesen  hat, 
und  erscheint  uns  die  Frage,  die  „The  Iron  Ago"  am 
Schluß  des  Aufsatzes  erhebt,  nicht  unangebracht : 
Warum  zögern  die  führenden  Geister  in  unserer  Eisen- 
und  Stahlindustrie  so  sehr  mit  der  Einführung  eines 
aussichtsreichen  und  in  seinor  Wirtschaftlichkeit  wohl 
erwiesenen  Verfahrens?  C.  G. 

Zink  Im  Hochofen. 

Angeregt  durch  die  Notlage  vieler  Hochofenwerke 
des  Staates  Virginia,  zinkische  Erze  verhütten  zu 
müssen,  bespricht  J.  J.  Porter  in  Cincinnati,  Ohio, 
die  Eigentümlichkeiten  und  Gefahren  derartiger  Be- 
triebe.* Fr  schildert  zunächst  ,  das  Verhalten  des 
Zink«  im  Hochofen,  das  als  Oxyd  aufgegeben  bei  etwa 
1000"  C.  durch  festen  Kohlenstoff  reduziert,  dann 
durch  die  hohe  Gestelltemperatur  verflüchtigt  wird, 
gasförmig  nach  oben  steigt  und  dort  wieder  kondensiert, 
um  bei  einer  Temperatur  von  rund  500"  C.  nach  der 
Formel  Zn  -\-  CO»  =  ZnO  -j-  CO  wiederum  oxydiert 
zu  wer.ien.  Ein  Teil  dieses  sehr  fein  verteilten  Zink- 
oxydes  geht  mit  den  Gasen  weiter  in  die  Staubsftcke, 
unter  die  Kessel  und  zum  Kamin,  ein  Teil  füllt  zurück 
und  macht  den  ganzen  Prozeß  von  neuem  durch  oder 
setzt  sich  als  zinkischer  Anbruch  unter  der  Gicht  am 


*  „Bi-Monthly  Bulletin,  of  thn  American  Institute 
ol  Mining  EugiueeW  TJU7,  September,  s.  73S*. 
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Mauerwerk  an,  noch  andere  Mengen  dringen  in  die 
l'oren  des  Mauerwerk«?«  ein,  und  ein  ganz  geringer 
Prozentsatz  ist  in  der  Heb  lacke  wiederzufinden. 

Hoher  Zinkgohalt  der  Beschickung  zeitigt  Hehr 
bald  bedeutende  Ansätze  im  Ofen  und  in  der  Gas- 
leitung. Die  Beschickung-  gebt  unregelmäßig  nieder, 
der  Durchtritt  der  Gase  in  den  Leitungen  ist  behin- 
dert. Erfolgt  die  Gasentnahme  an  einer  Stelle,  so 
bilden  sich  die  Ansätze  mit  Vorliebe  diesem  Punkte 
gegenüber.  Sie  sind  von  blättriger,  schichtiger  Struk- 
tur und  graugrüner  Farbe,  dabei  schwer,  hart  und 
spröde  und  enthalten  85  bis  90°/o  Zinkoxyd  neben  0,5 
bis  1  °/»  metallischem  Zink.  Sie  werden  mit  Vorteil 
zur  Zinkgewinnung  benutzt. 

Weite  Gasleitung  mit  bestimmter  Neigung  ver- 
hindern  die  Ansätze  last  ganz;  an  der  Gicht  und,  wenn 
nötig,  tiefer  im  Ofen  lassen  sich  Ansätze  bei  Stillstand 
und  niedriger  Beschickung  in  kurzer  Zeit  mit  Erfolg 
entfernen.  Gute  Resultate  hat  man  auch  mit  guß- 
eisernen  Schachtsteinen  unterhalb  der  Gicht  erzielt. 
Zinkoxyd  setzt  sich  an  Eisen  wonig  und  nicht  fest  an, 
so  daß  es  ein  leichtes  ist,  die  Ansätze  fernzuhalten. 
Auch  mit  wassergekühlten  Platten  hat  man  Versuche 
angestellt.  Diese  haben  sich  aber  nicht  bewährt, 
da  sie  leicht  /.erbrachen ;  das  Wasser  lief  in  den  Ofen 
und  verursachte  in  einem  Falle  schweres  Hängen  der 
Gichten.  Tiefer  im  Ofen  lassen  sich  auch  so  die  An- 
sätze nicht  vermeiden,  doch  sind  sie  bei  vorhandener 
Eisenarmatur  erfahrungsgemäß  bedeutend  kleiner. 

Zinkoxyd  dringt  leicht  in  die  im  Ofen  vorhan- 
denen Ansätze  ein  und  fördert  so  deren  Anwachsen, 
möglicherweise  ist  es  sogar  die  direkte  Ursache  vieler 
Ansätze,  was  sich  durch  das  äußerst  feste  Anhaften 
de«  Zinkoxydes  am  Mauerwerk  erklären  ließe. 

Auf  Grund  älterer  Untersuchungen  schrieb  Porter 
früher  einem  Niedergehen  der  ZinkanbrQche  keinen 
großen  Einfluß  auf  den  Ofengang  zu.  Neuerdings  ist 
er  aber  zu  der  Ansicht  gekommen,  daß  ein  großer 
Zinkrutsch  dorn  Ofen  so  viel  Wärme  durch  Reduktion 
und  Verflüchtigung  des  Zinkoxydes  entzieht,  daß  nur 
bei  heißem  Ofengang  keine  Nachteile  eintreten.  Nach 
einem  bedeutenden  Zinkrutach  wird  die  Schlacke 
schwarz  und  glasig,  sie  dampft  stark,  und  kleine  blaue 
Flammen  in  der  Kinne  zeigen  verbrennendes  Zink  an. 
Die  Gichtgase  brennen  mit  weißer  Flamme  und  gelbem 
Rauch,  beides  rührt  vom  Zinkoxyd  her.  Nach  drei 
bis  vier  Stunden  ist  die  Hauptmenge  des  Zinks  im 
Gestell  wieder  verflüchtigt.  Zuweilen  kann  man  viele 
Stunden  nach  dem  ersten  Kutsch  nochmals  leichte 
Zinkerscheinungen  wahrnehmen.  Diese  Wiederholungen 
erklären  sich  durch  erneuten  Absturz  von  Zinkoxyd- 
mengen, die  sich  nach  dem  ersten  Niedergehen  wieder- 
um im  Schacht  angesetzt  hatten.  Niemals  gelang 
es  Porter,  iu  dem  nach  einem  Zinkfall  erfolgenden 
Eisen  Zink  nachzuweisen,  nur  in  der  Schlacke  ließen 
sich  wenige  hundertstol  Prozent  feststellen.  —  Das 
einzige  Mittel  gegen  die  Folgen  der  Zinkabstürze  ist 
das  Ausgleichen  des  Wärmeverlustcs  durch  Aufgeben 
schwererer  Koksgichten  beim  ersten  Anzeichen  ihres 
Eintretens,  womit  gleichzeitig  auch  das  beste  Be- 
kämpfungtmittel  gegen  Ansatzbilduugen  im  Schacht 
gegeben  ist. 

Beachtung  verdient  der  Finfluß  des  Zinkoxyda 
auf  das  Ofenmauerwerk.  In  Virginia,  welche  Ver- 
hältnisse Porter  stets  als  Ausgangspunkt  nimmt, 
müssen  die  Oefen  in  der  Regel  schon  nach  einjähriger 
Heise  ausgeblasen  werden,  weil  Oestell  und  Rast  un- 
bedingt erneuert  werden  müssen.  |)ie  mangelhafte 
Widerstandsfähigkeit  des  feuerfesten  Materials  dürfte 
in  erster  Linie  dem  Einflüsse  des  Zinkoxyds  zuzu- 
schreiben sein.  Die  Gestell-  und  unteren  Kaststeine 
zeigen  nach  dem  Ausblasen  des  Ofens  große  Mürbig- 
keit  und  eino  grünschwarze  Färbung.  Sie  enthalten 
viel  Kohlenstoff  und  oft  mehr  als  40  »o  Zinkoxyd, 
meistens  als  gelbe  Kristalle.     Weiter  oben  werden 


die  Steine  weniger  mürbe,  sie  enthalten  weniger 
Zinkoxyd  und  Kohlenstoff,  ganz  oben  im  Schacht  ist 
die  Struktur  der  Steine  unverändert;  sie  haben  eine 
tiefblaue  Farbe  angenommen.  Kohlenstoff  ist  nur  in 
goringen  Mengen  vorhanden,  Zinkoxyd  etwa  20  o/o. 
Die  blaue  Farbe  achreibt  man  im  allgemeinen  dem 
Zinkoxyd  zu,  aber  man  bat  sie  auch  in  Oefen 
ohne  zinkiBcho  Beschickung  gefunden.  Porter  ist  ge- 
neigt, sie  dem  Titan  zuzuschrieben,  das  als  Titansäure 
in  den  meisten  Schamotten  in  oft  bedeutender  Menge 
vorkommt,  und  das  nach  Untersuchungen  von 
Dr.  Steger*  bei  hober  Temperatur  imstande  ist, 
Kaolin  blau  zu  färben. 

Durch  Untersuchungen  über  die  schnelle  Zer- 
störung der  ZinkmufTeln  hat  Steger  festgestellt,  daß 
sich  diese  zurückführen  läßt  auf  Bildung  von  Zink- 
spinell  und  Tridvmit  nach  der  Formel:  AltO»  •  2  8i(>i 
-f  Zn  -f  CO»  AL  Oj  •  ZtiO  -f  < ;<  i  _f  2  810, ;  auch  Wille- 
mit  (2ZnO  SiO»)  wurde  festgestellt.  Nach  Mühl- 
häuser** sind  es  ganz  besonders  die  neuen  Muffeln, 
die  stark  angegriffen  werden,  ihnen  fehlt  noch  die 
schützende  Glasur,  so  daß  die  Gaso  leicht  in  die 
Muffelporen  eindringen  können,  und  die  Umsetzung 
mit  den  Zinkdämpfen  eine  sehr  intensive  wird. 

Hiermit  ist  auch  der  Einfluß  des  Zinks  auf  das 
Mauerwerk  ziemlich  erklärt,  wenn  auch  ohne  Rück- 
sicht auf  den  Kohlenstoff  und  das  stets  vorgefundene 
freie  Zinkoxyd.  Letzteres  erklärt  sich  aber  vielleicht 
durch  die  Oxydation  des  metallischen  Zinks  durch 
die  Kohlensäure  in  den  weniger  heißen  Zonen  des 
Schachtes.  Man  nimmt  die  Bildungstemperatur  des 
Zinkspinells  über  1000  0  ('.  an,  sie  liegt  also  über  der 
Reduktionstemperatur  des  Zinkoxyds.  Ist  das  abor 
richtig,  so  geht  die  Zerstörung  des  Mauerwerkes  in 
der  Art  vor  sich,  daß  sich  in  den  über  1000"  V.  er- 
hitzten Teilen  Zinkspinell  bildet,  und  daß  bei  weniger 
hohen  Temperaturen  sich  nur  Zinkoxyd  bilden  wird, 
ohne  den  Stein  zu  zerstören.  Dies  deckt  sich  mit 
den  Erfahrungen  Porters,  der  nicht  nur,  wie  oben  er- 
wähnt, eine  Abnahme  der  Steinkorrosion  nach  dem 
weniger  heißen  Schacht  zu,  sondern  selbst  im  ein- 
zelnen Steine  nach  der  nach  außen  gerichteten,  durch 
die  Luft  gekühlten  woniger  heißen  Seite  hin,  fest- 
stellen konnte.  An  der  Feuorseito  ließen  die  Steine 
sich  zwischen  den  Fingern  zerkrümeln,  nach  außen 
hin  zeigten  sie  allmählich  ihre  Struktur  wieder  und 
gleichzeitig  gelbe  Kristalle  von  Zinkoxyd. 

Hiernach  wäre  die  Frage  der  Erhaltung  des 
Mauerwerkes,  wenn  zinkische  Erze  verhüttet  werden, 
eine  sehr  wichtige;  der  Verfasser  glaubt,  daß  sie  sich 
vielleicht  auf  dem  Wege  lösen  lasse,  der  sich  aus  den 
Mühlhäuserschen  Versuchen  ergibt,  durch  Sicberuug 
der  Steine  durch  eine  zweckentsprechende  Glasur 
gegen  da»  Eindringen  der  zerstörenden  Ziukdämpfe. 

0.  Höhl. 

Dur  Einfluß  wiederholter  Belastung  auf  die 
Festigkeit  des  Eisens. 

S  c  h  a p  e  r  berichtet,***  daß  das  Königliehe  Material- 
prüfungsamt in  Groß-Jjichterfelde-Berlin  auf  Veran- 
lassung der  Königlichen  Eisenbahndirektion  Breslau 
mit  24  l'rohestühcn  aus  den  alten  Kiseiiloilen  des 
ausgewechselten  Viaduktes  bei  Schweidnitz,  der  im 
Jahre  lH.'iti  gebaut  worden  int,  Zerreißversuche 
vorgenommen  bat.  Die  Frage,  ob  das  Material  der 
eisernen  Brücken  durch  den  langjährigen,  über  sie 
hinweggehenden  Betrieb  an  Festigkeit  einbüßt,  hat 
man  bisher  in  den  Füllen,  in  denen  die  ursprünglichen 

*  „Zeitsr.hr.  für  da*  Berg-,  Hütten-  und  Salinen- 
wesen im  Preußischen  Staate"  1 887  Nr.  2. 
••  „Tonindustrie-Ztg."  I<*04  Nr.  1«. 
***  „Zentralblau  .1er   Baliverwaltung",  2.r>.  Dezbr. 
1807,  S.  679. 
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Festigkeitseigenscbaften  nicht  aus  Prüfungsbeschei- 
nigungen  bekannt  waren,  dadurch  zu  klären  gesucht, 
daß  man  Zerreißversuche  mit  Stäben  aua  sehr  gering 
und  aus  stark  beanspruchten  Stellen  ein  und  des- 
selben Tragers  anstellte.  Im  vorliegenden  Fall  ist 
ein  weiteres  Mittel  zur  Feststellung  des  Unterschied  es 
zwischen  den  ursprünglichen  und  gegenwärtigen 
Festigkeit»-  und  Elaatizitätsbescbaffenheiten  des  Eisens 
benutzt  worden,  nämlicb  der  Vergleich  von  Zerreiß- 
versuchen, die  mit  geglühten  und  ungeglühten,  un- 
mittelbar neben  einanderliegenden  Stücken  ein  und 
desselben  Trägere  vorgenommen  wurden.  Bekanntlich 
kCnnen  die  durch  Ueberanstrengung  herabgeminderten 
Festigkeit»-  und  ElastizitätBeigenBchaften  des  Eisens 
durch  Ausglühen  wieder  erhöht  werden.  Wäre  tat- 
sächlich durch  die  wiederholte  Belastung  die  Streck- 
und  Bruohgrenze  herabgesetzt  worden,  so  hätte  durch 
Ausglühen  eine  Erhöhung  stattfinden  müssen. 

Die  Zerreißversuche  haben  unzweideutig  dargetan, 
daß  die  Betriebslasten,  die  M  Jahre  lang  über  die 
Brücke  hinweggerollt  sind,  die  Festigkeit«-  und 
Elastizitätseigenschaf  ten  des  Eisens  nichtvermindert 
haben.  Die  in  dieser  Zeitschrift  1907  Nr.  46  S.  1671 
in  dem  denselben  Gegenstand  behandelnden  Referat 
erwähnte  Tatsache,  daß  die  stark  beanspruchten  Stäbe 
höhere  Festigkeiten  aufweisen  als  die  schwach  be- 
anspruchten, ist  auch  hei  den  vorliegenden  Zerreiß- 
vereuchen in  fast  allen  Fällen  festgestellt  worden. 
Zum  mindesten  ist  die  Erscheinung  auffällig,  wenn 
aus  der  verhältnismäßig  geringen  Anzahl  von  Ver- 
suchen auch  nicht  der  Schluß  gezogen  werdon  darf, 
daß  eine  beliebig  oft  wiederholte  Belastung,  die  in 
angemessenen  Grenzen  liegende  Beanspruchungen 
hervorruft,  die  Festigkeit  des  Eisens  erbübt. 

Verhandinngen  Uber  die  Mosel-  und  Saar« 
kanalisierang. 

Am  3.  und  4.  Januar  d.  J.  fanden  in  Köln  die 
Verhandlungen  über  die  Mosel-  und  Saarkanalisierung 
zwischen  der  nordwostdeutschen  und  der  Südwest- 
deutschen  Eisen-  und  Kohlenindustrie  statt,  nachdem 
eine  Prüfung  der  wirtschaftlichen  Seite  dieses  Planes 
bereits  im  Jahre  1904  von  der  Vereinigung  der 
Handelskammern  des  niederrheiniseb-westfälischen  In- 
dustriebezirkes gefordert  worden  war.  Beide  betei- 
ligten Industriegruppen  hatten  an  die  Kegierung  den 
Antrag  gestellt,  die  Klärung  der  Frage  durch  gegen- 
seitige Auesprache  zwischen  den  Interessenten  herbei- 
zuführen, und  die  drei  beteiligten  Ministerien  hatten 
dieser  Bitte  entsprochen.  Den  Vorsitz  führte  der 
UnterstsatsBekretär  des  Ministeriums  der  öffentlichen 
Arbeiten,  Frhr.  Coels  van  der  Brügghen;  das 
Finanzministerium  war  durch  Gebeimrat  v.  Baum- 
bach, das  Ministerium  für  Handel  und  Gewerbe  durch 
die  Kommissaro  Hucck  und  Engel  vertreten.  Als 
staatliche  Sachverständige  waren  ferner  die  König- 
lichen Borgwerksdirektionen  Saarbrücken,  Dortmund 
und  Recklinghausen  vertreten.  Die  Verhandlungen 
währten  anderthalb  Tage.  Sie  zerfielen  in  drei  Teile. 

Der  erste  Teil  beschäftigte  sich  mit  der  Frage, 
ob  in  den  Erzeugung»-  und  Verfracbtungsver- 
hältnissen  der  Eisenindustrie  in  Nieder- 
rheinland-Wostfalon  einerseits  und  in  Süd- 
westdeutschland-Luxemburg  anderseits  seit 
dem  Jahre  1901  wesentliche  Veränderungen  vor  sich 
gegangen  seien.  Es  wurde  von  der  einen  Seite 
nachzuweisen  versucht,  daß  die  nordwestliche  Roh- 
eisenerzeugung seit  1902  weit  schneller  gewachsen 
sei  al»  die  südwestliche,  während  von  der  andern 
Seite  dem  entgegengehalten  wurde,  daß  bei  dem 
Haupterzeugnis,  dem  Thomaseisen,  die  Sache  anders 
liege.  Es  kamen  sodann  zur  Erörterung  die  Ver- 
schmelzung der  Interessen  der  niederrhoiniseb-west- 
fÄlischen  Kohlen-  und  Eisenindustrio  seit  1900  und 


die  neuere  Preispolitik  des  Kohlensyndikates  hin- 
sichtlich Koks  und  Kokskohle.  Fernerhin  wurden  die 
Veränderungen  in  don  Frachtverhältnissen  besprochen, 
die  nach  Ansicht  der  süd westdeutschen  Eisenindustrie 
in  ziemlichem  Umfange  für  Nord  Westdeutschland  seit 
1901  eingetreten  sind,  während  der  Südwesten  solche 
kaum  erfahren  habe.  In  Frage  kam  dabei  wesentlich 
der  Dortmund-Emskanal  mit  der  Dortmunder  städti- 
schen Industriebahn,  die  Verlegung  des  Schwerpunktes 
der  nordwestlichen  Eisenindustrie  an  die  Rheinstraße 
und  die  Verbindung  der  betreffenden  Eisenwerke 
durch  die  vollkommensten  Umschlagsvorrichtungen 
mit  dem  Rheine,  sowie  zwei  Tarifändorungon,  die 
Ausdehnung  des  Ausnahmotarifos  7  für  Erze  auf  die 
Sendungen  von  binnenländischen  Wasserumscblags- 
plätzcn  und  die  Verbilligung  der  Eisenerzsendungen 
des  Siegerlendes  nach  der  Ruhr.  An  diese  Vorgänge, 
die  nach  eüdwestdentseber  Ansicht  eino  durchgehende 
Begünstigung  des  Nordwestens  bedeuten,  wurde  dann 
noch  ein  wirtschaftlicher  Nachteil  für  den  Südwesten 
gereiht,  der  in  dem  Rückgänge  des  Minetteausbrin- 
gons  besteht,  eine  Tatsache,  dio  von  beiden  Seiten 
zugegeben  wurde,  aber  auch  im  niederrheinisch-west- 
fäliachen  Gebiete  in  Betracht  kommt.  Als  bevorstehend 
betrachtete  die  südwestliche  Industriegruppe  weiter 
die  Ermäßigung  der  Kalksteinfrachten  zum  Hochofen- 
betriebe, die  Ermäßigung  der  Fracht  auf  Phosphat- 
kreide  und  die  Ausdehnung  des  Minetteausnahme- 
tarifes  auf  französische  Erze.  In  den  ersten  beiden 
dieser  Punkte  sah  sie  obenfalls  eine  Begünstigung  des 
Nordwestens.  Dom  dritten  wurde  von  beiden  Seiten 
keine  Bedeutung  beigemessen.  Ebenso  wurde  das 
mehrfach  behauptete  Dasein  eines  großen  ostlothrin- 
gischen Fettkohlenvorkommens  aus  dem  Spiele  ge- 
lassen. Aus  der  Summe  dieser  Veränderungen  haben 
sieb,  nach  Ansicht  der  süd westdeutschen  Industrie, 
wesentliche  Verschiebungen  der  Selbstkosten  beider 
Gebiete  seit  1901  ergeben,  was  von  den  Vertretern 
der  niederrheiniseb-westfälischen  Industrie  bestritten 
wurde.  Bei  der  Erörterung  der  SelbstkoBtenfrage 
stellte  »ich  herauB,  daß  beide  Parteien  nach  gänzlich 
verschiedenen  Verfahren  arbeiteten,  und  auch  in  den 
Verhandlungen  selbst  ließ  sich  eine  Einigung  über 
die  Grundsätze  bei  der  Aufstellung  der  Selbstkosten 
nicht  erzielen.  Es  wurde  daher  ein  Ausschuß  er- 
nannt, in  den  jode  Partei  fünf  Mitglieder  wählte,  und 
der  unter  dem  Vorsitze  eines  königlichen  Kommissars 
sowie  unter  Zuziehung  von  Beamten  auch  der  Eisen- 
bahn- und  der  Bergverwaltung  die  Selbstkostenfrage 
noch  weiter  klären  soll.  Schließlich  wurde  noch  die 
Frachtstellung  beider  Gebiete  im  einzelnen  erörtert, 
wobei  sich  zeigte,  wie  wichtig  die  Unterlagen  dos 
Stahlwerks-VerbandeB  für  solche  Zwecke  sind. 

Der  /.weite  Verhandlungspunkt  galt  den  Ver- 
schiebungen in  den  Erzeugung»-  und 
Verfrachtungsverhältnissen  Niederrhein- 
land- Westfalens,  die  der  Rh  ein- Weser- 
kanal hervorrufen  muß.  Dabei  zeigte  sich,  daß 
der  Südwesten  dieselben  weit  höher  anschlug  als 
der  Nordwesten.  Einzelne  nordwestliche  Stimmen 
bestritten  überhaupt,  daß  der  Kanal  der  nordwest- 
lichen Eisenindustrie  Vorteile  bringe.  Dagegen 
wurde  vom  Südwesten  ausgeführt,  daß  einmal  durch 
die  Verschmelzung  der  nordwestlichen  Kohlenindustrie 
mit  der  nordwestlichen  Eisenindustrie  der  letzteren 
die  Frachtprümie  mit  zugute  käme,  welche  die 
erstcro  im  allgemeinen  durch  die  Verschiffung  ihres 
Erzeugnissos  auf  dem  Kanal  mache.  Sodann  ver- 
billige sich  für  die  am  Rheine  belegenen  Hütten 
der  Kohlen-  und  Koksbezug  bei  Frachtlängen  von 
über  40  hezw.  Ober  70  km  und  für  die  am  Kanal  ge- 
legenen Hütten  der  Krzbezug  über  die  Kheinstraüc. 
Was  den  Versand  betreffe,  so  verbillige  sich  dieser 
für  die  am  Rhein,  am  Kanal  und  in  dessen  Nähe  ge- 
legenen Hütten  nach  allen  Orten  am  Kanal  bis  Bremen 
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und  Hannover,  sowie  in  der  näheren  and  zum  Teil 
ferneren  Umgebung,  and  für  die  am  Kanal  und  in 
dessen  Nähe  gelegenen  Hatten  nach  Süddeotschland 
und  nach  don  Rheineeehäfen.  Der  Nordwesten  war 
der  Meinung,  daß  auch  für  den  Südwesten  eine  wenig- 
stens ebensogroße  Verbilligung  des  Versandes  nach 
Norddeutschland  eintrete,  wie  für  den  Nordwesten. 
Dies  wurde  vom  Südwesten  anter  dem  Hinweise  darauf 
bestritten,  daß  es  infolge  der  hohen  Vorfracht  nach 
Ludwigsbafen  gar  nicht  möglich  sei,  dio  heutige  Fracht 
über  Antwerpen  zu  unterbieten. 

Der  dritte  Funkt  betraf  die  Frage,  ob  die  Er- 
zeugung!- und  Vorf  rachtungsvorhält- 
nisse  beider  I n d u s t r i e g  r  u  p  p e n  durch  oine 
Kanalisierung  der  Mosel  und  Haar  eine 
Verschiebung  erfahren  würden.  Der  Nord- 
westen versuchte  hierbei  zunächst  den  Nachweis, 
daß  für  Erze  und  Koks  diese  Kanalisierung  eine  ins 
Gewicht  fallende  and  für  die  Entscheidung  der  Mosel- 
frage in  Betracht  kommende  Verbilligung  überhaupt 
nicht  bringen  werde.  Dor  Süd  wogten  dagegen  schlug 
diese  Verbilligung  hoher  an.  Auch  die  Verdrängung 
des  belgischen  Koks  sub  Lothringen-Luxemburg  und 
die  Gewinnung  einer  sicheren  deutschen  Bezugsquelle 
für  40  */•  des  Erzes  schlug  dor  Südwesten  für  den 
Nordwesten  viel  höher  an  als  dieser  für  sich  selbst. 
Anderseits  war  der  Nordwesten  der  Meinung,  daß  der 
Fabrikatversand  nach  Mittel-,  Nord-  and  Ostdeutach- 
land für  den  Südwesten  durch  die  Moselkanalisiorung 
stark  verbilligt  werden  würde,  and  daß  hierin  der 
Schwerpunkt  der  ganzen  Moselfrage  liege.  Demgegen- 
über verwies  der  Südwesten  auf  dio  geringe  ünter- 
bietang  seiner  heutigen  Frachten  auf  den  belgischen 
Bahnen  nach  Antwerpen,  die  der  Kanal  bringen  werde. 

Ein  Schlußergobnis  wurde  aus  den  Vorhandlungen 
begreiflicherweise  nicht  gezogen.  Sollton  sio  doch  an 
erster  Stolle  zur  Unterrichtung  der  Regierung  dienen, 
in  deren  Hand  die  Entscheidung  darüber  liegt,  ob 
eine  Vorlage  über  die  Kanalisierung  der  Mosel  und 
Saar  eingebracht  werden  soll. 

Von  der  St&ndigen  Auftstellnngskonimiasion 
für  die  deutsche  Industrie. 

In  der  am  11.  Januar  1908  zu  Düssoldorf  abge- 
haltenen Konferenz  waren  daa  Auswärtige  Amt,  das 
Heichsamt  dos  Innern,  das  Freu  13.  Ministerium  für 
Handel  und  Oeworbo,  dio  Bundesstaaten  Bayern, 
Sachsen,  Württemberg  und  dio  froion  Städte,  die  ge- 
ordneten Vertretungen  für  Industrie,  Handel,  Land- 
wirtschaft und  Handwerk,  dio  freien  wirtschaftlichen 
Körperschaften  sowie  fast  alle  größeren  Handels- 
kammern vortreten,  so  daß  eine  sehr  stattliche  Ver- 
sammlung von  etwa  180  Teilnehmern  den  Oberlicht- 
Baal  der  Städtischon  Tonhalle  füllte. 

Bei  Eröffnung  der  Konferenz  betont  dor  Vor- 
sitzende, Hr.  Geheimer  Kommerzieurat  Goldberger, 
in  seiner  Begrüßungsrede,  daß  es  zu  den  Aufgaben 
der  Ständigen  Ausstellungskommission  gehöre,  die 
heimische  Industrie  um  ihre  Meinung  über  die  Be- 
teiligung an  großen,  insbesondere  an  Weltausstellungen 
zu  befragen.  Dies  entspräche  auch  den  Wünschen  der 
Reichsregierung,  auf  deren  Entschließungen  dio  An- 
sichten der  Beteiligten  von  Wert  und  Einfluß  sein 
würden.  Der  Vertreter  des  Reichsamts  des  Innern, 
Ministerialdirektor  Just,  bestätigt  die  letzten  Aus- 
führungen des  Vorsitzenden,  erklärt  aber,  datl  Auf- 
schlüsse übor  die  Stellungnahme  der  amtlichen  Kreise 
heute  noch  nicht  gegeben  werden  könnten,  da  die 
Wünsche  der  heutigen  Versammlung  mit  die  Orund- 
lage  für  die  Entschließungen  der  Hegierung  bilden 
sollten.  Auch  lägen  amtliche  Einladungen  zu  den 
Ausstellungen  in  Turin  und  Buenos  Aires  noch  nicht 
vor,  wohl  aber  für  BrUssi-l  und  Tokio.  Mit  einem 
Hinweis  auf  die  politische  Bedeutung  der  Bcm-Iiie-kung 


Ton    internationalen    Ausstellungs  -  Unternehmungen 
schließt  der  Rodner. 

Sodann  spricht  über  das  Vorhaben  einer  Welt- 
ausstellung Brüssel  1910  Abg.  Dr.  Beniner, 
indem  er  zunächst  die  in  Betracht  kommenden  Ver- 
hältnisse in  völlig  objektiver  Weise  darlegt  und  u.  a. 
unser  Wirtschaftsverhältnis  zu  Belgien  an  einer  Ta- 
belle erläutert,  in  der  der  Anteil  Deutschlande  an  der 
Einfuhr  nach  Belgion  mit  dem  Frankreichs  und  Eng- 
lands im  Lichte  der  belgischen  Statistik  1901  bis  1906 
betrachtet  wird.    Das  Ergebnis  geht  dahin,  daß  in 
diesem  Zeitraum  Belgiens  Einfahr  aas  Frankreich  und 
England  in  höherem  Grade  gestiegen  ist,  als  die  aus 
Deutschland.    Die  Zunahme  dort  beträgt  55,6  bezw. 
57  o/o,  hier  nur  40,5  °/0.    Allein  wenn  man  tiefer  in 
dio  Einzelheiten  eindringt,  so  ergibt  sich,  daß  die 
Steigerung  bei  Frankreich   und  Großbritannien  im 
wesentlichen  auf  eine  vermehrte  Einfuhr  von  Roh- 
stoffen zurückzuführen  ist,  während  ans  Deutschland 
in  steigendem  Maße  Fertigerzeugnisse  nach  Belgien 
eingeführt  werden.    Die  Frage,  ob  Deutschland  1910 
in  Brüssel  ausstellen  soll,  will  der  Redner  nur  für  die 
rheinisch  -  westfälische  Großindustrie  behandeln,  für 
das  übrige  Deutschland  aber  die  Antwort  den  in  der 
Versammlung  anwesenden  Interessenten  überlassen, 
und  zwar  deshalb,  weil  er  nur  über  das  zu  reden 
gewohnt  sei,  was  er  kenne,  keineswegs  um  die  ge- 
nannte Industrie  in  den  Vordergrund  zu  rücken.  Wenn 
der  Reichstagsnligeordnete  Dr.  Stresemann  im  Reichs- 
tag ausgeführt,  die  Großbetriebe  der  rheinisch-west- 
fälischen Industrie  hätton  .es  in  den  letzten  Jahren 
und  Jahrzehnten  nur  zu  gut  verstanden,  immer  mehr 
das  Licht  der  öffentlichen  Beachtung  gewissermaßen 
durch  ein  Brennglas  nur  auf  sich  lenken  zu  lassen, 
als  wonn  sie  die  alleinigen  Trägor  der  deutschen 
Volkswirtschaft  wären",  so  zeuge  das  von  einer  völligen 
Unkenntnis  der  Verbältnisse.  Die  rheinisch-westfälische 
Industrie  habe  lediglich  gewünscht  und  wünsche  noch 
beste,  ihrer  wirklichen  Bedeutung  gemäß  gewürdigt 
zu  werden.    Diese  gehe  daraus  hervor,  daß  das  Aus- 
stellungsgebiet der  Düsseldorfer  Gewerbeansstellung 
1902  im  Verhältnis  zur  ganzen  übrigen  preußischen 
Monarchie  45  o  0  dos  Eisenbahngüterverkehrs,  83°/« 
dor  Baumwollspinnerei,  71  o/o  dor  Steinkohlenförderung, 
70"/«  der  Eisenerzförderung,  81  */o  der  Roheisenerzeu- 
gung und  86°/»  dor  Stahlfabrikato  aufwies,  32  o/o  der 
In validon Versicherungsbeiträge  und  37°/«  der  Kranken- 
vorsicherongsbeiträgo  aufbrachte  und  daß  sie  daran 
ihre  volkswirtschaftliche  Bedeutung  gemessen  zu  sehen 
wünschte  und  houte  uoch  wünsche,  selbst  wenn  dies 
dem  Abg.  Dr.  Strosumann  unangenehm  sei.  Durch 
ein  Brennglas  betrachtet  zu  werden,  habe  sie  nie 
verlangt  und   verlange  sio  auch   heute   nicht.  Nur 
die  ihr  zukommende  Bedeutung  wünsche  sie  auch 
heute  bezüglich   der  Beteiligung   oder  Nichtbeteili- 
gung  an    der  Brüsseler   Weltausstellung  gewürdigt 
zu  schon.    In  Rheinland- Westfalen   pflege   man  die 
internationalen  Beziehungen  nicht  allein  durch  Worte, 
sondern  durch  die  Tat:   Weltausstellungen  erachte 
man  dafür  nicht  notwendig,  halte  sio  vielmehr  im 
allgemeinen   für  überlebt  und  höchstens  im  Einzel- 
fall am  Platze,  wenn  es  sich  um  die  wirkliche  Ermög- 
lichung der  Gewinnung  neuer  Absatzgebiete  handle. 
Statt  der  Weltausstellungen  seien  gogebouenfalls  Pro- 
vinzini- oder  Kachausstellungen  von  wirklichem  Nutzen. 
Unter  Würdigung  dieses  Standpunktes  lehnt  die  rhei- 
nisch-westfälische Großindustrie  dio  Beteiligung  an  der 
Brüsseler  Ausstellung  ab,  und  zwar  sowohl  der  Berg- 
bau, zumal  er  erst  1905  in  Eüttich  ausgestellt  habe, 
wie  die  Großeisen-  und  Stahlindustrie,  der  Maschinen- 
bau, das  Textilgowerbe  im   Elberfoldor,  (Iladbachor 
und  Krefelder  Bezirk  —  im  letztern  komme  höchstens 
die  Paramenteufabrikation  in  Betracht  —  die  chemische 
Industrie,  dio  Glasindustrie  u.  a.  m. ;  bei  keiner  dieser 
Industrien  herrsche  irgendwelche  Neigung,  die  Aus- 
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Stellung  za  beschicken.  Wie  es  in  anderen  Bezirken 
Deutschlands  stehe,  müsse  die  heutige  Erörterung  er- 
geben; Berichterstatter  sei  darüber  nicht  unterrichtet, 
und  er  rede  nur  über  das,  was  er  kenne,  denn  nach 
seiner  Ansieht  stamme  das  meiste  Unheil  in  der  Welt 
daher,  daß  Tiele  Leute  aber  das  reden,  was  sie  nicht 
Torstenen.    (Große  Heitorkeit  und  lobhafter  Beifall.) 

Nach  längerer  Geschäftsordnungsdcbatte  wird 
darauf  beschlossen,  entgegen  dem  ursprünglichen  Plan 
die  Erörterung  erst  am  Schluß  sämtlicher  Vortrüge 
stattfinden  zu  lassen.  Es  spricht  infolgedessen  nunmehr 
das  geschäftsführende  Mitglied  im  Direktorium  des 
Zentralverbandes  Deutscher  Industrieller,  H.A.  Bueck, 
Qber  das  AusstellungBVorhaben  Buenos  Aires  1910, 
indem  er  sich  zunächst  Ober  Land  und  Leute  in 
Argentinien  eingehend  äußert.  Es  ist  ein  wesentlich 
Ackerbau  und  Viehzucht  treibendes  Land,  das  der 
Kohle  entbehrt,  die  aus  den  Vereinigten  Staaten  Ton 
Amerika  bezogen  wird.  Solange  keine  Kohle  gefunden 
wird,  ist  auf  eine  industrielle  Entwicklung  des  Landes 
nicht  zu  hoffen.  Um  so  größer  ist  seine  landwirtschaft- 
liche Bedeutung,  die  Redner  durch  daB  Beispiel  be- 
leuchtet, daß  eine  Berliner  Gesellschaft,  die  dort  100 
Mill.  Morgen  Land  besitzt,  schon  10%  Dividende 
verteilt.  Kedner  schildert  dann  die  Wichtigkeit  der 
Ausfuhr  gerade  für  Deutschland,  das  unter  wesentlich 
ungünstigeren  Verhältnissen  arbeite,  als  andere  Länder, 
beispielsweise  England  und  Frankreich.  Die  Ausfuhr 
zu  fördern,  gebe  es  verschiedene  Mittel,  u.  a.  auch 
das  der  Ausstellungen,  bei  denen  Redner  zwischen 
solchon  in  älteren  Kulturlandern  und  solchen  in  Ländern 
neuerer  Kultur  unterscheidet.  Ks  hfilt  es  schließlich 
für  richtig,  daß  sich  Deutschland  an  der  Zentenar- 
Ausstellung  Buenos   Aires    1910  beteilige.  (Beifall.) 

Darauf  spricht  (Jcueralsekretär  Dr.  W  e  n  d  1 1  a  n  d  t 
Ober  das  Ausstellungsvorhabon  Turin  1911.  Seine 
persönliche  Meinung  geht  dahin,  daß  Deutschland  gut 
tue,  an  dieser  Ausstellung  teilzunehmen. 

Endlich  erörtert  Dr.  V  o  s  b  e  r  g  -  Reckow  das  Aus- 
Ktellungsvorhaben  Tokio  1912  mit  einer  sehr  anziehen- 
den Darlegung  über  japanische  Verhältnisse.  Er  weist 
darauf  hin,  daß  über  Japan  die  widersprechendsten  Be- 
richte durch  die  Welt  gehen,  namentlich  auch  Uber  die 
Augenblicklichen  geldlichen  Verhältnisse  des  Landes. 
Ebenso  habe  man  über  die  Ausdehnung  der  japanischen 
Industrie  zum  Teil  sehr  verkehrte  Vorstellungen.  Heute 
gäbe  es  kaum  einen  industriellen  Artikel,  den  Japan 
nicht  herstelle,  vielleicht  mit  Ausnahme  der  Maschinen. 
In  der  japanischen  Textilindustrie  allein  seien  300  000 
Menschen  beschäftigt,  darunter  allerdings  infolge  der 
niedrigen  Löhne  259  000  weibliche  Arbeiter.  Ks  voll- 
zieht sich  aber  eine  Lohnsteigerung,  die  25  bis  50ü/o 
betrage.  Redner  legt  sodann  dar,  was  Deutschland  bis- 
her nach  Japan  geliefert  habe,  und  zeigt,  wie  nament- 
lich für  die  Lieferung  von  Maschinen  noch  ein  bedeu- 
tendes Absatzgebiet  vorliege,  weil  man  in  Japan  durch 
die  Lohnbewegung  zur  vermehrten  Vorwondung  von 
Maschinen  sich  gezwungen  sehe.  Betreff«  der  Verkehrs- 
verhaltnisse Japans  ist  u.  a.  die  Mitteilung  des  Kolners 
von  Wert,  daß  sechzehn  Gesellschaften  für  elektrischen 
Kleinbahnverkehr  bestehen  mit  einem  Oesamtbetriobs- 
kapital  von  100  Millionen  Mark.  Was  die  Ausstellung 
anbelange,  so  würden  Amerika  und  England  die  größten 
Anstrengungen  betreffs  ihrer  Beteiligung  machen ;  die 
Besucher  aber  würden  sich  aus  den  Kreisen  zusammen- 
setzen, die  europäische  Waren  abnehmen,  vor  allen 
aus  Chinesen.  Freilich  muß  auch  bei  der  Beschickung 
in  Betracht  gezogen  werden,  daß  die  Nachahmung 
europäischer  Marken  eino  Gewohnheit  der  Japaner 
ist,  in  der  sie  durch  die  dortigen  (ierichte  wesentlich 
unterstützt  werden,   was  Kedner  an   mehreren  dra- 


stischen Beispielen  erläutert  Aus  großen  wirtschaft- 
lichen Gesichtspunkten  aber  empfiehlt  sich  seiner  An- 
sicht nach  die  Beschickung  der  Ausstellung.  Dem 
Vortrage  folgte  lebhafter  Beifall. 

Dann  begann  die  Erörterung,  an  der  u.  a.  teil- 
nahmen Prof.  Budde,  Geheimrat  Dr.  v.  Böttinger,  Di- 
rektor Böhm,  Schütte- Köln,  Geheimrat  E.  Kirdorf, 
Baurat  Dr.  v.Rieppe),  Dr.  Vasoll,  Prof.  Struwe,  Leichner, 
Siebel,  Kleyer,  Generalleutnant  Krüger,  Regierungs- 
rat a.  D.  Voelcker,  Abg.  Gerschel,  Direktor  Fischer, 
Kommerzienrat  Rocssing,  Syndikus  Mieck,  Guttmann, 
Kommerzienrat  Soennecken,  Kommerzienrat  Schied- 
mayer, Geheimrat  Servaes,  Geheimrat  Muthesius,  Re- 
gierungsrat a.  D.  Schrey,  Dobra,  Direktor  Fuchs  und 
Sachse  •  Hamburg.  Die  Referenten  Abg.  Dr.  Beutner, 
Bueck,  Dr.  Wendtlandt  und  Dr.  Vosberg-Reckow  gaben 
eine  lichtvolle  Uebersicht  über  den  Gang  der  Erörterung. 
Festgestellt  wurde,  daß  die  überwiegende  Mehrheit  der 
Industrie,  insbesondere  die  Großindustrie,  ausstet- 
lungsmüde  sei,  und  daß  für  Weltausstellungen  höch- 
stens dann  noch  ein  Interesse  sich  zeige,  wenn  dio 
Möglichkeit  der  Gewinnung  neuer  oder  die  Erweiterung 
vorhandener  Absatzgebiete  in  Aussicht  stehe.  Dio 
SpezialaosBtellungen  wurden  von  einigen  Rednern 
günstiger  beurteilt  und  darauf  die  Vorhandlungen  ge- 
schlossen mit  herzlichem  Dank  an  die  Kommission  dafür, 
daß  sie  der  deutschen  Industrie  Gelegenheit  gegeben, 
in  dieser  wichtigen  Frage  ihre  Ansichten  zn  äußern. 

Elnfohr  anf  Zelt  ffir  Eisenbleche  and  Eisen  r  Oh  reu 
zum  Versinken  und  zur  Herstellung  ron  verzinkten 
Gegenständen  In  Italien. 

Die  Bestimmungen  über  die  Einfuhr  auf  Zeit 
für  das  zur  Herstellung  von  emailliertem  Geschirr 
bestimmte  Eisenblech  sind  auf  eiserne  Bleche  und 
Köhren,  die  zur  Verzinkung  odor  zur  Verarbeitung 
zu  verschiedenen  vorzinkten  Gegenständen  bestimmt 
sind,  ausgedehnt  worden. 

(„Nachr.  f.  Handel  u.  Ind."  1908  Vr.  8.) 

Lord  Kelvin  f. 

Das  Jahr  1907  sollte  nicht  zu  Endo  gehen,  ohne 
eine  empfindliche  Lücke  in  die  Gelehrtenwelt  zu 
reißen:  am  17.  Dezember  verschied  im  hohen  Alter 
von  83  Jahren  Lord  Kelvin  (William  Thomson).  Mit 
ihm  wurde  der  Nestor  der  Physiker  Großbritanniens 
zu  Grabe  getragen.  Aber  weit  über  die  Grenzen  seines 
Vaterlandes  und  seiner  Zeit  hinaus  reicht  sein  Lebens- 
werk; wo  immer  Naturwissenschaften  gelehrt  werden, 
wird  man  seinen  Namen  mit  Verehrung  nennen. 
(»-•  Lag  auch  die  Haupttätigkeit  Lord  Kelvins  auf 
dem  Gebiete  der  theoretischen  Physik,  so  hat  er 
anderseits  auch  eine  Reihe  praktischer  Apparate  er- 
funden und  ausgeführt,  die  noch  verwertet  werden. 
So  lieferte  er  u.  a.  das  Quadrantelektrometer,  das  be- 
sonders zu  Untersuchungen  über  atmosphärische  Elek- 
trizität große  Verbreitung  gefundeu  hat. 

Das  Bedeutendste,  was  die  Mit-  und  Nachwelt 
Lord  Kelvin  verdankt,  sind  seine  theoretischen  und 
experimentellen  Arbeiten  für  die  Kabeltelegraphie. 
Noch  heute  arbeitet  dio  überseeische  Teiegraphie  teil- 
weise mit  den  Apparaten  des  Meisters,  dem  in  An- 
erkennung dieser  Leistung  zunächst  der  Titel  Sir 
W.  Thomson  und  später  die  Würde  eines  Lord  Kelvin 
zuteil  wurde.  Auch  als  Vater  der  drahtlosen  Teie- 
graphie kann  man  ihn  bezeichnen;  denn  als  Erster 
folgerte  er  aus  einer  Reihe  theoretischer  Unter- 
suchungen, daß  die  Elektrizität  bei  der  Entladung 
oines  Kondensators  unter  Umständen  in  Schwingungen 
geraten  müsse.  .'f. 
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Preise,  Dr.-tng.  Kr.:  Geschichte  der  Berg- 
bau- und  Jliittentechnik.  Erster  Band:  Das 
Altertum.  Mit  87  Texttiguren.  Berlin  1908, 
Julius  Springer,    f>  , 

Der  durch  seine  Knde  vorigen  Jahres  erschienene 
Arbeit:  „Das  Eisonhüttenwesen  im  Altertum"*  auch 
unseren  Lesern  bekannt  gowordone  Verfasser  hat  es 
unternommen,  die  technische  Entwicklung  des  Berg- 
baues und  Hüttenwesens  von  einheitlichem  Gesichts- 
punkte aus  zu  schildern  oder,  wio  er  im  Yorwort 
selbst  sagt:  „die  bisher  noch  wie  ein  Haufwerk  zu- 
sammenhangloser Steine  verstreuten,  oft  in  der  Hand 
zerbröckelnden  Tatsachen  durch  ein  goistigoB  Band 
in  gegenseitigen  Konnex  zu  bringen".  —  Der  ge- 
samte Stoff  Boll  in  zwei  Bänden  abgetan  werden,  von 
denen  dor  erste,  vorliegende  Teil  die  Technik  des 
Berg-  und  Hüttonwesens  im  Altertum  umfaßt,  wäh- 
rend der  zweite  Teil  die  spätere  Zeit  bis  etwa  1770, 
zum  anbrechenden  Zeitalter  der  Dampfmaschine,  be- 
handeln wird.  Innerhalb  eines  jeden  Bandes  ist 
wieder  eine  Scheidung  nach  den  Hnuptgebieten : 
Bergbau,  Aufbereitungen!  Hüttenweson,  vorgenommen 
worden.  —  So  viel  über  Ziel  und  Einteilung  des  WorkcB. 
Was  den  Eisenhüttenmann  in  erster  Linie  daraus 
interessiert,  die  Technik  der  Eisen-  und  Stahlerzeu- 
gung im  Altertum,  hat  der  Verfasser  mit  seiner  ein- 
gangs orwAhnten  Abhandlung  selbst  vorweg  genom- 
men ;  indessen  bietet  der  I.  Band  noch  eine  solche 
Fülle  historisch  wertvollen  Materials,  daü  wir  die  An- 
schaffung des  Werkes  jedem,  dor  sich  über  die  ge- 
schichtliche Entwicklung  soinos  Faches  näher  unter- 
richten will,  nur  empfehlen  können,  und  dies  um  so 
mehr,  als  uns  der  Frei*  für  den  über  180  Seiten 
starken  Band  dieses  auch  drucktechnisch  gut  ausge- 
statteten Spezialwerkes  nicht  allzuhoch  gegriffen  er- 
scheint. Hoffentlich  läßt  der  Schiuliband  nicht  zu 
lange  auf  sich  warten ;  in  diesem  Sinne  rufen  wir 
dem  Verfasser  zu  seiner  mühsamen  Arbeit  ein  herz- 
liches Glück  auf:  zu.  Die  iMaktion. 

*  „Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  45  S.  1615;  Nr.  46 
8.  1655;  Nr.  47  8.  1692. 


Eyer,  Philipp,  Technischer  Chemiker:  Die 
Kixenenmillieruny.  Leipzig-R.  1907,  F.  Stoll  jr. 
i  E.  Otto  Wilhelmys  Erben).   Geb.  3,fi0 

Das  Buch  bietet  eine  in  gemeinverständlicher 
Sprache  geschriebene,  für  den  Praktiker  bestimmte, 
kurze  Darstellung  der  Emaillierverfahren;  sein  Er- 
scheinen dürfte  in  Anbetracht  der  Tatsache,  dal)  auf 
dem  Gebiet  der  Emaillierung  von  Schildern,  Koch- 
geschirren und  sonstigem  Eisengui!  im  Verhältnis  zu 
der  so  ausgedehnten  Verbreitung  dieser  Gebrauchs- 
gegenstände nur  eine  verschwindend  kleine  Fach- 
literatur vorhanden  ist,  einem  wirklichen  Bedürfnis 
entsprechen.  Der  Verfasser  siebt  davon  ab,  Kezepte 
für  die  Herstellung  bestimmter  Glasuren  anzugeben, 
da,  wie  am  Schluß  de«  Buches  in  zutreffender  Weise 
klargelegt  wird,  infolge  der  Verschiedenheit  in  der 
Zusammensetzung  der  jeweilig  verwendeten  Materialien 
ein  Verpflanzen  solcher  Vorschriften  von  einer  Fabrik 
zur  anderen  sich  häufig  nicht  bewährt;  er  richtet  sein 
Hauptaugenmerk  darauf,  nur  die  Verfahren  selbst  zur 
Erzielung  schöner  und  dauerhafter  Waren  bei  geringen 
Herstellungskosten  zu  beschreiben.  In  diesem  Streben, 
das  in  der  Hauptsache  als  wohl  gelungen  zu  bezeichnen 
ist,  dürfte  der  Hauptwert  des  Werkes  liegen.  Wenn 
auf  8.  37  für  die  Glühfarbon  des  Eisens  immer  noch 
die  über  70  Jahre  alten,  aebou  mohrfach  verbesserten* 
Zahlen  Pouillets  angegeben  sind,  so  ist  dies  eine 
zwar  nicht  erfreuliche  Erscheinung,  der  man  aber 
leider  noch  viel  zu  viel  auch  in  wissenschaftlichen 
Werken  begegnet.  Ebenso  läßt  sich  streiten,  ob  es 
am  Platze  ist,  bei  einer  im  ganzen  nur  53  Seiton  um- 
fassenden, also  sehr  gedrängton  Beschreibung  der 
Eiscnemaillierung  mehrere  Seiten  auf  eine  Belehrung 
zur  Führung  eines  Generators  zu  verwenden.    C.  G. 

Ferner  ist  der  Redaktion  zugegangen: 
Ragno,  S.,  Ing.  Prof.:    La  Technologia  della  Sahla- 
ture  Auto/jrni  dei  Metalli.    Von  IS  incisioni.  Mi- 
lano  1907,  Ulrico  Hoepli.    Geb.  2  Eire. 

*  Vergl.  „Jahrb.  f.  d.  Eisenbütteuwosen"  I.  Jahrg., 

s.  aeo. 


Nachrichten  vom  Eisenmarkte  —  Industrielle  Rundschau. 


Die  Lage  de«  Roheisen  geschaltes.  —  Eine 
Aendernng  auf  dem  deutschen  Koheisenmarkte  ist 
nicht  eingetreten,  seit  Anfang  Januar  gehon  die  Auf- 
träge für  sofortige  Abladung  regelmäßig  ein.  Wenn 
auch  der  Auftragsbestand  beim  Rheinisch-Westfälischen 
RoheiseiiHyiidikate  am  1.  d.  M.  erheblich  geringer 
war  als  am  gleichen  Tage  des  Vorjahres,  so  findet 
dieser  Umstand  doch  seine  natürliche  Erklärung  darin, 
daß  viele  Abnehmer  sich  gegenwärtig  darauf  be- 
schränken, ihren  Bedarf  nur  für  einen  Monat  oder 
ein  Vierteljahr  zu  kaufen,  während  in  gewöhnlichen 
Zeiten  die  Deckung  des  Bedarfes  für  ein  halbes  oder 
ein  ganzes  Jahr  erfolgt.  Solche  langsichtigen  Ver- 
träge hat  das  Syndikat  stets  mit  Widerstreben  getätigt, 
weil  ihm  dadurch  das  ganze  Risiko  der  wirtschaft- 
lichen Verhältnisse  auferlegt  wird. 

Leber  den  englischen  Roheisenmai kt  wird 
uns  aus  Middlesbrough  unterm  18.  d.  M.  belichtet: 
Da  die  Roboiseiikäufer  noch  immer  si  hr  ziirii. -kliaiteml 
bleiben  und  die  Warrantslager  in  diesem  Monat  eine 


Zunahme  (7569  ton«)  zeigen,  so  gaben  die  Preise 
etwas  nach,  hauptsächlich  für  sofortige  Lieferung. 
Für  spätere  Lieferung  verringert  sich  dor  Preisunter- 
schied mehr  und  mehr,  ähnlich  wio  für  Warrants, 
für  die  jetzt  geboten  werden :  sh  47/8  d  für  sofortige 
und  sh  47  6  d  für  Lieferung  in  einem  Monat,  Ab- 
gober  2*' a  d  mehr.  Hiesige  Marken  ab  Werk  notieren 
jetzt:  für  Frillijahrslieferung  Gieüoroieisen  Nr.  1 
sh  53  6  d,  Nr.  :i  sh  48/—,  Hämatit  in  gleichen  Mengen 
I,  2  und  ;l  sh  58,'—.  Sehr  große  Posten  Hämatit- 
eisen  wurden  von  euglischcn  Stahlwerken  gekauft. 
Die  Verschiffungen  betragen  .'»9  50O  tons.  d.  i.  4500  tons 
mehr  als  im  gleichen  Abschnitte  des  Dezember.  In 
t'onnals  hiesigen  Lagern  befinden  sich  '.»5  758  t«ns. 

Nachrichten  über  Verschiffungen  von  elwal.lOüO 
tons  Roheisen  aus  den  Vereinigten  Staaten,  die  den 
Markt  in  London  und  besonders  in  Glasgow  stark 
beunruhigton,  erweisen  sich  als  unrichtig;  ©s  handelt 
sich  nur  um  50t >  tons,  die  als  Ballast  bei  Baumwollen- 
ladungen dienen  und  nach  dem  Mittelmeere  geben. 
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Oberecbleslsche  Stahiwerksgesellsfiliaft  xn 
Berlin.*  —  Die  am  18.  d.  M.  in  Gleiwitz  abgehaltene 
Versammlung  der  Gesellschaft  beschloß  angesichts  des 
in  der  letzten  Zeit  erheblich  angewachsenen  Spezifi- 
kation*- und  Abschlußstandes,  die  Preise  um  5  ,H  f.  d. 
Tonne  anter  Ausschluß  von  Baisse-Garantie  zu  erhöhen. 

Verein  deutscher  Eisengießereien.  —  In  der 
Versammlung  der  bayerischen  Gruppe  des  Ver- 
eins, die  am  9.  Januar  d.  J.  stattfand,  wurde  bei  Be- 
sprechung der  Marktlage  festgestellt,  daß  die  Be- 
schäftigung der  Gicßoreion  zufriedenstellend  sei  und 
daß  ein  Anlaß  zu  Preisherabsetzungen  nicht  vorliege, 
um  so  weniger,  als  die  Gußwarenproise  mit  dem 
Steigen  der  RohstofTpreise  und  Lühue  der  letzton 
Jahre  nicht  gleichen  .Schritt  gehalten  haben.  Es  wurde 
daher  beschlossen,  an  den  bisherigen  Preisen  festzuhalten. 

Versand  des  Stahlwerks  .Verbandes  Im  De- 
zember 190".  —  Der  Versand  des  Stahlwerks- Ver- 
bandes an  Produkten  A  betrug  im  Bericbtsmonato 
359  515  t  (Rohstahlgewicht);  er  bleibt  damit  hinter 
dem  Novemberversande  (423  055  t)  um  t<3  540  t  und 
hinter  dem  Versande  im  Dezember  1906  (449  025  t) 
um  89  510  t  zurück. 

Im  einzelnen  wurden  im  Dezomber  versandt:  an 
Halbzeug  81706  t  gegen  115891  t  im  November  v.J. 
und  142  008  t  im  Dezember  1900,  an  Formeisen 
58  279  t  gegen  85091  t  im  November  v.  J.  und 
131  873  t  im  Dezember  1906,  an  Eisenhahnmatcrial 
219  530  t  gegen  222  074  t  im  November  v.  J.  und 
175  144  t  im  Dezember  1906.  Der  letztjithrigo  De- 
zemberversand war  also  in  Halbzeug  um  34  1K.'>  t,  in 
Formeisen  um  26  812  t  und  in  Eisenbahnmatcrial  um 
2544  t  geringer  als  im  vorhergehenden  Monate.  Ver- 
glichen mit  dem  Dezember  1906  wurden  an  Halbzeug 
60  302  t  und  an  Formeison  73  594  t  weniger,  an  Eisen- 
bahumaterial  dagegeu  44  380  t  mehr  versandt. 

Der  Versand  wurde  in  Hnlbzcug  beeinträchtigt 
durch  die  Zurückhaltung  der  Abnehmer,  die  infolge 
der  mit  dem  laufenden  Monate  eingetretenen  Preis- 
ermäßigung nur  die  unbedingt  notwendigen  Mengen 
zu  den  alten  höheren  Preisen  abriefen,  sowie  im 
letzten  Drittel  des  Monates  durch  die  Weihnachts- 
feiertage und  die  gegen  Jahresendes  üblichen  Invcntur- 
und  Reparaturarbeiten ;  in  Pormeisen  dadurch,  daß 
infolge  des  teuren  GeldeB  die  Träger  nicht  wie  früher 
in  die  Winterlager  der  Händler  abgeführt  wurden,  sondern 
auf  den  Werken  lagern.  Der  Versand  in  Eisenbahn- 
material  darf  als  sehr  befriedigend  bezeichnet  werden. 

Auf  die  einzelnen  Monate  verteilt  sich  der  Ver- 


Elsrnbuhn-  Of.amt- 


Dezember 

1M>7 

Januar  . 

Februar . 
März  .  . 


142  008    181873    175  144    449  025 


MP.f 


154  815  146  370  188  386  489  571 

141  347  124  806  183  111  449  264 
147  769  152  372  208  168  508  309 

142  516  166  245  173  213  481  974 
130  363  175  028  188  916  489  307 
186  942  177  597  200  124  514  663 
121  574  179  701  187  151  488  426 
139  645  186  106  195  718  521  469 
125  291  117  359  176  973  419  623 
120  014  129  921  188  99S  438  933 
115  891  85  091  222  074  423  055 

81  706  58  279  219  530  359  51;. 

Stahlwerks  •  Verband,  Aktiengesellschaft  zu 
Düsseldorf.  —  In  der  letzten  Hauptversammlung  den 
Verbandes,  die  am  16.  d.  M.  stattfand,  wurde  über 
die  Geschäftslage  etwa  wie  folgt  berichtet:  Der 
Formeisen-  und  Halbzeug- Versand  im  Dezember 
zeigte,  wie  oben  bereits  mitgeteilt  und  zu  erklären 

*  Vergl.  „Stahl  und  Eisen-  1907  Nr.  44  S.  1Ö99. 


Juni  .  ,  . 
Juli  .  .  . 
August  .  . 
September . 
Oktober.  . 
November  . 


versucht  worden  ist,  gegen  den  des  Vormonates  einen 
Rückgang,  für  den  die  Werko  in  etwa  einen  Ersatz 
in  EiKonbahnmaterialicn  finden.  Im  neuen  Jahre  ist 
eine  Besserung  des  Auftragsbestandes  festzustellen, 
wobei  aber  insbesondere  Tür  Formeisen  eine  weiter- 
gehende Verhilligung  des  Baugeldes  die  Entscheidung 
im  Sinne  einer  nachhaltigen  Besserung  geben  wird. 

II  a  I  b  z  e  u  g.  Nach  Eröffnung  dos  Vorkaufeg  für 
das  erste  Vierteljahr  1908  treten  die  Verbraucher  auB 
ihrer  Zurückhaltung  hervor,  um  ihren  Bedarf  für  diesen 
Zeitraum  einzudecken.  Immerhin  sind  für  das  lau- 
fende Vierteljahr  noch  größere  Mengen  zu  erwarten, 
da  einzelne  Abnehmer  sich  nicht  eher  eindecken,  als 
bis  die  alten  Abschlüsse  erledigt  sind,  andere  wegen 
der  unübersichtlichen  Marktlage  in  der  Bemessung 
der  Abschlußmengou  sehr  vorsichtig  waren. 

Pormeisen.  Das  Geschäft  in  Pormeisen  leidet 
unter  den  unsicheren  (Jeld-  und  Marktverhältnissen, 
die  auf  die  Bautätigkeit  lähmend  einwirken  und  eine 
starke  Zurückhaltung  der  Verbraucher  im  Gefolge 
haben.  Zum  Teil  halten  die  Händler  mit  der  Ein- 
decknng  ihres  Bedarfes  in  der  Befürchtung  einer 
weiteren  Preisermäßigung  für  Träger  zurück.  Dem- 
gegenüber muß  jedoch  betont  werden,  daß  an  eine 
weitere  Preisherabsetzung  seitens  des  Verbandes  nicht 
gedacht  werden  kann,  nachdem  in  der  Hauptversamm- 
lung vom  4.  Dezember  vorigen  Jahres  dio  erhebliche 
Preisherabsetzung  um  10-*  vorgenommen  worden  ist, 
und  zwar  für  das  erste  Halbjahr  1908  in  der  aus- 
drücklichen Absicht,  dem  Früh  jabrsgeHchäfte  dadurch 
eine  sichere  Grundlage  zu  geben.  —  Das  Auslands- 
geschäft ist  gleichfalls  noch  ziemlich  lustlos,  da  sich 
die  Bautätigkeit  teils  infolge  des  Winters,  teils  wegen 
des  teuren  Geldes  in  ziemlich  engen  Grenzeu  hält. 
Besonders  in  Großbritannien  ist  gegenwärtig  infolge, 
des  Daniederliegeiis  des  Schiffbaues  stark  mit  der 
beimischen  Konkurrenz  zu  rechnen.  Auch  in  Schweden, 
Dänemark  und  Holland  herrscht  infolge  des  hohen 
Geldstandos  Zurückhaltung.  Besser  ist  die  Geschäfts- 
lage in  der  Türkei  und  den  Balknnstaateu,  in  Italien 
und  namentlich  in  Norwegen,  wo  infolge  der  Ent- 
wicklung des  Erzbergbaues  erhebliche  Mengen  Form- 
eisen gebraucht  werden.  Im  großen  und  ganzen  ist 
also  auch  im  Auslande  ein  lebhafteres  Geschäft  erst  nach 
Wiedereintritt  günstigerer  Geld  Verhältnisse  zu  erwarten. 

E  i  s  «  n  h  a  h  n  m  a  t  e  r  i  a  I.  Nach  wie  vor  befriedi- 
gend liegt  das  Geschäft  in  Eisenbahn-Oberbaumaterial. 
Auftragsabcstand  und  Ablieferung  sind  sehr  umfang- 
reich, nachdem  inzwischen  auch  die  Verträge  mit 
weiteren  deutschen  Stnat»balmen  getätigt  worden 
sind.*  Nach  Abschluß  der  weiteren  Verträge  werden 
die  W'erke  für  längere  Zeit  reichlich  beschäftigt  sein. 

Vom  Auslände  wurden  wieder  verschiedene  Auf- 
träge in  Vignolschienon  hereingenommen.  —  Das 
Itillenscbicnengeschäft  lag  in  letzter  Zeit  sowohl  im 
Inlando  wie  im  Auslande  ruhiger,  da  die  Verwaltungen 
bei  dem  hohen  Geldstandn  nur  das  Nötigste  kaufeu, 
und  Erweiterungen  des  Straßenbahnnetzes  vielfach 
bis  zu  einem  geeigneteren  Zeitpunkte  zurückgestellt 
werden.  Im  Auslände  begegnet  mau  außerdem  dum 
scharfen  Wettbewerbe  der  amerikanischen,  belgischen 
und  z.  T.  auch  der  englischen  Werke.  —  In  üruben- 
seliienen  sind  die  Jahresabschlüsse  mit  den  Zechen 
des  rheinisch-westfälischen  Industriebezirkes  beendigt. 
—  Für  da»  Ausland  wurden  mehrere  größero  Ab- 
schlüsse, getätigt;  doch  wirkt  auch  hier  der  belgische 
sowie  neuerdings  noch  der  amerikanische  Wettbewerb 
störend  auf  die  Preisbildung  ein. 

Soclete  Anonyme  Helge  des  Tölerles  de  Kon- 
stantlnowska  (Rußland).  —  Nach  «lern  Berichte,  den 
der  Verwaltungsrat  in  der  Hauptversammlung  der 
Gesellschaft  vom  9.  d.  Mts.  erstattete,  verlief  der 
Betrieb  des  Unternehmens  im   letzten  Ge*<  Im l't» jähre 

•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  litos  Nr.  :t  S.  luv 


Digitized  by  Google 


144    Stahl  and  Eisen. 


Verein  »-  Nachrichten. 


28.  Jahrg.  Nr.  4. 


(1.  Oktober  1906  bis  80.  September  1907)  regelmäßig. 
Indessen  nahm  die  Erzeugung  gegenüber  dem  vorher- 
gehenden Jahre  nur  wenig  zu  und  erlaubte  nicht,  die 
Leistungsfähigkeit  der  Werksanlagen  voll  auszunutzen. 
Die  Erhebung  der  Löhne  und  die  Steigerung  der 
Brennstoffproise  fanden  keinen  entsprechenden  Aus- 
gleich in  den  Erlösen  für  die  Hochofen-  und  Stahl- 
werkserzeugnisse sowie  die  Fertigfahrikato.  Der  Roh- 
gewinn sank  von  1  405  884,99  Kr.  auf  1369  387,55  Fr. 
Nach  Abzug  von  457  95ti,52  Fr.  für  allgemeine  Un- 


kosten, Zinsen  der  Teilverschreibungen  und  dergl. 
verbleibt  ein  UeherschuB  von  911  431,03  Fr.,  der  wie 
folgt  verwendet  wird:  375  000  Fr.  zu  Abschreibungen 
auf  die  Werksanlagen,  28  896,55  Fr.  zur  Erhöhung  der 
gesetzlichen  Rücklage,  26000  Fr.  zu  Rückstellungen 
für  Steuern  und  Patente,  49  464,64  Fr.  zu  Gewinn- 
anteilen für  den  Verwaltungsrat,  den  Leiter  des 
Werkes  und  die  Angestellten,  132  069,84  Fr.  für  spatere 
Neuaolagen  und  endlich  800  000  Fr.  zur  Auszahlung 
einer  Dividende  von  6ty. 


Vereins-Nachrichten. 


Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins 
deutscher  Eisen-  und  Stahlindustrieller. 

Hr.  Oeheimrat  Servaes  hat  auf  das  in  Nr.  2 
S.  71  von  „8tahl  und  Eisen"  (1908)  mitgeteilte  Schreiben 
also  geantwortet: 

Düsseldorf,  den  7.  Januar  1908. 
An  den  Verein  zur  Wahrung  der  gemeinsamen 
wirtschaftlichen  Interessen  in  Rheinland  und 
Westfalen  und  die  Nordwestliche  Oruppe  des 
Vereine  deutscher  Eisen-  und  Stablindustrieller 

Düsseldorf. 

Für  die  herzlichen  Glückwünsche  zur  Voll- 
endung meines  75.  LohensjahroB  und  die  reizende 
Blumensponde  sage  ich  Ihnon  meinen  herzlichsten 
Dank. 

Wenn  ich  auch  überzeugt  bin.  daß  meine 
Leistungen  für  die  Vereine  wesentlich  überschätzt 
werdon,  so  freuo  ich  mich  doch,  so  lange  Jahre  in 
Verbindung  mit  so  hervorragenden  liebenswürdigen 
Männern  für  da«  allgemeine  Interesse  tätig  gewesen 
zu  sein,  und  bin  gerne  bereit,  auch  in  Zukunft,  so 
lange  es  geht,  meine  schwachen  Kräfte  zur  Ver- 
fügung zu  stellen. 

Daß  das  noch  lange  Zeit  möglich  sein  möge, 
wünsche  ich  mit  Ihnen. 

Mit  herzlichem  Glückauf! 
A.  Htrrae». 

Verein  deutscher  Eisenhdttenleute. 
Für  die  Vereinabibliothek  sind  eingegangen: 

(Dir  Einander  «Inj  durch  *  beieicanct-) 

Festschrift  zur  Eröffnung  de*  Neubaues  der  Handels- 
hochschule* zu  Cöln. 

Hort*,  Dr.  Wilhelm:  /.  Beitrag  zur  Theorie  der 
Bewegung  raschlaufender  Turbinenwellen.  (Sonder- 
abdruck aus  der  „Zeitschrift  für  das  gesamte  Tur- 
binenwesen*.) —  2.  Gegenwärtiger  Stand  unserer 
Kenntnis  der  Formänderunqscorgänge  bei  plasti- 
schen Körpern.  (Sonderabdruck  aus  der  „Physi- 
kalischen Zeitschrift".) 

Ott*.  G. ,   Hütteningenieur:     Vergleichende  Unter- 
suchungen von  rheinisch-westfälischem  Gieße.ret-  und 
Hochofenkoks.    (Dissertation.  1905.) 
Forner: 

Eine  Reihe  ron  Jahrgängen  der  Zeitschriften  „Tbo 
Iron  Agc'  und  „Iron  and  Coal  Trade« 
Review".    [Funcke  &  Elben»,*  Hagen  i.  W.]. 

Aendernngen  in  der  Mitgliederliste. 

Borchers,  Dr.  W.,  M.  d.  H.,  Och.  Kegierungsrat,  Pro- 
fessor der  Metallurgie,  Aachen,  Ludwigsallee  15. 
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28.  Jahrgang. 


Zur  Frage  des  Koksaufwandes  bei  Kupolöfen. 

Von  Ingenieur  Georg  Buzek  in  Trzynietz. 


||en  Kern  der  Kupolofenfrage  bildet  der  Koks- 
****  aufwand;  als  der  beste  Ofen  wird  kurz- 
weg derjenige  gepriesen,  welcher  mit  dem  ge- 
ringsten Brennstoffaufwand  arbeitet.  Dieses 
Kriteriums  bemächtigten  sich  zunächst  einige 
Kupolofenkonstrukteure,  welche  die  Vollkommen- 
heit des  von  ihnen  vertretenen  „  Ofensystems  * 
bisweilen  mit  einem  unglaublich  geringen  Koks- 
verbrauch zu  begründen  suchten.  Die  laute 
Reklame  brachte  es  nun  dahin,  daß  wir  uns 
seit  jeher  gewöhnt  haben,  den  Koksaufwand  als 
einzig  und  allein  vom  „ Ofensystem b  abhangig 
anzusehen.  Inzwischen  üben  auf  den  Koksver- 
brauch beim  Kupolofen  einen  nicht  zu  unter- 
schätzenden Einfluß  mehrere  Umstände,  die  weder 
mit  der  Konstruktion  noch  mit  der  ßetriebs- 
führung  des  Ofens  im  näheren  Zusammenhang 
stehen,  aber  bei  der  Beurteilung  des  Wirkungs- 
grades eines  gegebenen  Ofens  oder  beim  Ver- 
gleich der  Betriebsergebnisse  verschiedener  Oefen 
wohl  berücksichtigt  werden  müssen.  Es  sind 
dies  folgende  Faktoren:  1.  der  erforderliche 
Ueberhitzungsgrad  des  erschmolzenen  Eisens, 
2.  die  chemische  und  physikalische  Beschaffen- 
heit der  Gichtmaterialien,  3.  die  Arbeitsweise  der 
Gießerei,  4.  die  Größe  der  einmaligen  Schmelzung. 

Der  erforderliche  Ueberhitzungsgrad 
des  erschmolzenen  Eisens  ist  bedingt  durch  die 
Art  der  zu  erzeugenden  Gußstücke  und  durch  die 
Transport  Verhältnisse  der  Gießerei.  Auf  Grund 
mehrerer  in  der  Fachliteratur  enthaltener  Angaben 
aus  der  Gießereipraxis  können  für  die  einzelnen 
Gußwarengattungen  folgende  Temperaturen  des 
erschmolzenen  Eisens  angenommen  werden: 

a)  für  groben,  ordinären  Guß  (offenen  Herdguß,  Be- 
legplatten und  ähnliches),  bei  günstiger  Arbeits- 
weise etwa  1200°  0.  (kalten  Eisen», 

b)  für  groben  Maschinenguß  und  Bauguß  etwa  1200  °r. 
(warmes  Eisen), 

c)  für  mittelstarken  Masehinenguß  1320°  <*.  (heiße* 
Eisen), 

d)  für  dünnwandigen  Quß  1380°  ('.  (»ehr  heißes  Eisen), 
et  für  Spezialguß  bei  reichlicherem  Zusatz  von  Stahl- 
abfallen   1450°  0.  (übermäßig  heißes  Eisen). 

V.« 


(Xschdrnck  Terbolen.) 

In  nachstehender  Tabelle  I  ist  für  obige  fünf 
Fälle  der  Wärmebedarf  für  1  kg  geschmolzenes 
Eisen  und  der  Koksbedarf  für  100  kg  flüssiges 
Eisen  zusammengestellt: 

Tabelle  !• 
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1200  277 

1260  290 

,  1820  302 

1380  315 

1450  380 


23  I  300 

30  ;  320 

38  340 

45  360 

50  I  880 


18,52 
17,36 
16,34 
15,43 
14,63 


5,40 
5,76 
6,12 
6,48 
6,84 


7,71 

8,23 
8,78 
9,26 
9,77 


6,75 
7,20 
7,65 
8,09 
8,55 


6,00 
6,39  1 
6,80 
7,20 
7,60 


Die  gesamte  Schmelzwärme  des  Eisens  (x> 
wurde  berechnet  aus  der  Gleichung  x  =  t«  X  0,21 
-4-  25;  jene  der  Schlacke  analog  aus  der  Gleichung 
y  =  t„  X  0,35  -4-  50.  Die  Verdampfungswärme  des 
Wassers  der  Gichtmaterialien  wurde  mit  63(5  WE., 
die  Vertreibungswarme  der  Kohlensäure  aus  dem 
Kalksteinzuschlag  (30°/o)  mit  943  WE.  auf  l  kg 
Kohlensäure  in  Rechnung  gezogen. 

Die  Tabelle  zeigt,  daß  der  Wärmebedarf, 
beziehungsweise  der  Koksbedarf  bei  warmem 
Eisen  (1260°  C.)  um  6,7  °/0,  bei  heißem  Eisen 
(1320°  C.)  um  13,3  °/o,  bei  sehr  heißem  Eisen 
(1380°  C.)  um  20,0  >,  bei  übermäßig  heißem 
Eisen  (1450°  C.)  um  26,7  «o  hoher  ist,  als  beim 
kalten  Eisen  von  1200°  C.  Der  Einfluß  der  ver- 
schieden hohen  Ueberhitzung  des  erschmolzenen 
Eisens  ist  somit  bedeutend  und  darf  bei  Beur- 
teilung des  Koksverbrauches  bei  Kupolöfen  nicht 
vernachlässigt  werden. 

Ebenso  wichtig  ist  auch  die  chemische  und 
physikalische  Beschaffenheit  der  Gicht- 
materialien i  Roheisen.  Koks,  Kalkstein  i.  Der  Ein- 

•  Annahme:  1.  70  o;0  ('  verbrennen  zu  CO/, 
30  .  C         „  ..    I  II. 

2.  Gichtgastemperatur  '„W  <_'. 
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fluß  der  chemischen  Zusammensetzung  des  Roh- 
eisens auf  den  Koksbedarf  ist  bedingt  durch  die  ver- 
schiedenen Schmelztemperaturen  des  weißen  und 
grauen  Roheisens.  Das  weiße  Roheisen  schmilzt  bei 
etwa  1075°  C,  das  graue  je  nach  dem  Kohlen- 
stoff- und  Siliziumgehalt  bei  etwa  1150  bis 
1250°  C*  Auch  der  Phosphnrgehalt  des  Eisens 
spielt  eine  Rolle  und  zwar  besonders  beim  dünn- 
wandigen Guß;  je  phosphorarmer  das  für  den 
dünnwandigen  Guß  bestimmte  Eisen  ist,  desto 
mehr  überhitzt  muß  es  werden,  um  die  erforder- 
liche Dünnflüssigkeit  zu  erhalten.  Noch  mehr 
als  die  chemische  Zusammensetzung  des  Roh- 
eisens beeinflußt  die  chemische  Beschaffenheit 
des  Schmelzkoks  selbst  den  Koksbedarf.  Die 
Wärmemenge,  welche  der  Koks  bei  seiner  Ver- 
brennung entwickelt,  hangt  hauptsachlich  von 
der  Höhe  seines  Kohlenstoffgehaltes  ab.  Je  mehr 
Kohlenstoff,  je  weniger  Asche  und  Wasser  der 
verwendete  Koks  enthalt,  desto  mehr  Wärme 
vermag  er  für  1  kg  zu  liefern,  desto  geringer 
wird  der  Satzkoksbedarf  sein.  Aus  der  Tabelle  I 
ist  zu  ersehen,  daß  der  Koksbedarf  bei  schlechtem 
Koks  <  70  »o  Kohlenstoff)  um  28,5  °/o,  bei  mittel- 
gutem Koks  (80°/o  Kohlenstoff)  um  12,5  °/» 
höher  ist,  als  bei  sehr  gutem  Koks  mit  90  ü/o 
Kohlenstoff,  sonst  gleiche  Umstände  vorausge- 
setzt. Fassen  wir  den  Einfluß  der  erforder- 
lichen Eisentemperatur  und  der  chemischen  Zu- 
sammensetzung des  Koks  zusammen,  so  finden 
wir,  daß  im  äußersten  Falle,  d.  i.  beim  Schmelzen 
übermaßig  heißen  Eisens  mit  schlechtem  Koks, 
der  Satzkoksbedarf  um  55.27  '/•  höher  sein  wird, 
als  beim  Schmelzen  „kalten"  Eisens  mit  sehr 
gutem  Koks.  In  der  Praxis  wird  dieser  Unter- 
schied der  Koksberechnting  schon  wegen  der 
Schwierigkeit,  bei  verschieden  heißem  Ofengang 
gleich  gute  Verbrennung  und  gleich  günstige 
Ausnutzung  der  erzeugten  Warme  zu  erreichen, 
noch  bedeutend  höher  sein. 

Auch  die  physikalische  Beschaffenheit  des 
Roheisens  und  des  Koks  muß  bei  Beurteilung 
des  Kupolofenbetriebs  wohl  berücksichtigt  wer- 
den. Das  Roheisen  soll  in  entsprechend  kleinen, 
der  Koks  in  entsprechend  großen  Stücken  auf- 
gegeben werden.  Für  eine  rasche  und  aus- 
giebige Erwärmung  des  Roheiseneinsatzes  ist 
das  Verhältnis  der  Oberfläche  der  einzelnen 
Stücke  zum  Gewicht  derselben  maßgebend.  Je 
größer  dieses  Verhältnis  ist,  desto  besser  können 
die  Gase  ihre  Warme  an  das  Eisen  abgeben, 
desto  niedriger  wird  die  Gastemperatur  sein, 
desto  besser  die  Ausnutzung  der  erzeugten  Wärme. 
Beim  Koks  soll  umgekehrt  das  Verhältnis  der 
Oberflache  der  Stücke  zum  Gewicht  derselben 
entsprechend  klein  sein,  da  die  Güte  der  Ver- 
brennung im  hohon  Maße  von  der  Größe  dieses 
Verhältnisses   abhängt.     Je  gröber  die  Koks- 


•  „Stahl  und  Linen"  1907  Nr.  17  S.  599. 


stücke,  je  dichter  der  Koks,  desto  mehr  Kohlen- 
stoff verbrennt  zu  Kohlensäure,  desto  besser  die 
Ausnutzung  seines  Brennwertes.  Die  ziffern- 
mäßige Darstellung  des  Einflusses  der  Stück- 
größe der  Gichtmaterialien  ist  schwierig;  nur 
sehr  sorgfältig  und  vorsichtig  ausgeführte  Schmelz- 
versuche könnten  die  nötige  Grundlage  ergeben. 
Es  genügt,  allgemein  festzustellen,  daß  ungewöhn- 
lich große  Roheisenstücke  oder  außergewöhn- 
lich kleine  Koksstücke  eine  außerordentlich  hohe 
SatzkokBinenge  erfordern,  daß  also  der  Kupol- 
ofenbetrieb in  einem  solchen  Falle  unregelmäßig 
bezw.  ungleichmäßig  ist. 

Bezüglich  des  als  Zuschlag  verwendeten  Kalk- 
steines wäre  der  Vollständigkeit  halber  zu  er- 
wähnen, daß  derselbe  möglichst  wenig  Kiesel- 
säure enthalten  und  zwecks  guter  Verschlackung 
der  Koksasche  kleinstückig  sein  soll.  Gewöhn- 
lich wird  er  im  ungebrannten  Zustand  aufge- 
geben. Die  Vertreibung  der  Kohlensäure  er- 
fordert auf  1  kg  Kalkstein  mit  43°/o  Kohlen- 
säure etwa  406  WE.,  d.  i.  bei  einem  Kalkzu- 
schlag von  25°/o  des  Koksgewichtes  auf  1  kg 
Koks  101  WE.,  was  bei  einem  absoluten  Heiz- 
effekt des  Koks  von  7000  WE.  einen  Wärme- 
verlust von  1,44  °/«  bedeutet.  In  Gießereien, 
welche  sich  zufällig  in  der  Nähe  von  Kalkbrenn- 
öfen befinden  und  si  h  gebrannten  Kalkstein 
entsprechend  billig  beschaffen  können,  ließe  sich 
diese  immerhin  hohe  Wärmeausgabe  ersparen. 
Besonders  bei  niedrigen  Oefen,  die  mit  anhaften- 
dem Sand  stark  verunreinigtes  Roheisen  mit 
aschen-  und  schwefelreichem  Koks  verschmelzen, 
wo  also  der  Kalksteinzuschlag  sehr  hoch  (40°  o 
des  Koksgewichtes»  sein  muß,  würde  sich  die 
Verwendung  gebrannten  Kalksteines  als  Zuschlag 
empfehlen.* 

Theoretisch  genommen  wird  der  Geldauf- 
wand für  den  Brennstoff  zum  Brennen  des 
Kalkes  im  Kupolofen  höher  sein,  als  zum  Brennen 
im  Kalkofen,  da  im  ersten  Falle  teurer  Stück- 
koks, im  zweiten  Falle  Abfallkoks  oder  ein 
anderes  minderwertiges  Brennmaterial  verwendet 
wird.  In  gewöhnlichen  Verhältnissen  wird  in 
der  Praxis  diese  Ersparnis  fast  gänzlich  un- 
merklich bleiben.  Nur  bei  Verwendung  von 
schwefelreicherem  Koks,  wo  vom  Zuschlagskalk- 
stein eine  ausgiebige  entschwefelnde  Wirkung 

*  Wir  halten  diesen  Vorschlag  nur  ausnahms- 
weise da  für  angebracht,  wo  die  Kokspreiso  so  hoch 
sind,  daß  uieht  allein  die  Mehrkosten  für  den  ge- 
brannten Kalk  gegenüber  dem  rohen  Kalkstein  auf- 
gewogen werden,  sondern  sich  noeh  weitere  Lrspar- 
nisso  erzielen  lassen.  Es  ist  iu  berücksichtigen,  dali 
gebrannter  Kalk  beim  Lagern  sehr  rasch  Wasser  und 
Kohlensaure  wieder  aufnimmt  und  dadurch  der  Zweck 
den  Brennens  verloren  geht.  Anderseits  kann  bei 
außergewöhnlich  hohem  KalkHteinxuschlag  alt*  Folge 
den  Wärmeverbrauch«  für  die  Zersetzung  des  Kar- 
bonat» und  durch  die  Vermehrung  der  Uasmuiige  eine 
Erniedrigung  der  fiasteiiiperatur  erreicht  werden. 

Anmerkung  dir  Reduktion. 
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verlangt  wird,  kann  der  Vorteil  des  gebrannten 
Kalksteines  zum  Ausdruck  kommen.  Versuche 
über  Schwefelaufnahrae  des  Kalksteins  bei  verschie- 
denen Temperaturen,  welche  in  «Stahl  und  Eisen" 
1905  Nr.  12  S.  698  veröffentlicht  sind,  beweisen, 
daß  die  Schwefelaufnahme  hauptsächlich  erst  nach 
Vertreibung  der  Kohlensaure  aus  dem  Kalkstein 
erfolgt,  wie  nachstehende  Angaben  zeigen: 


Temperatur  de« 
Kalket«  Ib  ei 

(C»COj) 

Vom  Kalkstein  aufge- 
nommener Schwefel 
In  %  de*  gruHmteD 
Terg Uten  Schwefele 

250° 
500° 
600° 
800° 
900° 
1000» 

10,26  ofo 
16,68 
47,00  °/o 
68,08  > 
85,74  •/« 
91,83  e/o 

Es  liegt  die  Ver- 
mutung nahe,  daß 
bei  Verwendung 
fertig  gebrannten 
Kalksteines  als  Zu- 
schlag die  Schwe- 
felaufnahme mit 
steigender  Tempe- 
ratur rascher  er- 
folgen wird  als  beim 


ungebrannten  Kalkstein,  daß  also  in  Fallen,  wo 
auf  eine  möglichst  vollständige  Schwefelaufnalime 
des  Kalksteines  ein  besonderes  Gewicht  gelegt 
werden  muß,  die  Verwendung  gebrannten  Kalk- 
steines angezeigt  ist. 

Der  Einfluß  der  Arbeitsweise  der 
Gießerei  auf  die  Betriebsweise  des  Kupolofens 
und  somit  auch  auf  die  Koksberechnung  muß  ganz 
besonders  hervorgehoben  werden.  In  Gießereien,  in 
welchen  die  sämtlichen  wahrend  eines  oder  mehrerer 
Tage  fertiggestellten  Formen  auf  einmal  abge- 
gossen werden,  wird  der  Kupolofen  in  der  Regel  nur 
auf  zwei  bis  vier  Stunden  angeblasen  und  vom 
Anfang  bis  zum  Ende  des  Schmelzens  gleich- 
mäßig betrieben.  In  Gießereien  aber,  in  welchen 
den  ganzen  Tag  hindurch  geformt  und  gegossen 
wird,  verbleibt  der  Kupolofen  etwa  10  Stunden 
im  Betrieb,  ohne  aber  ganz  gleichmaßig,  wie  im 
ersten  Fall,  betriehen  zu  werden.  Dies  geht 
aus  folgender  Betrachtung  hervor:  In  beiden 
Fallen  betrage  die  taglich  zu  schmelzende  Eisen- 
menge etwa  20  000  kg;  im  ersten  Fall  wird  ein 
Ofen  von  etwa  7000  kg  stündlicher  Schmelz- 
leistung diesen  Betrag  in  etwa  3  Stunden  nieder- 
schmelzen; im  zweiten  Falle  wäre  —  theoretisch 
genommen  —  ein  Kupolofen  von  etwa  2000  kg 
stündlicher  .Schmelzleistung  erforderlich.  Ein 
solcher  Ofen  erweist  sich  aber  in  der  Praxis 
als  viel  zu  klein,  da  es  unmöglich  ist,  die  Former- 
arbeit so  einzuteilen,  daß  der  Bedarf  an  flüssigem 
Roheisen  für  die  Zeiteinheit  deu  ganzen  Tag 
hindurch  ganz  gleichmäßig  wäre.  Der  Former 
muß  jedesmal  sogleich  nach  Fertigstellung  seiner 
Form  so  viel  flüssiges  Eisen  erhalten,  wie  er  be- 
nötigt, und  darf  beim  Kupolofen  niemals  warten. 
Das  Warten  auf  das  Eisen  wäre  aber  bei  einem 
so  kleinen  Ofen  sehr  oft  unvermeidlich  und  würde 
eine  Herabsetzung  der  Tagesleistung  der  Gießerei 
zur  Folge  haben. 

Aus  diesem  Grunde  muß  der  Ofen  etwa  für 
die  ll/j-  bis  2  fache  stündliche  Schmelzleistung 
gewählt  werden;  aber  in  einem  solchen  Falle 


muß  der  Ofengang  bei  geringerem  Eisenbedarf 
der  Gießerei  verlangsamt,  ja  sogar  bisweilen 
ganz  unterbrochen  werden.  Jede  Verlangsam ung 
oder  Unterbrechung  des  Kupolofenganges  zieht 
aber  infolge  minder  guter  Verbrennung  des  Koks 
und  infolge  größerer  Strahlungsverluste  des  Ofens 
einen  höheren  Satzkoksbedarf  nach  sich,  voraus- 
gesetzt, daß  das  Eisen  gleich  überhitzt  bleiben 
soll.  Die  Kosten  des  höheren  Koksaufwandes  sind 
jedoch  bedeutend  geringer,  als  der  durch  Ver- 
ringerung der  Tagesleistung  der  Gießerei  ver- 
ursachte Schaden.  Daraus  erklart  es  sich,  daß  in 
Gießereien  mit  fortwahrendem  Gießen  und  Formen 
die  Kupolöfen  stets  größer  gewählt  werden,  als 
es  die  genaue  Berechnung  ergibt.  Wir  haben 
also  bei  Beurteilung  der  Betriebsergebnisse  der 
Kupolöfen  stets  zwischen  einem  kontinuier- 
lichen und  einem  intermittierenden  Betrieb 
zu  unterscheiden  und  werden  finden,  daß  der 
Koksaufwand  bei  sonst  gleichen  Umstanden  im 
letzteren  Falle  um  etwa  20  bis  30°/o  höber 
sein  wird  als  im  ersten  Fall. 

Schließlich  sei  noch  kurz  auf  den  Einfluß 
der  Größe  der  einmaligen  Schmelzung 
auf  den  Gesamtkoksaufwand  hingewiesen.  Es 
ist  ohne  weiteres  klar,  daß  die  Koksberechnung 
je  nach  dem  Verhältnis  der  Größe  der  Schmelzung 
zur  Scbmelzzeit  —  auch  bei  sonst  gleichen  Um- 
standen —  verschieden  sein  wird. 

Beachtet  man  somit  bei  Bourteilung  von  Be- 
triebsergebnissen der  Kupolöfen  die  obigen  vier 
Faktoren  (1.  Ueberhitzungsgrad  des  flüssigen 
Roheisens,  2.  Beschaffenheit  der  Gichtmaterialicn, 
3.  Arbeitsweise  der  Gießerei,  4.  Größe  der  ein- 
maligen Schmelzung),  so  wird  man  es  leicht 
erklärlich  rinden,  daß  sogar  ein  und  derselbe  Ofen 
—  auch  bei  sonst  richtiger  Betriebsführung  — 
verschiedene  Resultate  ergeben  kann,  je  nach 
den  Bedingungen,  unter  denen  er  arbeiten  muß. 
Daraus  folgt  auch,  daß  der  Koksverbrauch  eines 
Kupolofens  an  und  für  sich  —  ohne  nähere 
Angabe  der  Arbeitsbedingungen  —  nicht  als 
unbedingt  richtiger  Maßstab  der  Zweckmäßigkeit 
der  Konstruktion  und  der  Richtigkeit  der  Be- 
triebsführung des  Ofens  angesehen  werden  kann. 
Es  ist  weiter  klar,  daß  ein  Streit  um  die  Voll- 
kommenheit dieses  oder  jenes  „ Ofensystems 
welcher  nur  auf  Grund  des  Koksverbrauches 
geführt  wird,  bei  welchem  oben  angeführte  Fak- 
toren nicht  berücksichtigt  werden,  nicht  leicht 
mit  der  Versöhnung  der  streitenden  Parteien 
schließen  kann.* 

Es  erübrigt  noch,  jene  Faktoren  nfther  zu 
beleuchten,  welche  von  der  Zweckmäßigkeit  der 
Konstruktion  und  der  Richtigkeit  der  Betriebs- 
fiihrung  des  Kupolofens  abhängen  und  auf  den 
Koksverbrauch  einen  wesentlichen  Einfluß  ausüben. 

*  Vergl.  auch  die  Ausfüürnnuen  di>«  Aiin-rikaner* 
\V.  J.  Keo|»,  „Stahl  und  Kwen"  190*  Nr.  3  s.  <»0. 

J>„  lledakthn. 
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Es  sind  dies:  1.  die  Art  der  Verbrennung 
des  Koks,  2.  das  Maß  der  Ausnutzung  der 
erzeugten  Warme  für  den  Schmelzprozeß. 
Der  im  Koks  enthaltene  Kohlenstoff  soll  voll- 
standig  verbrennen;  da  aber  vollständige  Ver- 
brennung einen  großen  Luftuberschuß  erfordert, 
der  letztere  jedoch  sowohl  die  Verbrennungs- 
Tabelle  II. 


temperatur  herabsetzt,  als  auch  großen  Wärme- 
verlust durch  Gichtgase  nach  sich  zieht,  begnügt 
man  sich  in  der  Praxis  mit  einer  annähernd  voll- 
ständigen Verbrennung.  Den  Einfluß  der  Ver- 
brennungsweise des  Koks  auf  das  Maß  der  Aus- 
nutzung seines  Brennwertes  veranschaulicht  nach- 
stehende Tabelle  II: 


,V<•rbrcnnunf«T<!rhll^nU•  r* 

VolUt. 
brenn»*  10 

so 

20 

70 
30 

60 
40 

40 

SO 

40 

«0 

so 

70 

so 
so 

10 

so 

ÜDVOlI- 

kommrnc 

Ver- 
brennung 

1  kg  C  gibt  WE. 

8137   1  7568 

6999 

6480 

5861 

5293 

4724 

4155 

3586 

3017 

2448 

Verlast  in  WE. 

0  j  569 

1138 

1707 

2276 

2844 

3413 

3982 

4551  5120 

5689 

Ausnutzung  des  Brenn- 
wertes o/0 

100  93,01 

86,01 

79,02 

72,03 

65,05 

58,05 

51,06 

44,07 

37,08 

30,08 

70 

Bei  einem  „Verbrennungsverhältnis*  v  =  g() 
beträgt  der  Verlust  infolge  unvollständiger  Ver- 
brennung bereits  20,98°/«,  bei  v  =  ~  beträgt 

der  Verlust  etwa  35  °/b.  Es  ist  daher  von 
größter  Bedeutung,  den  Kupolofen  so  zu  betreiben, 
daß  eine  möglichst  vollständige  Verbrennung  er- 
zielt wird.  Je  geringer  der  Luftüberschuß  ist,  mit 
welchem  eine  günstige  Verbrennung  erreicht  wird, 
desto  richtiger  die  Konstruktion  und  Betriebsfüh- 
rung des  Kupolofens.  Auch  hier  sehen  wir,  daß  die 
Schmelzkoksberechnung  allein  für  die  Vollkommen- 
heit eines  bestimmten  Ofensystoms  nicht  maßgebend 
ist,  daß  vielmehr  die  Summe  des  „Schmelzbrenn- 
stoffes"  und  des  „  Kraftbrennstoffes "  das  Maß  der 
Vollkommenheit  der  Ofenanlage  angibt.** 

Tabelle  III.  - 


Die  durch  Verbrennung  des  Brennstoffes  er- 
zeugte Wärmemenge  soll  ausschließlich  zum 
Schmelzen  und  Ueberhitzen  des  Eisens  dienen. 
In  der  Praxis  ist  aber  eine  vollständige  Aus- 
nutzung der  erzeugten  Wärme  für  den  Schmelzgang 
allein  unerreichbar.  Das  Schmelzen  und  Ueber- 
hitzen der  Schlacke,  die  Verdampfung  des  Wasser- 
gehaltes der  Gichtmaterialicn,  die  Vertreibung  der 
Kohlensäure  aus  dem  Kalkstein  erfordert  beträcht- 
liche Wärmemengen;  außerdem  geben  die  Gicht- 
gase nicht  die  gesamte  Wärme  an  die  Gicht- 
materialien ab,  sondern  entweichen  bei  richtig  be- 
triebenen und  zweckmäßig  gebauten  Hofen  mit 
einer  Temperatur  von  80  bis  300°  C. ;  endlich  geht 
infolgo  Ausstrahlung  des  Ofens  viel  Wärme  ver- 
loren. Folgende  Wärmebilanz  des  Kupolofen-Schmel- 
zens gibt  darüber  klaren  Aufschluß  (Tab.  III): 

Wärmebilanz. 


Erzeugung. 


i 


Verwendung. 


Kok»irlchi  7  % 

rar 

Zu.amnicli 

Kok*  niil  *U\  c 

i  k» 

WK. 

70°/g  C  zu  CO,  :  3,92  kg  . 

8137 

31897 

30"/*  V  zu  CO  :  1,68  kg  . 

2448 

4113 

Kohlenstoff  dos  Koks  liefert 

36010 

Wirme  im  Sohne  fei-  and  W»««er- 

«tofffelif»U  (—  5  %  H.O>  .    .  . 

176 

1232 

Wärme  a.  d.  Koks 

5320 

37242 

i>2,4 

0,25  kg  Si  zu  SiO,  .  .   .  . 

7B30 

1957 

0,35  kg  Mn  zu  MuO    .   .  , 

1723 

603 

0,20  kg  Fe  zu  Fe  0     .  .  . 

1352 

270 

0,10  kg  C  zu  CO  

2448 

24ö 

Wärme  a.  d.  Kisen 

3075 

7,6 

Summa 

40317 

100,0 

Abbrand  I  % 

Zum  Schmelzen   Ton  99  kg 
flüssiges  Eisen  <1260°).  . 

4  kg  Schlacke  

0,35  kg  Wasser  

0,80  kg  CO»  a.  Kalkstein  . 

Wärme  f.  d.  Schmelzproz. 
50  cbm.  Oaso  von  200"  C.  u. 
spoz.  Wärme  0,8265  p.  cbm. 

Differenz  für  Ausstrahlung  des 

Ofens  

Summa 


1  k* 

Zii»»mmio 

WK. 

In 

% 

290 

28710 

71.2 

450 

1800 

636 

223 

J  6,9 

943 

754 

31487 

8265 

8,1 

5565 

13,8 

40317 

100,0 

Der  Wärmebedarf  zum  Schmelzen  und  Ueber- 
hitzen des  Eisens  und  der  Schlacke,  zur  Ver- 
dampfung des  Wassers  und  zur  Vertreibung  der 

*   Das   >erhältuia   v  =  -    sei  im 

noo  xi ■„  v  f.xi  Co 

folgenden  mit  dem  Ausdruck  „Verbrcnnungs- 
vorbSItni»-  bezeichnet.  Aus  demselben  kann  auf 
die  Ausnutzung  de*  Hrennwcrte«  leichter  und  richtiger 
geHcbloHKcn  werden,  nU  aus  dem  prozentualen  Gehalt 
der  Gichtgase  an  Kohlensäure. 

**  Angenommen.  duU  die  zum  lietriel»  den  Gebläses 
erforderliche  Kraft  in  letzter  Linie  aus  einem  Brenn- 
stoff stammt. 


Kohlensäure  (also  für  den  Schmelzprozcli  im 
weiteren  Sinne)  beträgt  für  1  kg  flüssiges  Eisen 
bei  einer  Ueberhitzung  auf  1260«  C.  314.87  WE., 
rund  320  WE.  Die  Gichtgase  entführen  8,1  °o. 
auf  die  Strahlungsverluste  des  Ofens  entfallen 
13,8  °i>  der  gesamten  Wärme.  Indem  bei  folgenden 
Kechnungen  zwecks  Vereinfachung  der  Rechnung 
nur  der  Kohlenstoff  des  Koks  als  Brennstoff 
berücksichtigt  und  die  Wärme  aus  dem  Wasserstofl- 
und  Schwefelgehalt  des  Koks,  wie  auch  die  Wärme 
aus    der    Verbrennung    der  Eisenbestandteile 
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(Silizium,  Mangan,  Eisen,  Kohlenstoff)  vernach- 
lässigt wird,  sollen  auf  Strahlungsverluste  —  wie 
leicht  ermittelt  werden  kann  —  nur  3,5°/©,  rund 
5uo  von  der  erzeugten  Kohlenstoffwarme  in 
Abzug  gebracht  werden.  Obige  Wärmebilanz 
zeigt  uns  deutlich,  daß  bei  einem  bestimmten 
Ueberhitzungsgrad  des  flüssigen  Eisens  der  Koks- 
bedarf vorwiegend  von  dem  „Verbrennungsver- 
haltnis",  von  der  Größe  der  Ausstrahlung  und 
von  der  Gichtgastemperatur  abhangt.  Der  Einfluß 
des  , Verbrennung» Verhältnisses"  wurde  bereits 


erläutert.  Bezüglich  der  Ausstrahlung  des  Ofens 
ist  nur  zu  erwähnen,  daß  dieselbe  von  dem 
Ofengang  abhängt.  Dieselbe  wird  beim  heißen 
und  langsamen  Schmelzen  größer  sein  als  beim 
kalten  und  forzierten  Ofengang.  Daraus  folgt, 
daß  schon  aus  diesem  Grunde  Kupolöfen  der 
Großgießercien,  welche  vorwiegend  schwach  über- 
hitztes Roheisen  verwenden,  günstigere  Koks- 
ergebnisse aufweisen  werden,  als  heißgehende 
Oefen  der  Kleingießereien.         (8chluß  ^ 


Ueber  Eisenlegierungen  und  Metalle  für  die  Stahlindustrie. 

Von  Ingenieur  Wilhelm  Venator  in  Düsseldorf. 
(Fortaetsong  Ton  Seit«  86.) 


Ohne  auf  die  Herstellung  des  Aluminiums 
naher  einzugehen  (ich  verweise  auf  die  er- 
schöpfende Darstellung  von  W.  Borchers*), 
möge  die  Mitteilung  genügen,  daß  als  Ausgangs- 
rohmaterial der  Bauxit  und  der  Kryolith  Verwen- 
dung finden.  Aus  ersterem  wird  die  Tonerde  auf 
chemischem  Wege  gewonnen.  Der  Kryolith  dient 
nur  als  Lösungsmittel  für  die  Tonerde.  Da  bedeu- 
tende Mengen  von  Bauxit  in  Frankreich  (Alpes  mari- 
times, l'Ariege,  Bouches  du  Rhone,  l'Herault  et 
le  Var)  und  in  den  Vereinigten  Staaten  (  Alabama, 
Arkansas  und  Georgia)  sowie  an  anderen  Orten 
(Irland.  Italien)  erschlossen  sind,  so  wird  der 
Bedarf  an  diesem  Rohmaterial  für  lange  Zeit  ge- 


deckt sein.  Der  Kryolith  stammt  aus  Grönland 
und  Skandinavien. 

lieber  Bauxit  hat  Ernest  F.  Burchard** 
eine  Studie  mit  ausführlicher  Literaturangabe 
veröffentlicht.  Untenstehende  Tabellen,  dieser 
Abhandlung  entnommen,  zeigen  die  Bedeutung 
des  Bergbaues  auf  Bauxit.  Nachstehende  Gesell- 
schaften befassen  sich  mit  der  Gewinnung  von 
Bauxit : 

Union  des  Bauxite»,  Montpellier, 
Socicte  des  Bauxite »  de  France,  Marseille, 
Antrim  Iron  Ore  Co.,  Cushendall  (Irland), 
CroBumellin  Mining  Co.,  Cargan  (Irland), 
Bauxite  Co.,  Ballymore  (Irland), 
General  Bauxite  Co.,  Bauxite  (Arkanaaa). 


I.  Weltproduktion. 

1804 

Vor.  Staaten:      48  087  t  =     171  30B  g         47  661  t  —     235  704  $  48  129  t  =  240  292  $ 

Frankreich:       131781  t  =^     226  798  „         74  449  t  =     131  229  „  101  373  t  =  205  738  „ 

6  128t  =         7  3t!8  _           8 700  t  =        8  340  ,  7  300  t  =  8  880  „ 


185  996  t  =    405  472  / 
=  1  062  436  Jt 


130  810  t  =     375  273  $ 
=  1  538  619  Ji 


166  807  t  =     454  910  / 
=  1  805  131  i« 


II.  Produktion,  Einfuhr  und  Verbrauch  in  den  Vereinigten  Staaten. 


1902 
1903 
1904 
1905 
1906 


Pröda  ktloo 

27  382  t  = 
48  087  t  = 

47  661  t  = 

48  129  t  = 


121  465 
171  306 
235  704 
240  292 


75  332  t  =  368  311 


Einfuhr 

15  900  t  =  34  410 

14  889  t  =  49  684 

15  874  t  =  49  257 
11  726  t  =  46  517 
17  809  t  =  63  221 


43  112 
62  976 
«3  036 
59  805 
93  140 


Verbrauch 
t  s=  175  875 
t  =  220  990 
t  =  285  961 
t  —  286  809 
t  =  431  532 


Der  Wert  für  die  Tonne  stellt  sich  nach 
diesen  Angaben  auf  10  bis  12  ,1.  In  Frank- 
reich kostet  die  Tonne  Bauxit  20  Fr.  franko 
Bord  Marseille. 

Die  Zusammensetzung  des  Bauxites  geht  aus 
folgenden  Analysen  hervor: 


Bauxit  von  Antrim 


A1,0, 

FejO« 

SiOi 

TiOj 

H,0 


50  o,'0 

i: 


52  "/* 
27,6  „ 

20,4  „ 


bei  Arln 

b 

60,18  0;( 

23,9!)  . 


1,23 
0,52 


•  „KlectromoUllurjcie"  1903  S.  92. 
*•  „The  Mining  Journal"  1907  S.  373. 


Bezüglich  der  UerstellungskoBten  des  Alumi- 
niums vermag  ich  keine  Angaben  zu  inachen,  da 
solche  nicht  veröffentlicht  werden.  Es  ist  aber 
anzunehmen,  daß  bei  einem  Preise  von  3 1$  f.  d.  kg 
beträchtliche  Gewinne  erzielt  werden.  In  Frank- 
reich soll  die  Rede  von  einem  Verkaufspreise 
für  1908  von  1,60  Fr.  f.  d.  kg  sein.  Berück- 
sichtigt man  den  grollen  Kraftverbrauch,  die 
nicht  geringeu  Kosten  der  Erzeugung  der  reinen 
Tonerde,  den  bedeutenden  Elcktrodenwrbraueh, 
die  hohen  Amortisationskosten  der  Antaten,  so 
dürfte  trotz  der  gesteigerten  Produktion  ein 
solcher  Preisrückgang  noch  nicht  so  n.ili.  he  vor- 
stehend sein.     K.  Pitavnl  iriUt  die  i ».•stehuiii:>- 
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kosten  von  100  kg  Aluminium  zu  150  bis 
200  Fr.  an.* 

Von  den  Eigenschaften  des  Aluminums  inter- 
essiert besonders  seine  Fähigkeit,  die  Oxyde 
und  andero  Verunreinigungen  des  Stahles  zu 
reduzieren  bezw.  zu  entfernen.  W.  Borchers 
erklärt  die  günstige  Wirkung  daraus.  ,daß  das 
Aluminium  in  dem  Eisen  eine  sehr  große  Diffu- 
sionsgeschwindigkeit besitzt  und  bei  seiner  eigenen 
stark  reduzierenden  Wirkung  auf  Sauerstoff- Vor- 
bindungen, mit  denen  es  auf  seinem  Wege  durch 
die  geschmolzene  Masse  zusammentrifft,  nun  durch 
die  hierdurch  freiwerdende  Reaktionswärme  den 
Eintritt  anderer,  sonst  erst  nach  dem  äußeren 
Erstarren  des  Metalles  langsam  vor  sich  gehender 
Reaktionen  beschleunigt.  Das  vergossene  Metall 
wird  auf  diese  Weise  so  schnell  gereinigt,  daß 
nun  auch  wieder  die  Erstarrungszeit  abgekürzt 
wird,  wodurch  etwaige  Entmischungen  beilegierter 
Bestandteile  verhindert,  die  Homogenität,  Dichte 
und  Zugfestigkeit  erhöht  werden."  Man  rechnet 
bei  Martinstahl  50  bis  150  g,  bei  erblaseneni 
Stahl  80  bis  200  g,  bei  uberblasenem  Stahl 
natürlich  mehr  Aluminium  auf  die  Tonne.  Ein 
zu  großer  Zusatz  erhöht  die  Lunkerhildung 
und  bewirkt  eine  Kohleustoffausscheidung  und 
eine  Veränderung  des  Stahles.  Das  Aluminium 
wird  in  Form  von  Blöckchen  oder  Plattchen 
dem  Stahle  zugesetzt.  Nach  mir  gemachten 
Mitteilungen  eignet  sich  im  Stahlgießereibetrieb 
die  Form  dünner  Plättchen  von  bestimmten  Ab- 
messungen und  Gewichten  am  besten. 

Gewöhnlich  kommt  das  Aluminium  in  Barren 
und  eingekerbten  Blöckchen  in  den  Handel,  z.  1$. 
376X  40  X28  mm.  4 70; 500  X  90/75  X  85  mm, 
505/520  X230  240  X  11 0/1 30  mm.  Aus  falscher 
Sparsamkeit  verwenden  manche  Werke  Alumi- 
nium, welches  aus  Abfallen  zusammengeschmolzen 
ist  und  oft  an  Reinheit  sehr  zu  wünschen  übrig 
laßt.  Die  Verwendung  Bolchen  Aluminiums, 
besonders  mit  gröberem  Gehalte  an  Kupfer, 
dürfte  zu  großen  Unzuträglichkeiten  führen. 
Die  Verwendung  möglichst  reinen  Aluminiums, 
wie  solches  von  Neuhausen  in  bester  Qualität 
geliefert  wird,  ist  im  Stahlbelriebe  anzuraten. 
Das  sog  Reinaluminium  enthält  gewöhnlich 
98  99  "  o  Aluminium. 

Nach  Dr.  B.  Kos  mann**  ist  dasselbe  wie 
folgt  zusammengesetzt : 
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*  „l.o  ((•'•nie  .ml-  l'.H»7  Nr.  3  8.  11. 
•*  .Stahl  und  F.inen»  l*»0  Nr.  S  S. 

„Suhl  und  KiKen"  H'.<2  Nr.  4  S.  2<>4. 


Nach  neueren  Untersuchungen*  enthalt 
Aluminium  auch  geringe  Mengen  von  Stickstoff 
und  zwar  0,14°/o,  0,07  o/o,  0,ll°/o,  0,l2°/o, 
0,09  °/o-  Der  Stickstoff  entweicht  beim  Kochen 
des  Aluminiums  mit  Aetznatron  in  Form  von 
Ammoniak. 

Bemerkt  sei,  daß  das  spezitische  Gewicht  des 
Aluminiums  2,6  bis  2,7,  sein  Schmelzpunkt 
657  °  C.  beträgt. 

Eine  Verwendung  des  Aluminiums  in  großen 
Mengen  findet  statt  bei  der  Herstellung  der 
kohlenstofffreien  Metalle  nach  dem  aluminother- 
mischen  Verfahren  von  Dr.  Th.  Goldschmidt 
und  zur  Erzeugung  des  Thermits.  Da  über  diese 
so  interessanten  Verfahren  bereits  mehrere  Ab- 
handlungen in  .Stahl  und  Eisen*  erschienen 
sind,  **  so  erübrigt  sich  ein  näheres  Eingehen. 

Auch  die  Verbindungen  des  Eisens  mit  Alu- 
minium werden  in  der  Stahlfabrikation  benutzt. 
Dieselben  werden  entweder  im  elektrischen  Ofen 
durch  Reduktion  eiues  Gemisches  von  Tonerde 
mit  Eisen  oder  durch  Lösen  des  Aluminiums  in 
geschmolzenem  Eisen  hergestellt  und  von  mancher 
Seite  empfohlen.  Der  Aluminiumgehalt  beträgt 
gewöhnlich  10  bis  20  °o.  Diese  Legierungen 
sollen  als  Ersatz  des  Reinaluminiums  dienen  und 
die  Zugfestigkeit  des  Stahles  erhöben.  Der  Zusatz 
schwankt  zwischen  0,3  bis  5°/c.  In  England 
wird  auch  Ferroaluminium-Silizium  nachstehender 
Zusammensetzung  erzeugt : 

Si   45*65  Mg  

Fe   44,15  t:   0,55 

Mn   Spur  S   0.01 

AI   9,45  I»   0,027 

Ca   —  Cu   Spur 

Meiner  Ansicht  nach  ist  das  reine  Aluminium 
jedoch  entschieden  vorzuziehen,  da  die  Eisen- 
legierung jedenfalls  anders  diffundiert  und  der 
entsprechende  größere  Zusatz  den  Stahl  ab- 
kühlen muß. 

In  neuerer  Zeit  werden  auch  Legierungen 
von  Eisen  und  Aluminium  hergestellt,  welche 
sich  durch  Leichtigkeit  und  große  Widerslands- 
fähigkeit auszeichnen  und  im  Aiitomobilbau  Ver- 
wendung linden. 

Bekanntlich  legiert  sieh  das  Aluminium  mit 
dem  Eisen  sehr  schwer,  und  es  erfordert  be- 
sondere Aufmerksamkeit,  Legierungen  von  be- 
stimmter Zusammensetzung  und  mit  den  ge- 
wünschten Eigenschaften  herzustellen.  I>er  Firma 
O.  GrnsoiitV  ('o.  in  Magdeburg-Buckau  ist  es 
nach  vielen  Versuchen  gelungen,  ein  einwand- 
freies Material  zu  erzeugen,  welches  bei  einem 
spezitischen  Gewicht  von  nur  2,9  bis  3  Festig- 
keiten von  etwa  ls  kg  f.  d.  >imm  und  ö  %  Deb- 
il mit:,  und  etwa  2i>  bis  24  kg  f.  d.  o,mni  und  I 
bis   2%  Dehnung  aufweist.     Diese  Legierung. 

*  „Th..  Foumlrv  Trade  .lournal"  l«.»07  S.  172. 
.Stahl  und  Ewen-  1W3  Nr.  1  S.  75;  I90:t  Nr.  13 
S.  Till»;  1901  Nr.  11  S.  545;  l«t<2  Nr.  17  S.  96«. 
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„Albidur"  ,  ist  für  den  Automobilbau  von  der 
größten  Bedeutung  geworden,  da  z.  B.  ein  vollstän- 
diges Gehäuse  für  einen  größeren  Motor  wiegt: 

aos  Gußeieen  118  kg 

aas  einer  fransöa.  AJnminiuralegierang  SO  „ 
aas  Albidar-Aluminiam   38  „ 

Die  Gewicht8ersparnis  gegen  Gußeisen  ist  also 
80  kg,  gegen  die  französische  Legierung  noch 
12  kg.  Das  Albidur  ist  von  Bchöner  weißer 
Farbe  und  oxydiert  sich  weder  an  der  Luft 
noch  im  Wasser.  Dieses  Material  findet  bereits 
vielfache  Verwendung  zu  Konstruktionsteilen, 
bei  welchen  es  auf  Leichtigkeit  und  gefälliges 
Aeußere  ankommt.  Der  Preis  betragt  4,20  bis 
5.50  <Jt  f.  d.  kg,  je  nach  der  Kompliziertheit 
der  Gußstücke.  Vermöge  seiner  guten  Eigen- 
schaften hat  sich  das  Albidur  schnell  Eingang 
verschafft,  so  daß  die  besagte  Firma  bereits  im 
Monat  10  000  kg  Fabrikate  herstellt. 

Schließlich  soll  nicht  unerwähnt  bleiben,  daß 
das  Aluminium  und  seine  Legierungen  für  den 
Bau  von  lenkbaren  Luftfahrzeugen  wegen  ihrer 
Leichtigkeit  von  der  größten  Wichtigkeit  ge- 
worden ist.  Die  leichten  und  trotzdem  wider- 
standsfähigen Legierungen  des  Eisens  und  Alu- 
miniums lassen  die  Konstruktion  korupendiöser 
und  doch  kräftiger  Motoren  zu. 

V.  Ferrochrom. 

Wenn  Ferromangan,  Ferrosilizium,  Ferro- 
mangnnsilizium  in  erster  Linie  für  die  allgemeine 
Stahlfabrikation  dienen,  ho  haben  die  Ferrochrome 
als  Zusatzmaterial  für  die  SpezialStähle  Be- 
deutung erlangt.  Die  Legierungen  des  Eisens 
mit  Chrom  sind  bereits  seit  dem  Jahre  1820 
durch  die  Studien  Faradays  und  Stodarts, 
sowie  durch  die  grundlegenden  Arbeiten  Ber- 
thiers*  bekannt.  Diesem  Forscher  gelang  es, 
Ferrochrom  mit  17"/o  Chrom  und  Stähle  mit 
1  bis  1  >/»  °o  Chrom,  welche  sich  durch  große 
Damaszierung  auszeichneten,  darzustellen.  Er 
sprach  damals  schon  die  Ansicht  aus,  daß  das 
Ferrochrom  das  geeignetste  Material  sei,  um 
dem  Stahl  Chrom  zuzuführen. 

Erst  40  Jahre  später  beschäftigte  sich  Baur 
damit,  das  Chrom  in  den  Stuhl  durch  Zusatz 
von  Chromerzen  zu  bringen.  Da  seine  lang- 
jährigen Versuche  ergebnislos  waren,  so  kehrte 
er  zur  Ansicht  Berthiers  zurück,  daß  nur  durch 
Verwendung  von  Kerrochmm  mit  bestimmtem 
Prozentgehalt  das  Ziel  erreicht  werden  könne. 

Weitere  Versuche  wurden  ausgeführt  durch 
Fremy  und  Dr.  Percy  und  im  Jahre  IN  Gl 
durch  R.  Mushet.  1870  berichtete  A.  Parkes 
über  Chromlegierungcn.  doch  ist  es  nicht  bekannt 
geworden,  ob  er  seine  Ideen  in  die  Praxis  über- 
setzt hat.    Biermaun  in  Hannover  gab  an. 


•  „Sur  let)  AlliAgee  da  chn'.mo  avec  lo  for  ot 
l'acier*. 


daß  er  Ferrochrom  bereits  1873  hergestellt  und 
der  Firma  Hadfield  im  Juli  1877  Ferrochrom 
mit  10  bis  30  o/o  Chrom  zum  Preise  von  2  sh 
per  1b  =  5000       f.  d.  Tonne  geliefert  habe. 

Nach  Ansicht  Hadüelds  muß  Baur,  der  im 
Jahre  1865  ein  Patent  nahm,  Stahl  durch  Zusatz 
von  Chrom  zähe  und  hart  zu  machen,  die  Priorität 
bezüglich  der  Darstellung  von  Chromstahl  im 
großen  zugestanden  werden.  Brüstlein  von 
der  Firma  Holtzer  &  Co.  in  Unieux  ist  es  als- 
dann 1866  gelungen,  Ferrochrom  von  bestimmtem 
Chrom-  und  Kohlenstoffgehak  zu  erzeugen, 
welches  zu  Chromstahl  geeignet  war.  Besagte 
Firma  stellte  Im  Jahre  1889  in  Paris  eine 
Sammlung  von  Chromstählen  aus.  Seit  dem  Jahre 
1886  kann  von  einer  Ferrochroin-Industrie  ge- 
sprochen werden,  eine  Industrie,  welche  seit 
dieser  Zeit  die  größten  Fortschritte  gemacht 
hat,  besonders  nachdem  es  gelungen  war,  auch 
niedriggekohltes  Ferrochrom  zu  erzeugen. 

Man  unterscheidet:  1.  gewöhnliches  Ferro- 
chrom; 2.  raffiniertes  Ferrochrom. 

Ursprünglich  wurde  die  Legierung  in  Unieux, 
Essen.  Sheffield,  Schweden  und  Brooklyn  in 
Tiegeln  durch  Reduktion  von  Chromeisenstein  bei 
sehr  hoher  Temperatur  dargestellt.  Das  fein 
gemahlene  Erzpulver  wurde  mit  6  bis  8  °/o 
Holzkohle  oder  Anthrazit  innig  gemischt  und 
unter  Verwendung  geeigneter  Flußmittel  — 
Kalk,  Borax,  Fluoride,  Flaschenglas  usw.  — 
geschmolzen.  Während  in  Frankreich  Erze  mit 
22  °/o  Chrom  und  14  °/o  Eisen  Verwendung  fanden, 
benutzte  man  in  den  Vereinigten  Staaten  solche 
mit  Gehalten  von  21  bis  46  °/0  Chrom.  In 
späterer  Zeit  wurde  im  Hochofen  unter  Ver- 
wendung von  Gebläsewind  Ferrochrom  von  60 
und  mehr  Prozent  erblasen.  Diese  Legierungen 
enthielten  bis  zu  12°/o  Kohlenstoff. 

Vosmaer  gibt  an,  daß  das  Chromerz  sich 
nicht  leicht  im  Hochofen  reduzieren  läßt  und 
daß  der  Verbrauch  an  Brennmaterial  noch  höher 
ist,  als  bei  der  Herstellung  hochprozentigen 
Ferromangans.  Eine  Tonne  Ferrochrom  erfordert 
mindestens  3  t  Brennmaterial ;  dabei  ist  eine 
hohe  Windtemperatur  und  starke  Pressung  nötig. 
Da  das  Chrom  große  Mengen  von  Kohlenstoff 
und  zwar  in  gebundener  Form  aufnimmt,  so 
enthalten  die  gewöhnlichen  Ferrochrome  !>,  10 
bis  12  °o  Kohlenstoff,  wodurch  eine  schnelle 
Erstarrung  begründet  ist.  Obschon  es  theoretisch 
möglich  ist,  aus  Chromerzen  mit  50  bis  60  o;o 
CrsO;,  und  20  °o  FcO  Ferrochrom  mit  65  °o 
Chrom  im  Hochofen  zu  erzeugen,  so  enthielten 
die  Ferrochrome  in  der  ersten  Zeit  nur  etwa 
40%  Chrom.  Wegen  der  Schwerschmelzbarkeit 
der  Chromlegierungcn  gestaltete  sich  der  Prozeß 
im  Hochofen  sehr  schwierig,  wodurch  der  Ge- 
stehungspreis  ein  hober  war.  Ferrochrom  mit 
60°/o  und  12  >  Kohlenstoff  wurde  zu  1400 
f.  dl  Tonne  verkauft.     Im  Jahre  1SS4  wurden 
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für  Ferrochrom  mit  16  bis  19°/o  Chrom  in 
Schweden  noch  2500  bis  4800  K  bezahlt. 

Da9  Ausgangs-Rohmaterial  bildet  der  Chrom- 
eisenstein, welcher  in  genügend  großen  Mengen 
in  Klein-Asien,  Neu-Kaledonien.  Neu -Südwales, 
Kanada,  in  den  Voreinigten  Staaten,  in  Ungarn 
usw.  gewonnen  wird.  Die  zur  Fcrrochrom- 
Darstellung  geeigneten  Erze  sollen  möglichst 
wenig  Kieselsäure  enthalten  und  einen  möglichst 
hohen  Chromgehalt  aufweisen.  0.  J.  Steinhart* 
veröffentlicht  nachstehende  Analysen: 

Neu-  Sa«. 

Kaie-  Tärktl  Kalo- 

donlrn  donl«n 

%  %  % 

55,7  CaO  .  .    1,7  0,25 

13,2  H»(>  .  .    0,3  1,05 

16,2  MnO  .  .     —  0,2 

9,8  P.O»  .  .     -  0,05 
0,2 


VrtO*  .  51,7 

FeO.  .  14,2 

AltO,  .  14,1 

MgO  .  14,3 

8iOi.  .  3,5 


Chromeinenetein  Ton  Oblisbo,  Kalif  ornien.*» 

Cr   52.68°/.  FeO.  .  .  .  11,77  «.'o 

AliO»  .  .  .  11,40  „  MnO   .  .  .  0,15  „ 

FeiO.  .  .   .  3,52  „  SiO,.  .  .  .  3,40  „ 

MgO    .  .  .  16,23  „  H»0.  .  .  .  0,94  „ 

Die  Weltproduktion  an  Chromeisenstein  wird 
auf  etwa  *0  000  t  geschätzt,  von  welchen  jedoch 
ein  großer  Teil  zur  Herstellung  von  Chromaten  und 
zur  Ofenausfütterung  gebraucht  wird.  Der  Preis 
für  Chromerze  schwankt  innerhalb  kleiner  Grenzen 
und  beträgt  für  50  °/o  ige»  türkisches  Erz  60  bis 
65  Fr.  elf  französische  Häfen,  für  neukaledonisches 
65  bis  70  Fr.  f.  d.  Tonne.  In  England  wird  die 
Tonne  nach  0.  J.  Steinhart  mit  70  sh  bewertet. 
Der  Wert  der  jährlich  gewonnenen  Erze  dürfte 
auf  etwa  6  000  000  rM~  zu  schätzen  sein. 

Die  Zusammensetzung  des  in  Tiegeln  er- 
schmolzenen Ferrochroms  geht  aus  nachstehenden 
von  R.  B  u  s  e  k  in  Wien  veröffentlichten  Analysen 
hervor:  i.  u.         m.  iv. 

Chrom  .  .  36,22  >  19,80  °o  67,15  %  48,70  o,0 
Geb.  C  .  .  —  .  3,80  ,  5,40  „  —  „ 
Graphit ..  —  „  —  *  —  .  —  , 
Alangan .  .  —  .  0,33  „  —  „  —  „ 
Schwefel  .      —    .      —    „     0.80  „      —  „ 

Im  Hochofen  erblasenes  Ferrochrom  enthält:*** 
i.        ii.  i.  ii. 

Cr.  .  .  45*40  «<M>  Mn  .  .  .  0*4  0* 

Fe  .  .  44,90  30,0  S  .  .  .  .  0,05  0,05 

C  .  .  .      8,6  9,1  P  .  .  .  .  0,05  0,05 

Si  .  .  .      0,0  0.5 

Ho u gh tonf  veröffentlicht  folgende  Analysen: 

%  N  %  -w  \ 

Cr  .  .  41,39  37,30  34,60  27,21  20,51  13,50 

Mn   .      1,84  1,95  1,55  1,68  2,73  2,30 

Si  .  .      0,21  0,35  0,36  0.28  0,13  0,14 

P   .  .      0,052  0,008  0,048  0,044  0,0(15  0,Ü4 

C  .  .      7,12  6,39  5,52  5,83  5.94  5,34 

S   .  .      —  0,022  0,028  0.028  —  0,021 


*  »Noten  oti  Motiila  and  thoir  Ferro-Alloy«  in  the 
Manufacture  of  alloy  steel«« ;  ,Tho  Mining  Journal" 
1906  8.  128. 

••  Istahl  und  Eisen"  1892  Xr.  13  S.  63«. 
•■*  Percy  Longinuir:  •  Elementar?  practiral  Me- 
tallorgvi  S.  80. 

f  '.The  Foundry  Trade  Journal"  1907  H.  424. 


Durch  die  Einführung  der  elektrischen  Oefen 
entstand  auch  ein  Umschwung  in  der  Herstellung 
der  Ferrochrome,  so  daß  zurzeit  diese  Legie- 
rungen meistens  elektrisch  dargestellt  werden. 
Die  Gestehungskosten  sind  wesentlich  ermäßigt, 
während  die  Qualität  der  erzeugten  Legierungen 
erheblich  verbessert  worden  ist.  Man  ist  in  der 
Lage,  nicht  nur  die  gewöhnlichen  Legierungen 
mit  hohen  Kohlenstoffgebalten,  sondern  auch 
die  sogenannten  raffinierten  mit  ganz  niedrigen 
Gehalten  herzustellen,  so  daß  heute  eine  ganze 
Reihe  von  Ferrochromen  auf  den  Markt  gebracht 
wird.  Die  Einzelheiten  der  Verfahren  werden 
geheim  gehalten ;  es  ist  jedoch  bekannt,  daß  die 
Chromerze  mit  Anthrazit  gemischt  im  elektrischen 
Ofen  geschmolzen  werden.  Das  erzeugte  Ferro- 
chrom enthält  60  bis  65  °n  Chrom  und  9  bis 
1 0  u  o  Kohlenstoff.  Je  nach  den  lokalen  Ver- 
hältnissen und  nach  den  Kosten  der  Wasserkraft 
sollen  sich  die  Gestehungskosten  einer  Tonne 
auf  etwa  300  belaufen.*  Dabei  ist  an- 
genommen, daß  zur  Erzeugung  der  Legierung 
f.  d.  Tonne  und  Jahr  1,21  P.S.  erforderlich  sind: 

2  t  Chromorz  (50  o  0  (»  zu  70  Jt    ...  140 

1,21  P.8.-Jahr  zu  80  Jk    96  . 

Löhne,  Abnutzung,  Elektroden   30  . 
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Das  gewöhnliche  Ferrochrom  wird  besonders 
in  den  bekannten  französischen  Werken  und  von 
der  Wilson  Aluminum  Company  erzeugt.  Die 
amerikanischen  Werke  in  Kanawha  Falls  und 
Holcomb  Rocks,  Virginia,  benutzen  drei  Dynamos 
von  800  KW.  und  schmelzen  in  runden,  vier- 
eckigen und  rechteckigen  Tiegelöfen  mit  1 10  Volt 
Spannung  und  22  000  Ampere.  Beide  Werke 
sollen  monatlich  200  bis  250  t  Ferrochrom  er- 
zeugen können.  Die  Girod -Werke  in  Ugine 
sollen  jahrlich  etwa  2000  t  Ferrochrom  her- 
stellen.** 

Die  deutsche  Stahlindustrie  ist  vornehmlich 
auf  die  französischen  Werke  angewiesen,  welche 
nach  Mitteilungen  der  Firma  L.  Weil  &  Rein- 
hardt nachstehende  Sorten  gewöhnlichen  Ferro- 
chroms liefern: 


Chrom-  Koblen.loff. 

gehall  (rh.lt 

%  % 

1.  60  Iii»  70  7,5  bis  9 

2.  60   „  70  6  .8 


Chrom-  Kohlrn.f.ff. 
erhalt  ifeball 
S  % 

3.  60  bis  70  4  bis  6 

4.  60   .  70  3  .4 


Diese  Legierungen  werden  auf  Basis  60  u\>  ^ 
einem  entsprechenden  Betrage  für  mehr  oder 
weniger  Prozent  an  Chrom  verkauft.  Die  Preise 
sind  kleinen  Schwankungen  unterworfen  und  der 
Grundpreis  richtet  sich  nach  dem  Gehalte  an 
Kohlenstoff. 

1.  480—500  *  -t  12  •*    3.  650—700  *   •  20  <*  |  ■ 

2.  500-520  „  ±  15  „     4.  800-1100  .  ±  25  .  |  ^ 


*  O.  J.  Steinhart:  .The  Murine  Journal"  1906 
S.  12S. 

**  „Klectrochemical  and  Metallurgieal  Indu.Hlrv" 
1907  8.  V. 
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Nach  den  Notierungen  Duclos'  in  Paris  kos- 
teten 1907  Ferrocbrome  mit  4  bis  5  °«  Kohlen- 
stoff 750  Fr.  =  600  jfc,  mit  3  bis  4  «o  Kohlen- 
stoff 1200  Fr.  =  960  M.  Nach  0.  J.  Steinhart 
wird  Ferrochrom  mit  6  bis  8  °/o  Kohlenstoff  in 
England  zn  23  bis  30  £  =  460  bis  600  ,M> 
verkauft.  Ferrochrom  mit  7,5  °,o  Kohlenstoff 
notierte  500       fob  Liverpool. 

Die  durchschnittliche  Zusammensetzung  der 
elektrisch  hergestellten  Ferrocbrome  zeigen  nach- 
stehende Analysen: 
1.  Ferrochrom  amerikanischen  Ursprungs. 

Cr    .  .  .    72,70  o  0       C    .  .  .  .    5,80  •/. 

Fe    .  .  .    21,40  „       8i  .  .  .  .    0,60  „ 

II.  Franaöaiaohea  Ferrochrom. 

ab  «  h 

%         %  %  % 

Cr.  .  .    65,8     64,46  8  .  .  .  0,055  — 

C  .  .  .     6,1       8,95  P  .  .  .  0,034  0,05 

8i  .  .  .     0,85     0,65  Fe    .  .  17,246  21,80 

Mn   .  .     0,415     —  AI    .  .  -  3,06 

III.  Mitgeteilt  Ton  L.  Weil  &  Reinhardt. 

•  b  e 

Cr    .  .  .      66,70  »/o  66,80  •/«  65,90  «/o 

Fe    .  .  .      22,80  „  24,45  .  28,12  „ 

C  .  .  .   .       8,75  w  7,05  „  5,64  „ 

P  .  .  .  .       0,02  ,  0,02  ,  0,025  „ 

8  .  .  .  .       0,02  „  0,02  „  0,025  „ 

8i  .  .  .  .       0,71  „  0,72  ,  0.17  . 

Mn   .  .   .       0,42  .  0,35  „  0,01  „ 

AI    .  .  .       0,08  B  0,10  „  0,01  „ 

Wenn  auch  diese  gewöhnlichen  Ferrocbrome 
für  viele  Zwecke  der  Spezialstahlbereitung  ver- 
wendbar sind,  so  ist  der  hohe  Kohlcnstoffgehalt 
störend,  wenn  Stahle  mit  höheren  Chrom-  und 
niedrigem  Kohlenstoffgehalt  herzustellen  sind. 
Hierzu  bedarf  es  der  Legierungen  mit  geringen 
Mengen  von  Kohlenstoff,  welche  allerdings  zu 
wesentlich  höheren  Preisen  nunmehr  auch  im 
elektrischen  Ofen  erzeugt  werden.  Das  gewöhn- 
liche Ferrochrom  wird  in  dem  Bestreben,  den 
Kohlenstoff  zu  entfernen,  einer  Raffination  unter- 
worfen. Die  Methoden  und  Einzelheiten  werden 
von  den  in  Frage  kommenden  Werken  streng 
geheim  gehalten.  Das  Ferrochrom  wird  in  einem 
Gemisch  von  Cbromeisenstein  und  Kalk  im  elek- 
trischen Ofen  entkohlt.  100  kg  der  in  Stücke 
zerschlagenen  Legierung  werden  mit  14  kg  ge- 
pulvertem Chromeisenstein  und  2  kg  Kalk  be- 
handelt. Durch  mehrmalige  Wiederholung  dieses 
Prozesses  kann  der  Kohlenstoff  unter  4'\o 
gebracht  werden.  Bedingung  ist,  daß  der  Ofen 
keinen  Kohlenstoff  enthält  und  daß  der  Licht- 
bogen zwischen  den  beiden  Elektroden  sieh  außer- 
halb des  Gemisches  befindet.  Ueber  die  Verfahren. 
Ferrochrome  mit  0,5  °u  Kohlenstoff  und  weniger 
darzustellen,  ist  nichts  bekannt  geworden. 
Diese  Legierungen  werden  meines  Wissens  nur 
von  der  Societe  Neo-M  etallurgic  und  der 
Hütte  in  Giffre  in  größereu  Mengen  erzeugt. 
Es  ist  selbstverständlich,  daß  der  umständliche 
Prozeß  der  Raffination  das  Material  sehr  ver- 
teuert und  daß  die  alleinigen  Produzenten  die 


Preise  dieses  für  die  Schnelldrehstahlfabrikation 
unentbehrlich  gewordenen  Materials  vorschreiben 
können.  Der  Preis  dieser  raffinierten  Ferrochrome 
richtet  sich  auch  weniger  nach  dem  Gehalte 
an  Chrom,  sondern  nach  dem  an  Kohlenstoff. 
Dieses  Material  wird  auf  Basis  von  60  °  b  Chrom  ± 
einem  entsprechenden  Betrage  für  mehr  oder 
weniger  Prozente  gehandelt.  Im  allgemeinen 
kommen  2  Sorten  in  Frage: 

Cr  c 

%  % 

1.  Ferrochrom  affine  I.    60  bis  70    0,30  bis  0,75 

2.  ,  .     II.    60    „  70    1  „2 
Nr.  1  kostet  2900  bia  3000  ±  60  Jt  f.  d.  t 

.    2      „      1800    .    1900  ±  85  „  ... 

O.  J.  Steinhart  bewertet  übereinstimmend  Ferro 
chrom  mit  weniger  als  1  °/o  für  englische  Verhält- 
nisse mit  150  £  =  3000  ,K>  und  mit  weniger  als 
2  «o  C.  mit  90  £  =  1800  tJ*  f.  d.  Tonne. 
Trotz  des  höheren  Preises  finden  die  raffinierten 
Ferrochrome  immer  größere  Verwendung,  be- 
sonders bei  der  Fabrikation  der  kompliziert 
zusammengesetzten  Stähle,  welche  neben  Kohlen- 
stoff Chrom  und  Wolfram  enthalten.  Da  dieses 
Material  hoch  bezahlt  wird,  so  spielt  der  Preis 
bei  der  verhältnismäßig  geringen  Zusatzmenge 
keine  große  Rolle. 

Die  Zusammensetzung  der  raffinierten  Ferro- 
chrome ist  eine  ziemlich  gleichmäßige.  0.  J. 
Steinhart  gibt  die  folgenden  Analysen : 

1.  Legi*-  i.  Legle-  1.  Legle-  1.  Legie- 
rung mit      rang  mit  rung  mit     rung  mll 
weniger  al*  weniger  aja  weniger  at<  weniger  ale 

1  %  C          t%C  1%C  t\C 

Cr   .  .  62,452  68,174  S.  .  .  0,009  0,009 

Fe  .  .  86,702  29,863  8i  .  .  0,116  0,115 

C .  .  .  0,555  1,271  O  .  .  0,141  0,205 

P  .  .  .  0,031  0,018 

L.  Weil  &  Reinhardt  stellten  mir  nach- 
stehende Analysen-Ergebnisse  zur  Verfügung: 


i.  s. 

Cr  .  .  .  67*92  67% 

Fe  .  .   .  29.83  32,10 

('    .  .  .    1,90  O.CO 

H    .  .  .    0,01  0,01 


l.  ü. 

8  .  .  .  .    0,01  0,01 

8i  .  .   .   .    0,12  0,23 

Mn   .  .  .    0,02  — 

AI    .  .  .    0,01  - 

Houghton  veröffentlicht*  zwei  Analysen: 

\        s,  %  % 

Cr  .  .  .  69,30  63.59  S  .  .  .  .    0.04  0,028 

Si   .  .  .    0,35     0,14  C  .  .  .   .    1,47  0,65 
P    .  .   .    O.Ol  O.Ol 

Dujardin  teilte  der  Redaktion  von  „Stahl 
und  Eisen"  die  folgende  Analyse  mit: 


Cr   66,12  S  . 

Fe   32,87  P  . 

C   0,53  Mn 

Si   0,25  AI 


0,01 


0,01 


Bemerkenswert  sind  bei  allen  Analysen  die 
geringen  Gehalte  des  Ferrochrom«  an  Phosphor, 
Silizium  und  Schwefel. 

Das  raffinierte  Ferrochrom  unterscheidet  sich 
von  dem  gewöhnliche»  durch  eine  <n-r»il.  r>  Frsri-- 
keit   und   einen    ausgesprochen    krisi .-illi :iisi-l-.-n 
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Bruch.  Die  Farbe  ist  weißer  und  zuweilen 
finden  sich  Drusen  mit  schönen  Kristallen.  Je 
höher  der  Kohlenstoffgehalt  ist,  um  so  brüchiger 
ist  die  Legierung.  Da  die  Ferrochromc  nach 
dem  Gehalte  an  Kohlenstoff  und  Chrom  bewertet 
und  verkauft  werden,  so  sind  genaue  Analysen 
erforderlich.  Es  ist  kaum  zu  vermeiden,  daß 
häufiger  Differenzen  vorkommen,  namentlich  in 
den  Bestimmungen  des  Kohlenstoffgchaltes. 
Die  Bestimmung  kleiner  Mengen  Kohlenstoff 
bietet  bekanntlich  große  Schwierigkeiten  wegen 
der  schweren  Aufschließbarkeit  der  Legierung. 
Vor  allem  ist  eine  sehr  sorgfällige  Probenahme 
notifr,  da  bei  größeren  Lieferungen  eine  voll- 
ständige Gleichmäßigkeit  der  Ware  kaum  gewähr- 
leistet werden  kann. 

An  anderer  Stelle  ist  schon  darauf  hinge- 
wiesen worden,  daß  die  Ferrochromc  schwer 
schmelzbar  sind.  Hatlfield*  gibt  an.  daß  Ferro- 
chrom  mit  44°/o  Chrom  bei  1355°  C.  anfängt 
weich  zu  werden  und  bei  1445  "  C.  schmilzt. 
Ferrochrom  mit  66  °o  Chrom  schmilzt  nicht 
vollständig,  obschon  die  Legierung  bei  1475°  C. 
die  Form  verändert  und  weich  wird.  Wahr- 
scheinlich treten  Seigerungserscheinungen  auf 
und  es  bilden  sich  leichter  und  schwer  schmelz- 
bare Verbindungen. 

Die  Verwendung  des  Ferrochronis  ist  be- 
kanntlich eine  vielseitige.  Besonders  dient  das- 
selbe bei  der  Panzerplatten-,  der  Geschoß-  uud 
Werkzeugstahlfnbrikntion.  In  den  Vereinigten 
Staaten  wurde  schon  seit  längerer  Zeit  der  Stahl 
zu  den  Pochschuhen  und  -sohlen  für  die  schweren 
Goldpochwerke  durcli  einen  Chromzusatz  z.iher 
gemacht. 

Man  schätzt  die  Gesamtproduktion  an  Ferro- 
chrom auf  etwa  5ÜO0  t  jährlich,  von  welcher 
Menge  1800  t  auf  die  Vereinigten  Staaten  ent- 
fallen. Nach  einer  Mitteilung  des  Generalkonsuls 
K.  P.  S kinner  in  Marseille**  sind  1906  über 
Marseille  57  163  Iiis  =  26  000  kg  exportiert 
worden.  Nach  R.  S.  Button***  beträgt  die 
Produktion  der  Werke  von  Girod  im  Jahre 
20O0  t.  Der  Bedarf  an  Ferrochrom  wird 
zweifellos  noch  erheblich  steigen  durch  die 
ausgiebige  Verwendung  zu  den  komplizierter 
zusammengesetzten  Werkzeugstählen. 

VI.  Nickel,  Ferronickel,  Ferro- 
nickelchrom. 

Der  günstige  Einfluß,  welchen  ein  Zusatz 
von  Nickel  auf  die  Eigenschaften  des  Stahles 
ausübt,  hat  dazu  geführt,  daß  auch  dieses  Metall 
und  einige  seiner  Legierungen  in  der  Stahl- 
industrie benutzt  werden.  Der  Verbrauch  ist 
jedoch  wegtun  des  holten  Preises  i.iu  beschränkter. 
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und  von  der  gesamten  jährlichen  Nickelerzeugung 
von  12-  bis  14000  t  im  Werte  von  36  bis  42 
Millionen  Mark  braucht  die  Stahlindustrie  nur 
einen  kleinen  Teil. 

Die  Herstellung  und  der  Vertrieb  des  Nickels 
befindet  Bich  in  den  Händen  nachstehend  auf- 
geführter Unternehmen,  welche  die  Preisfest- 
setzung bestimmen  können. 

1.  The  International  Nickel  Company  —  auch  Nickel 
Truut  genannt. 

2.  La  societe  Le  Nickel  in  Pari». 

3.  The  Mond  Nickel  Company. 

4.  The  Anglo-French  Nickel  Company,  Swansea. 

Nach  den  Angaben  0.  J.  Steinharts  verfügt 
die  „International  Nickel  Co."  über  ein  Kapital 
von  120  000  000  .M  und  besitzt  Schmelzwerke 
in  den  Vereinigten  Staaten,  in  Kanada  und  Neu- 
Kaledonien.  Die  Societe  Le  Nickel  mit  einem 
Kapital  von  16  000  000  Fr.  ist  Eigentümerin 
ausgedehnter  Gruben  in  Neu-Kaledonien  und 
macht  die  Erze  zu  Gute,  in  den  Hütten  zu  Havre, 
Altena,  Iserlohn,  Glasgow,  Birmingham  usw. 
Nach  dem  Mond-Verfahren  arbeitet  die  Mond 
Nickel  Company,  welche  Gruben  in  dem  Sudbury- 
Bezirk  Kanada  ausbeutet  und  die  Erze  in  Cly- 
dach  Wales  verhüttet.  Die  Werke  in  Swansea, 
ursprünglich  im  Besitze  der  Firma  Vivian,  stellten 
das  Nickel  für  einige  der  größeren  Shcftieldcr 
Stahlwerke  her. 

Ohne  auf  die  Gewinnung  des  Nickels  ein- 
zugehen, genüge  die  Bemerkung,  daß  die  Metall- 
urgie dieses  Metalles  eine  umständliche  ist,  aber 
durcli  die  Fortschritte  der  Elektrolyse  und  durch 
die  erfolgreiche  Durchführung  des  bekannten 
Mondprozesses  eine  gewinnbringende  Erzeugung 
des  Metalles  möglich  ist.  Es  sei  auf  die  ein- 
schlägige Literatur  und  besonders  auf  die  ein- 
gehende Darstellung  der  elektrolytischen  Nickel- 
gewinnung in  W.  Borchers  Elcctrometallurgie 
verwiesen.  Eine  ausführliche  Beschreibung  des 
metallurgisch  so  interessanten  Mondprozesses 
hat  W.  ('.  Roberts-Austen*  gegeben. 

Als  Rohmaterial  kommen  im  wesentlichen 
die  Erze  aus  Neu-Kaledonien  und  aus  dem  Sud- 
bury-Hezirkc  Kanada  in  Betracht  «Garnier'ite  und 
nickelhaltige  Magnet-  und  Kupferkiese,).  Der 
tiehalt  der  Erze  ist  gering  und  schwankt  zwischen 
3  und  7%.  Wenn  auch  lokal  reichere  Erze 
zur  Förderung  kommen,  so  wird  der  Durchschnitt 
etwa  5°o  betragen.  Die  Erzförderung  in  Neu- 
Kaledonien  betragt  jährlich  etwa  120  000  t. 
Kanada  lieferte  1  «»02 :  2 70  000  t,  1  <J03 : 1  53  000  t. 
1!»05:  300  000  t,  oder  im  Jahre  etwa  240  000  t. 
Der  durchschnittliche  Gehalt  der  kanadischen 
Erze  ist  zu  ;I.16°  (>  ermittelt  worden.  Die 
Weltproduktion  belauft  sich  auf  etwa  400  000  t. 

Die  norwegischen  und  deutschen  Nickelvor- 
kommen sind  unbedeutend.    Norwegen  hat  im 
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Jahre  nur  125  t  Nickel  erzeugt.  Ich  hatte 
Gelegenheit,  norwegische  Magnetkieslagerstätten 
zu  untersuchen,  konnte  jedoch  nur  geringe  Nickel- 
gehalte  der  Erze  feststellen,  welche  eine  Aus- 
beutung nicht  zuließen.  Die  Bestrebungen,  die 
deutschen  Xickelvorkommen  nutzbar  zu  machen, 
haben  auch  noch  keine  Erfolge  gezeitigt.  Be- 
kanntlich kommt  Nickel  im  Dillenburgischcn, 
in  Sachsen.  Schlesien  und  im  Schwarzwald  vor. 
Die  schlesischen  Erze  sollen  2 l/»  °/*  Dickel  ent- 
halten. Aus  6000  t  Erze  sind  198  t  Nickel 
ausgebracht  worden.  In  Mansfeld  wird  Nickel 
in  untergeordneten  Mengen  als  Nebenprodukt 
aus  den  Kupferschiefern  gewonnen. 

Bezüglich  der  Preise  für  Nickelerze  sei 
bemerkt,  daß  dieselben  sich  nach  den  im  Erze 
enthaltenen  Kilogramm  Nickel  richten.  Erze 
mit  7  °o  Nickel  werden  gewöhnlich  fob  Neu- 
Kaledonien  mit  0.70  Fr.  (0,56  -  #)  f.  d.  kg  Metall 
bezahlt.  Bei  höherem  Gehalte  wird  der  Preis  ent- 
sprechend erhöht,  so  daß  bei  Erzen  mit  10  °jo 
Nickel  der  Kilogramm-Preis  1  Fr.  i  =  0,80  ,¥a 
beträgt.  Da  die  Fracht  von  Neu-Kaledonien 
nach  guten  europäischen  Häfen  etwa  25  bis 
30  ,  %  f.  d.  Tonne  ausmacht,  so  stellt  sich  der 
Preis  einer  Tonne  7  ",'u  igen  Erzes  auf: 

70  kg  X  0.56    89,20  .* 

Fracht   25,00  „ 

64,20  «.«■ 

Das  Kilogramm  Nickel  im  Erz  kostet  somit 
in  Europa  etwa  1  ,M. 

Duclos  in  Paris  notiert  ziemlich  gleich- 
bleibend :  p«.,.  f0b  Nouine« 

April  1907  Erz  mit  7  bis  8  •/•  Ni  •  •  °.ttö  bi»  °.70 
Oktober  „       „      ,    7  bis  8  */0   „    .  .  0,60  bis  0,65 

Bei  Gehalten  von  7 Nickel  müssen  — 
abgesehen  von  Verlusteu  —  etwa  16  t  Erze 
verschmolzen  werden,  um  1  t  Nickelmetall  zu 
gewinnen.  Nach  Aufstellungen  0.  .T.  Steinhart«* 
betragen  die  Kosten  der  Herstellung  1  t  Nickel : 

1.  Schmelzen  und  Bemtemorn  ....      900, — 

2.  Mahlen  and  Rösten   100, 

3.  Reduktion   100,— 

4.  Kosten  für  16  t  Erz  zu  64.20  ,«   .  1027,20 

Zu».  2127,20 
Der,  Verkaufspreis  des  Nickels  schwankt, 
hat  sich  aber  in  den  letzten  Jahren  ziemlich 
auf  gleicher  Höhe  gehalten.  Nach  den  Berichten 
der  Frankfurter  Metall-Gesellschaft  stellte 
sich  die  Produktion  und  der  Preis  des  Nickels 
für  den  Zeitraum  von  1S94  bis  1904  wie  folgt: 

l'rri»  f.  d.  « 

t  m 

1894    4762  3H00 

1895   4-.IHH  2<,00 

1896    4427  2500 

1897    4758  2500 

1898   68i<8  2500 

1899    7855  2500 
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i 

7526 
8810 
8789 
9850 
12000 


Prall  t.  d.  I 
Jf 

3000 

2900  bin  8200 
2900    „  3500 


3000 
300O 


8700 
3700 


1900   

1901  

1902   

1903   

1904   

Duclos  notiert: 

Janaar  bis»  Oktober  1907:  England  3600  bis 
3800  Jt  f.  d.  t,  Frankreich  5,5  bis  6,25  Fr.  f.  d.  kg, 
entsprechend  4400  bis  5000   *  f.  d.  t. 

Da  das  Nickel  meistens  in  kleineren  Mengen 
verkauft  wird,  so  sind  die  Kilogramm-Preise 
höher,  als  die  für  England  gegebenen  Tonnen- 
Preise. 

Für  den  Hiittenmann  ist  die  Zusammensetzung 
des  Nickels  von  der  größten  Wichtigkeit.  Da 
das  Metall  nur  geringe  Mengen  Kohlenstoff 
enthält,  so  wird  dem  Stahle  bei  Zusatz  reinen 
Nickels  solcher  nicht  zugeführt.  Dies  ist  auch 
der  Grund,  weshalb  das  Nickelnietall  den  in 
neuerer  Zeit  elektrisch  hergestellten  Ferronickel- 
legierungen  vorgezogen  wird. 

Nickelanal  ysen.* 
1.  Besonders  reines  Nickel.    2.  Durchsohnittsmuster 

(Company  Le  Nickel)  : 

Ni  mit           %  % 

etwas  Co  99,30    97,30          C   .  .  .  0,09  0,14 

Co     .  .  .      —       1,20          8   .   .  .  0,01  0,02 

Fe  ...  .  0,39  0,49  8i,  AI  .  0,14  0,54 
Cu  .  .  .  .    0,07  0,08 

S.    Nickel  von  Basse  &  Selye: 


% 
0,19 
Spur 
0,05 


Ni   97,87  Si  

Co  1,45  C  

Fe   0,45  8   , 

Üu   0,10 

4.    Nickel  ron  der  Orford  Company: 

Ni  +  Co  .  .  .  .  99,08  Si    0,054 

Fe                       0,46  8    0,024 

Cu   0,094  As   0,036 

C   0,05  8b  u.  :Sn  .  .  .  0,036 


5.   Mond-Nickel : 


Ni 
Co 
Fe 


8  .  . 
C  . 
Si  Ot 


o 

0,06 
0.027 


.  .  .  .  99,i8 
....  0,015 
....  0,161 

Es  sei  noch  bemerkt,  daß  der  Schmelzpunkt 
des  Nickels  bei  1400°  C.  liegt  und  das  spez. 
Gewicht  9  beträgt.** 

Außer  dem  metallischen  Nickel  werden  in 
neuerer  Zeit  mit  Hilfe  des  elektrischen  Ofens 
auch  einige  Nickellegierungen  erzeugt,  welche 
zu  Spezialstahlen  Verwendung  finden  und  haupt- 
sächlich von  der  Societe  Ele e  t r om <'•  ta  1  - 
lurgique  de  Froges  und  von  der  Gesell- 
schaft Le  Ferronickel  auf  den  Markt  ge- 
bracht werden. 

Uelier  die  Methoden  und  die  Verfahren  drr 
Darstellung   und    über    die   Rohmaterial  o-n  ist 

•  „The  Mining  Journal"  l'.tOo  S.  12«». 
♦*  IVieribeztlvIichu   Angah^n   *v.)A    N27  -s.s2  ui.A 
8.8  9,1. 
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noch  nichts  Näheres  bekannt  geworden.  Den 
Mitteilungen  der  Firma  L.  Weil  &  Reinhardt 
verdanke  ich  einige  Analysen  solcher  Legie- 
rungen: 


1.  Ferronickel: 


Ni  

Fe  

C  

Mn  

Si      .  •  • 

p 


•  •  • 


50  Cu 

48-49  Ca 

0,61  8. 

0,23  AI 

0,10  As 

0,04 


0,08 
0,01 
0,04 
0,01 
0,01 


2.  Ferronickelchrom: 

i.  Ii. 

%  % 

Cr  51    bis  62  50     bis  51 

Ni  17     n  19  17      „  19 

Fe                            29     ,  30  28  „29 

C                                0,25  „    0,75  1,80  „  1,80 

Verech.  Elemente   .      0,10  „    0,20  0,10  „  0,20 

Die  Preise  dieser  Legierungen,  welche  nur 
in  geringen  Mengen  Verwendung  finden,  richten 
sich  nach  den  Nickelnotierungen  und  nach  dem 
Chromgehalte. 


Ferronickel  wird  im  allgemeinen  notiert: 

r.  d.  k$ 

I.  mit  25  •/.  Ni  2,50  bis  8,— 

II-    .    M  „    „  3,50   .  4,~ 

ni.    ,    75  5,—    „  5,50 

Ferronickelchrom  mit  32%  Fe,  17  °/b  Ni, 
53  <>  Cr,  0.75  %  C  erzielt  einen  Preis  von 
15  bis  16  ..¥■  f.  d.  Kilogramm. 

Die  Verwendung  des  Nickels  in  der  Stahl- 
fabrikation  und  die  günstigen  Eigenschaften  des 
Nickelstahles  sind  genugsam  bekannt.  Es  sei 
verwiesen  auf  die  Abhandlung  von  0.  Vogel* 
und  die  eingehenden  Mitteilungen  Leon 
Guillets,**  ferner  auf  eine  im  Auftrage  der 
Firma  Basse  &  Selve  verfaßte  Broschüre 
„Das  Nickeleisen  "  von  Geh.  Bergrat  Prof.  Dr. 
H.  Wedding.  (Schluß  folgt.) 

*  »l'eber  die  Darstellung,  Eigenschaften  und  Ver- 
wendung des  Nickeletahles«.  „Stahl  und  Eisen"  1895 
Nr.  15  8.  718. 

„Etüde  industrielle  des  Aluages  metaUiques" 
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Eine  Bemerkung  über  den  Eisenbeton. 

Von  Privatdozent  Dr.  Röhl  and  in  Stuttgart. 


/V  la  der  französische  Gärtner  Monnier  zum 
erstenmale  eiserne  Drähte  mit  Zement- 
mörtel in  Berührung  brachte  und  zwar  zur  Her- 
stellung von  Pflanzenkübeln,  da  konnte  er  schwer- 
lich eine  Ahnung  davon  haben,  welche  hohe  Be- 
deutung einst  noch  dem  Eisenbeton  vorbehalten 
sein  würde.  Diese  Entdeckung  mußte  einem 
Laien  zufallen,  denn  ein  Chemiker  wäre  kaum 
auf  den  Gedanken  gekommen,  Eisen  mit  Beton 
zu  verbinden,  da  er  sich  sofort  sagen  mußte, 
daß  eine  Oxydation  und  damit  die  Zerstörung 
des  Eisens  die  Folge  sein  würde.  Dieses  ist 
nun  trotzdem  nicht  der  Fall,  und  es  scheint 
von  Interesse,  nach  den  Ursachen  dieses  eigen- 
tümlichen Verhalten«  zu  forschen. 

Den  Ausgangspunkt  einer  zureichenden  Er- 
klärung bilden  einige  physikalisch-chemische  Ge- 
sichtspunkte, denen  sich  dann  neuere  Ergebnisse 
über  den  Erhflrtungsprozcß  des  Zementes  an- 
schließen.* 

Bei  allen  Oxydationsvorgängen  spielt  das 
Wasser  eine  Rolle,  die  man  als  katalytische  be- 
zeichnet hat;**  es  uuterstüzt  diese  Vorgänge 
fast  ausschließlich,  mit  wenigen  lös  jetzt  be- 
kannten Ausnahmen  ***  im  positiven  Sinne,  es 

*  F.  Kohland:  >I>ie  KolloidstofTe  bei  der  Erhärtung 
de«  Zemente»«;  „Ztxehft.  f.  Klektrocbem.  und  angew. 
phys.  Cbem."  11,  97,  1907.  „.Stahl  und  Eisen*  1907 
Nr.  19  3.001.  »I  cLer  den  Krhärtu»g»prozeu  der  hy- 
draulischen Kindemitt.l«. 

l\  Kohland:   .Heber  die  katalytische  Wirkung 
des  WasBerB«;  „Chem.-Ztg."  :S0,  «7,  1900. 

*••  1*.  Kohland:  »Heber  die  katalvtHehe  Wirkung 
des  Aluminiumchlorids«;  „Chem.- Ztg."  30,  94,  1900." 


beschleunigt  sie.  Von  geschichtlicher  Bedeutung 
ist  die  Tatsache,  daß  bereits  im  Jahre  1794  in 
einer  Schrift  von  Fulhamme*  auf  die  Wichtig- 
keit des  Wassers  für  das  Zustandekommen  von 
Oxydationsreaktionen  hingewiesen  worden  ist. 
Auch  die  Oxydationsgeschwindigkeit  des  Eisens, 
die  an  trockner  Luft  gleich  Null  ist,  wird  durch 
die  Anwesenheit  von  Spuren  von  Wasser  oder 
Wasserdampf  stark  beschleunigt.  Voraussetzung 
ist,  daß  niedere  Temperatur  herrscht,  da  das 
Eisen  sich  bei  hoher  Temperatur  schnell  mit  dem 
Sauerstoff  verbindet.  Für  den  Fall,  daß  «las 
Wasser  im  flüssigen  Aggregatztistand  gegen- 
wärtig ist.  hat  W.  Ostwald**  auf  Grundlage 
der  Ionentheorie  eine  Erklärung  gegeben: 

An  dem  Oxydationsvorgang  beteiligt  sich 
der  Sauerstoff  der  Luft  in  der  Weise,  daß  er 
mit  dem  Wasser  Hydroxyl-Ionen  bildet  und  so 
das  negative  Ion  erzeugt,  das  gleichzeitig  ent- 
stehen muß,  wenn  Eisen  selbst  in  seine  Oxy- 
dulverbindung  übergeht,  nach  dem  lonenschema : 
•_>  Fe  +  <>«-}-  1  Ht  O  —  Fe  • '  +  4  O  II' 

oder  wenn  die  positive  Ladung  des  so  gebildeten 
Ferro-Iotis.  das  ja  noch  zu  einer  höheren  Oxy- 
dationsstufe befähigt  ist.  tun  eine  weitere  ver- 
mehrt wird,  nach  dein  Schema: 

4  Fe  •  •  -f-  Ot  +  2  IhO  —  4  Fe  ■••+4011' 

Mit  *  sind  die  positiven,  mit  '  die  nega- 
tiven Ladungen  der  einzelnen  Ionen  bezeichnet. 

*  „An  k'nsai  ■  >n  ( 'ombiMion*,  London. 
*•  W.  Ostwald:    „t.irunillinien   der  anorgauisrhen 
Chemie-'. 
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Die  Oxydationsbeschleunigung  erfolgt  propor- 
tional der  Konzentration  der  gebildeten  Hy- 
droxyl-Ionen; diese  theoretische  Deutung  der 
katalytischen  Wirkung  des  Wassers  erscheint 
fdr  seinen  flüssigen  Aggregatzustand  ausreichend ; 
schwieriger  ist  sie  für  den  Fall,  daß  Spuren  des 
Wassers  im  gasförmigen  Aggregatzustande,  also 
in  Molekularform,  genügen,  um  eine  oxydierende 
Wirkung  hervorzurufen. 

Anderseits  ist  erwiesen,  daß  auch  die  Oxy- 
dationsgeschwindigkeit des  Eisens  in  reinem,  völlig 
sauerstofffreiem  Wasser,  d.  h.  das  keinen  Sauer- 
stoff absorbiert  enthält,  gleich  Null  wird,  denn 
das  Metall  verbindet  sich  nur  mit  dem  vom 
Wasser  absorbierten  Sauerstoff. 

Für  das  Verhalten  des  Eisenbetons  kommen 
nun  die  physikalisch-chemischen  Vorgange  wäh- 
rend des  Abbindens  und  der  ersten  Periode  des 
Erhärtens  zunächst  in  Betracht.  Einmal  findet 
die  Wasserverbindung  durch  den  im  Zustande 
der  festen  Lösung  befindlichen  Kalk  statt,  dann 
aber  werden  aus  dem  Zementmörtel  kolloidales 
Tonerdehydrat,  kolloidales  Eisenhydroxyd,  kol- 
loidale Kieselsäure  durch  das  Wasser  abgespalten, 
die  allmählich  durch  das  gleichzeitig  abgespaltene 
Kalziumhydroxyd  bezw.  durch  die  Hydroxy Honen 
koaguliert  werden.  Diese  koagulierten  Stoffe 
wirken  ähnlich  wie  Leim  oder  Kleister  und 
hemmen  so  ein  weiteres  Vordringen  des  Wassers 
in  das  Innere  des  Zementes. 

Eine  Schutzwirkung  des  Zementes  vor  dem 
Sauerstoff  der  Luft  und  dem  Wasser,  die  die 
Oxydation  nur  in  gemeinsamer  Wirkung  herbei- 
führen, wird  schon  dadurch  hervorgerufen,  daß 
sich  am  Eisen  eine  Schicht  bildet,  die  aus 
koagulierter  Kieselsäure,  Tonerdehydrat,  Eisen- 
oxydhydrat besteht.  Die  Hauptursache  aber 
für  die  Nichtoxydation  des  Eisens  ist  die 
Gegenwart  des  abgespaltenen  Kalzium- 
hydroxydes bezw.  der  Hydroxyl- Ionen. 

Unter  Wasser,  das  kleine  Mengen  alkali- 
scher Stoffe  enthält,  rostet  Eisen  nicht;  unter 
wässerigem  Ammoniak,  Kali  und  Natron  findet 
keine  Oxydation  statt:  ebenso  wirkt  Kalk- 
wasser. Eine  ähnliche  Wirkung,  wenn  auch  in 
geringerem  Maße,  üben  die  kohlensauren  Alkalien 
aus,  die  infolge  hydrolytischer  Spaltung  eben- 
falls Hydroxyl- Ionen  enthalten.  Hierzu  gesellt 
sich  noch  Borax,  dessen  Lösungen  ebenfalls  in- 
folge Hydrolyse  alkalisch  reagieren. 

Doch  muß  Borax  eine  noch  geringere  Schutz- 
wirkung als  die  kohlensauren  Alkalien  ausüben, 
da  der  Grad  seiner  Hydrolyse  in  l/|0  normalen 
Lösungen  nur  0,5  v  H.  .*  für  Natronkarbonat 
z.  B.  3,17  v.  H.  dagegen  beträgt.  Diejenigen 
Salze,  die  aus  einer  stark  dissoziierten  Basis 
und  einer  schwach  dissoziierten  .Säure  zusammen- 
gesetzt sind,  werden  eine  schützende  Wirkung 


•  „Zeitschr.  f.  pbye.  Chein.«  1889.  4,  319. 


auf  das  Eisen  vor  dem  Rosten  bewerkstelligen, 
da  in  ihren  Lösungen  durch  Hydrolyse  Hy- 
droxyl-Ionen  gebildet  werden.  Hierher  gehören 
z.  B.  Natronsilikate,  Alkall phosphate  und  Alkali- 
azetate. 

In  quantitativer  Beziehung  braucht  die  Menge 
der  vorhandenen  Hydroxyl-Ionen  gar  nicht  groß 
zu  sein,  um  diese  Schutzwirkung  hervorzurufen. 
Es  ist  schon  früher  nachgewiesen  worden,*  daß 
die  Menge  von  Hydroxyl-Ionen,  wie  sie  etwa  in 
l/J0  molarer  Lösung  von  Kaliumhydroxyd  vor- 
handen ist  (etwa  2,8  Gew.-T.  KOH  in  1  1)  voll- 
ständig ausreicht,  um  diesen  Zweck  zu  erreichen. 
Entsprechend  der  geringeren  Konzentration  an 
Hydroxyl-Ionen  in  einer  Lösung  von  Soda  müssen 
etwa  17,2  g  wasserhaltiges  Natronkarbonat  in 
1  1  gelöst  werden,  um  eine  schützende  Wirkung 
hervorzubringen;  dagegen  ist  eine  Lösung,  die 
nur  etwa  15,7  g  Soda  enthält,  schon  unwirk- 
sam. Eine  bestimmte  Konzentration  der  Hy- 
droxyl-Ionen ist  also  notwendig.  Dadurch 
also,  daß  das  Eisen  unter  alkalischen 
Flüssigkeiten  unoxydiert  bleibt,  ander- 
seits der  Zementmörtel  während  der  Ab- 
bindezeit eine  starke  alkalische  Reaktion 
infolge  des  abgespaltenen  Kalkes  zeigt, 
wird  eine  rostfreie  Verbindung  des  Eisens 
mit  dem  Beton  möglich. 

Diese  ganze  Frage  hängt  mit  der  Pas- 
sivität des  Eisens  zusammen.  Faraday,  Wiede- 
mann  und  andere  erklären  diese  Erscheinung 
durch  die  Bildung  einer  ganz  dünnen,  nicht 
sichtbaren,  vor  weiterer  Einwirkung  der  Säuren 
schützenden  Oxydschicht,  die  nach  einer  weiteren 
Vermutung  vielleicht  kolloidal  und  dann  voll- 
ständig unlöslich  ist.  Zugunsten  dieser  Ansicht 
wird  geltend  gemacht,  daß  der  passive  Zustand 
nur  dann  eintritt,  wenn  sehr  starke  Oxydations- 
mittel zur  Anwendung  kommen,  oder  bei  der 
Elektrolyse  sich  zugleich  Sauerstoff  abzuscheiden 
vermag.  Die  von  Martens  vertretene  Ansicht, 
daß  das  Eisen  durch  Alkalien  passive  Eigen- 
schaften erhält,  wird  von  Beetz  als  unrichtig 
bezeichnet.**  Der  Einwand,  daß  man  mit  dem 
bloßen  Auge  auf  dem  Eisen  keine  Oxydschicht 
wahrnimmt,  ist  nach  .T.  Müller  und  J.  Königs- 
berger*** nicht  aufrecht  zu  halten;  denn  unser 
Auge  ist  zur  Erkennung  dünnster  Schichten  un- 
geeignet; Schichten  unter  4  jx  ja  sind  für  das 
Auge  auch  unter  günstigen  Umständen  nicht  zu 
erkennen,  wohl  aber  nach  der  von  den  genannten 
Autoren  ausgearbeiteten  Methode  ;  nach  derselben 
kommen  diese  zu  dem  Resultate,  daß  diejenigen 


*  Verjrl.  Gmolin-  Kraut:  „Handbuch  der 
anorganischen  C'hemio". 

*•  Vergl.  O.  Dammer:  „Handbuch  der  anorga- 
nischen Chemie*  B.  III. 

•*•  »Uefoer  das  anodische  und    knihodinf-lK»  Ver- 
halten von  Eisenapiegoln  und  die  Passivität  de-»  l.in.  nn 
„Zeitschrift  für  Klektrocbemi.  -  Li.  -H>,  VW,. 
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Theorien,  welche  die  Passivität  des  Eisens  durch 
eine  Oxydschicht  zu  erklaren  suchen,  mit  den 
Tatsachen  nicht  mehr  zu  vereinigen  sind. 

Ferner  ist  noch  zu  beachten,  daß  diese 
Schicht  kontinuierlich  sein  müßte,  da  eine  dis- 
kontinuierliche das  Rosten  des  ganzen  Eisen- 
stückes herbeiführen  müßte.  Jedenfalls  ist  diese 
schützende  Oxydschicht  noch  nicht  mit  Sicher- 
heit nachgewiesen  worden  und  die  Frage  nach 
den  Ursachen  der  Passivität  des  Eisens  noch 
nicht  einwandfrei  beantwortet. 

Weiterhin  teilen  Büsing  und  Schumann* 
eine  Beobachtung  mit,  die  ebenfalls  nur  auf  dem 
oben  genannten  Wege  erklärt  werden  kann.  Bei 
Benutzung  von  Meerwasser  zum  Hörtelanmachen 
wird  das  Eisen  heftig  angegriffen;  es  kann  unter 
Umständen  die  Bildung  großer  knollenförmiger 
Mengen  von  Eisenoxyd  stattfinden.  Büsing  und 
Schumann  kommen  mit  ihrer  Vermutung,  daß 
wahrscheinlich  der  Gehalt  des  Meerwassers  an 
Magnesiumchlorid  und  Magnesiumsulfat  die  Ur- 
sache ist,  der  Wahrheit  zwar  ziemlich  nahe, 
treffen  aber  noch  nicht  ganz  das  Richtige.  Die 
Salze  selbst  sind  es  nicht,  die  die  Oxydation 
herbeiführen,  sondern  vielmehr  die  durch  Hy- 
drolyse abgespaltenen  Wasserstoff-Ionen  heben 
die  schützende  Wirkung  der  Uydroxyl-Ionen  auf, 
indem  sie  sich  mit  ihnen  zu  Wasser  verbinden. 
Magnesiumchlorid  und  Sulfat  gehören  zu  den 
Salzen,  die  sich  von  einer  stark  dissoziierten 
Säure  und  einer  schwächeren  Basis  ableiten  und 
infolgedessen  Wasserstoff-Ionen  in  der  Lösung 
enthalten.  Nun  enthält  Meerwasser  in  100  000 
Teilen  0,36  Teile  Magnesiumchlorid  und  0,23 
Teile  Magnesiumsulfat ;  ihre  Menge  ist  also  ge- 
ring ;  ebenso  die  abgespaltenen  Wasserstoff-Ionen. 
Zieht  man  aber  in  Erwägung,  daß  auch  die 
schützende  Wirkung  der  Hydroxyl-Ionen  von  einer 
geringen  Menge  ausgeübt  wird,  so  kann  es  keines- 
wegs befremden,  wenn  diese  auch  durch  eine  kleine 
Menge  von  Wasserstoff-Ionen  kompensiert  wird. 

Bei  der  Eisenbetonierung  ist  demnach  auf 
die  Zusammensetzung  des  Anmache wassers,  seinen 
Gehalt  an  freien  Wasserstoff-Ionen  durch  Säuren 
oder  saure  Salze  Rücksicht  zu  nehmen. 

Selbstverständlich  ist  die  Natur  des  mit  dem 
Zementmörtel  in  Berührung  stehenden  Metalls 
noch  von  wesentlicher  Bedeutung.  Während 
Eisen  und  nach  den  bisherigen  Erfahrungen 
meistens  Zink  unoxydiert  bleiben,  wird  Blei 
leicht  in  das  Oxyd  Ubergeführt.  Nach  meinen 
Versuchen  verhalt  sich  Zink  teils  wie  Eisen, 
teils  wie  Blei  und  Kupfer:  während  die  Ränder 
des  Zinkstiickes.  das  mit  dem  Zementmörtel  etwa 
ein  halbes  Jahr  in  Berührung  gewesen  war. 
stark  oxydiert  waren ,  war  die  Milte  desselben 
vollständig  blank  geblieben.  Jedenfalls  ist  die 
Verbindung  des  Betons  mit  Zink  nach  den  bis- 

*  .Der  PortUnclzemeiit  uml  »eine  Anwendung  im 
liauwenen*. 


herigen  Resultaten  nicht  ohne  weiteres  zu  emp- 
fehlen. Zink  wird  in  sauren  und  alkalischen 
Lösungen  oxydiert,  nur  in  neutralen  verbindet 
es  sich  nicht  mit  dem  Sauerstoff;  daher  rühren 
vielleicht  auch  die  ungleichmäßigen  Resultate  bei 
seiner  Verwendung  mit  Beton.  Im  Gegensatz 
zum  Eisen  oxydiert  sich  Kupfer  unter  alkali- 
schen Flüssigkeiten,  daher  auch  allein  in  Ver- 
bindung mit  Beton.  Dasselbe  gilt  vom  Blei 
und  Zinn. 

Es  erübrigt  noch  die  Beantwortung  der  Frage, 
wie  sich  die  Kombinationen  zweier  Metalle  mit 
Beton  verhalten.  Das  System  Beton,  Eisen, 
Kupfer  dürfte  sich  gegen  Oxydation  widerstands- 
fähig erweisen;  wenn  Eisen  mit  Kupfer  ver- 
bunden wird,  schützt  es  das  Kupfer  vor  dem 
Rosten  als  negativer  Katalysator.  Wahrschein- 
lich steht  auch  dieser  Vorgang  mit  Ionenbildung 
im  Zusammenhang.  Die  Entstehung  der  Hy- 
droxyl-Ionen wird  verhindert  und  dadurch  dem 
Kupfer  die  Möglichkeit  entzogen,  positive  La- 
dungen auf  sich  zu  nehmen.  J.  von  Lieb  ig* 
beschreibt  diesen  Vorgang  folgendermaßen: 
Durch  Erregung  eines  Elektrizitätszustandes  wird 
die  Fähigkeit  des  Kupfers,  eine  Verbindung  mit 
dem  Sauerstoff  einzugehen,  vernichtet ;  es  bleibt 
blank.  Das  Eisen  selbst  ist  vor  der  Oxydation 
durch  die  aus  dem  Beton  stammenden  Hydroxyl- 
Ionen  geschützt. 

Die  Kombination  Eisen.  Beton,  Zink  kann 
sich  vielleicht  analog  verhalten;  die  Resultate 
über  die  Wirkung  des  Zinks  auf  Beton  sind  aller- 
dings nicht  eindeutig;  wird  aber  das  Zink  oxy- 
diert, so  ist  auch  das  Eisen  vor  der  Einwirkung 
des  Sauerstoffs  nicht  sicher.  Auch  verzinktes 
Eisen  ist  der  Oxydation  in  Verbindung  mit 
Beton  zugänglich. 

Eisen,  Blei,  Beton  ist  ebenfalls  der  Oxydat  ion 
zugänglich,  da  zwar  das  Eisen  durch  das  Blei 
und  die  Hydroxyl-Ionen  geschützt  ist.  das  Blei 
selbst  aber  sich  sehr  leicht  oxydiert.  Am  schlech- 
testen dürfte  sich  die  Kombination  Eisen.  Zinn, 
Beton  bewahren,  da  Zinn  in  alkalischen  Flüssig- 
keiten sich  selbst  oxydiert,  und  durch  Berührung 
mit  Eisen  die  Oxydation  desselben  beschleunigt 
und  die  Wirkung  der  Hydroxyl-Ionen  auf- 
gehoben wird. 

Die  Annahme,  daß  die  Nichtoxydation  des 
Eisens  in  Berührung  mit  Beton  dadurch  hervor- 
gerufen wird,  daß  die  Luft  vollständig  aus- 
geschlossen ist,  dürfte  sich  nach  den  hier  vor- 
gebrachten Tatsachen  nicht  als  richtig  erweisen : 
tatsächlich  ist  auch  in  jedem  Anmache wasser 
absorbierter  Sauerstoff  vorhanden.  Anderseits 
müßten  dann  auch  andere  unter  den  gleichen 
Bedingungen  mit  Beton  in  Verbindung  gebrachte 
Metalle,  wie  Blei,  Kupfer,  Zink.  Zinn  usw.,  un- 
oxydiert ldeiben,  was  aber  nicht  der  Fall  ist. 

•  „Diu  Chemie  in  ihrer  Anwendung  auf  Agri- 
kultur und  Physiologie". 
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Neue  Schwellen-Bearbeitungsmaschine. 


Die  Fabrikation  eiserner  Eisenbahnquer- 
schwellen erfolgt  bisher  bekanntlich  in 
der  Weise,  daß  Blöcke  von  1000  kg  und  mehr 
Gewicht  zu  langen  Stäben  ausgewalzt  werden. 
Sobald  ein  Stab  das  Fertigkaliber  verlassen  hat, 
wird  derselbe  mittels  einer  Sage,  oder,  um  jeden 
Abfall  zu  vermeiden,  mittels 
einer  Schwellenschere  in  die 
für  die  einzelnen  Schwellen 
erforderlichen  Längen  zer- 
schnitten und  darauf  mittels 
eines  schnellaufenden  Roll- 
ganges  bis  zu  einem  geeig- 
neten Vorstoß  transportiert, 
hier  durch  Arbeiter  seitlich 
ab-  und  in  eine  dampfhydrau- 
lische Presse,  gehoben,  und 
immer  noch  in  der  Walz- 
wärme durch  einen  raschen 
Niedergang  des  oberen  Preß- 
stempels gekappt,  d.  h.  an  den 
Enden  umgebogen  und  gleich- 
zeitig in  seiner  ganzen  Länge 
in  die  erforderliche  genaue 
Form  der  fertigen  Quer- 
schwelle  gepreßt.  Nach  dem 
durch  mechanische  oder  hy- 
draulische Auswerfer  erfolg- 
ten Ausheben  aus  der  Matrize 
ist  dann  nur  noch  nötig,  den 
raschen  Weitertransport  der 
einzelnen  Schwellen  zur  Loch- 
maschine zu  bewirken. 

Das  neuerdings  immer  mehr 
sich  geltend  machende  Bestre- 
ben, die  Walzwerkseinrichtun- 
gen so  zu  gestalten,  daß  alle 
Bewegungen  des  Materials 
möglichst  mechanisch  erfol- 
gen, damit  so  wenig  Hilfs- 
personal wie  möglich  erforder- 
lich ist,  führte  auch  auf  dem 
Gebiete  der  Schwellenfabri- 
kation zu  einer  sehr  bemerkenswerten  Neuerung. 
Angeregt  durch  die  gepflogenen  Verhandlungen 
betreffs  der  bei  der  gegebenen  Gesaiutdisposition 
geeignetsten  Aufstellung  einer  neuen  Schwellen- 
presse, welche  am  zweckmäßigsten  nur  in  der 
Verlängerung  des  Rollganges  erfolgen  konnte, 
erlangte  die  Firma  Eisen-  und  Stahlwerk 
Hoesch,  A.-G.,  Dortmund,  ein  Patent  auf  ein 
neues  Verfahren  zur  Herstellung  von  Schwellen. 
Die  endgültige  Durchkonstruktion  und  Lieferung 
der  maschinellen  Einrichtung  der  neuen  Anlage 
wurde  der  Firma  Kalker  Werkzeugmaschinen- 
fabrik, Breuer,  Schumacher  &  Co.,  Aktien- 
gesellschaft, Kalk  bei  Köln  a.  Rhein,  übertragen. 


Mit  dieser  Anlage  wurde  eine  außerordentliche 
Leistungsfähigkeit  erzielt,  wozu  besonders  auch 
eine  neue  eigenartige  Schwellen- Aushebe-  und 
Transportvorrichtung  wesentlich  beitrug. 

Die  ganze  Anlage  arbeitet  bis  auf  die  Be- 
wegung der  Steuerung  durch  den  Maschinisten 


Abbildung  1.    Schwellenpregae  (Vorderansicht). 


selbsttätig  und  zwar  in  der  Weise,  daß  der  von 
der  Fertigwalze  kommende  Walzstab  mittels 
Rollganges  in  die  Maschine  eingeführt,  auf 
Schwellenlänge  abgeschnitten,  gekappt  und  in 
genaue  Form  gepreßt,  sodann  selbsttätig  aus- 
gehoben und  nach  hinten  zum  Schwellenstapel 
befördert  wird. 

Die  beigegebenen  Abbildungen  1  und  2  zeigen 
im  wesentlichen  die  bemerkenswerten  Einzel- 
heiten der  neuen  Maschine.  Sie  besteht  in  der 
Hauptsache  aus  der  in  der  Vorderansicht  (Ab- 
bildung 1 )  erscheinenden  eigentlichen  Presse  und 
dem  rechts  liegenden  dampfhydraulischen  Treib- 
apparat.    Die  Presse  selbst  ist.  als  Zweiständer- 
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Ausladungspresse  gebaut.  Die  beiden  Stander 
sind  durch  eine  kraftige  Traverse  verbunden, 
die  die  feststehenden  Werkzeuge  tragt.  Der 
die  beweglichen  Werkzeuge  tragende  Preßbar 
führt  sich  in  langen  Bahnen  an  den  Standern. 
Die  Leerbeweguugen  des  Preßbars  werden  durch 
zwei  in  der  oberen  Verbindungstraversc  der 
Ständer  gelagerte  Dampfzylinder  vermittelt.  Der 
eigentliche  Preßvorgang  erfolgt  durch  Eintritt 


Abbildung  2.    Schwellenprenno  (Rückansicht). 


des  in  bekannter  Weise  durch  den  Treibapparat 
erzeugten  Druokwassers  in  zwei  hydraulische 
Zylinder,  die  in  den  Standerköpfen  gelagert  sind. 
Die  Kolben  dieser  Zylinder  wirken  unmittelbar 
auf  den  Preßbar.  Die  Einrichtung,  die  auf  dem 
Bilde  links  der  Maschine  vorgelagert  erscheint, 
dient  zum  Festhalten  bezw.  zum  zwangläutigen 
Einziehen  des  Schwellenstabes  im  geeigneten 
Zeitpunkt.  Der  Zufiihningsrollgang  für  den 
Schwellenstab  ist  ebenfalls  links  von  der  Ma- 
schine angeordnet,  aber  in  der  Abbildung  nicht 
mehr  zu  erkennen. 

Die  Festhalte-  bezw.  Einzieh  Vorrichtung  ist 
zwangläufig  verbunden  mit  der  in  der  Abbild.  2 


ersichtlichen  eigenartigen  Aushebe-  und  Ab- 
legcvorrichtung.  Diese  wird  durch  einen 
besonderen  Dampfzylinder  betätigt,  welcher  auf 
einer  die  beiden  Maschinenständer  verbindenden 
Eisenkonstruktion  unter  Flur  gelagert  ist.  Der 
Dampfzylinder  hat  keine  besonderen  Steucr- 
organe,  sondern  wird  durch  den  Steuerschieber 
des  Dampftreibapparates  entsprechend  gesteuert. 
Die  Einrichtung  arbeitet  derart,  daß  während 
des  Niederganges  des  Preß- 
bärs  sich  zwei,  durch  geeignete 
Wellen  und  Hebel  mit  dem 
oben  erwähnten  Dampfzylin- 
der verbundene  Auswerfhebel 
unter  den  in  die  Maschine 
eingelaufenen  Schwellenstab 
schieben.  Hat  die  Maschine 
beim  Niedergange  ein  Stück 
des  Schwellenstabes  gleichzei- 
tig abgeschnitten,  zur  Schwelle 
gekappt  und  diese  gerichtet, 
so  geht  der  Bär  wieder  hoch, 
und  die  Auswerfhebel  heben 
schon  während  des  Hochgehens 
des  Bärs  zunächst  die  fertige 
Schwelle  senkrecht  von  der 
Matrize  ab.  Die  oben  er- 
wähnte Einzieh-  und  Fest- 
haltevorrichtung ist  dabei  so 
mit  diesen  Auswerfhebeln  ge- 
kuppelt, daß  der  Schwellen- 
stab in  demselben  Moment  von 
der  Festhaltevorrichtung  los- 
gelassen und  von  der  Ein- 
ziehvorrichtung in  die  Ma- 
schine hinein  und  bis  gegen 
den  rechts  befindlichen  Vor- 
stoß geschoben  wird,  wo  er 
gerade  unter  den  in  die  Höhe 
gegangenen  Auswerfhebeln 
weggleiten  kann.  Infolge- 
dessen wird  auch  der  geringste 
Zeitverlust  in  der  Aufeinan- 
derfolge der  einzelnen  Hübe 
vermieden.  Beim  weiteren 
Hochgehen  des  Bärs  bewegen 
sich  die  Auswerfhebel  nach  hinten  und  bringen  die 
fertigen  Schwellen  aus  dem  Bereiche  der  Presse. 

Der  günstige  Erfolg  der  neuen  Anlage  ver- 
anlaßtc  den  Eisenhütten  -  Aktien -Verein  Düde- 
li  ngen,  eine  gleiche  Anlage  zu  bestellen,  welche 
vom  ersten  Tage  der  Inbetriebsetzung  an  in  voll- 
kommenster Weise  arbeitete  und  die  dort  früher 
bestehende  ältere  Anlage  überflüssig  machte. 
Weitere  Anlagen  dürften  wegen  der  durch  das 
selbsttätige  Arbeiten  gebotenen  grollen  Vorteile  in 
Kürze  folgen,  da  bei  den  älteren  Anlagen,  wenn 
die  gleiche  Leistung  erzielt  werden  soll,  die  Bedie- 
nungsmannschaft en  außerordentlich  angestrengt 
arbeiten  müssen,  w  as  bei  der  grollen  Hitze,  nament- 
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lieh  im  Sommer,  Reservemannschaften  und  häufigen 
Wechsel  der  Maschinenbedienung  bedingt. 

Hit  der  Maschine  werden  normal  i.  d.  Minute 
14  bis  15  Schwellen  fertiggestellt,  welche  Ziffer 
sich  unter  günstigen  Verhältnissen  bis  zur  Höchst- 
zahl von  1H  Stück  i.  d.  Minute  steigern  laßt. 


Unter  Berücksichtigung  der  unvermeidlichen 
Walz-  und  Schmierpausen  und  sonstiger  kleiner 
Zeitverluste  ergibt  sich  in  der  Praxis  eine  Pro- 
duktion von  rund  7500  Stück  Schwellen  in  der 
einfachen  Schicht,  entsprechend  einem  Fabri- 
kationsgewicht von  etwa  500  t. 


Gießerei-Mi 

Eisenguß  in  Metallformen. 

Wie  verschiedene  englische  Fachzeitsmriften 
melden,*  bat  Dr.  Ch.  Szekely  ein  Vorfahren  erfunden, 
um  Gußwaren  von  weicher,  zu  einer  späteren  Be- 
arbeitung geeigneter  Beschaffenheit  in  Metallformen 
herstellen  zu  können.  Wenn  auch  dio  Mitteilungen 
noch  sehr  wenig  Bestimmtes  bringen,  glauben  wir 
doch,  das  Interesse  unsorer  Leser  auf  diesen  Ge- 
genstand lenken  zu  müssen,  da  die  Ausübung  des 
Verfahrens  vollständig  unabhängig  von  der  chemischen 
Zusammensetzung,  namentlich  dem  Siliziumgehalt, 
des  flüssigen  Eisens  sein  soll.  Bei  einigen  praktischen 
Vorführungen  wurden  von  dem  Erfinder  sowohl  Brems- 
klötze als  auch  Zylinder  für  Motoren  hergestellt,  welche 
Gußstücke  sämtlich  sich  durch  genaue  Ausfüllung  der 
Formen,  scharfen  Abguß,  porenfroies  Innere  und 
schöne  glatte  Oberfläche  auszeichneten.  Auffallend 
ist,  daB  die  Stücke  nicht  merkbar  schwinden.  Die 
verwendeten  Metallformcn  wurden  aus  gußeisernen 
Teilen  zusammengesetzt,  die  nach  allgemein  üblicher 
Weise  in  Sand  gegossen,  durch  Scharniere  miteinander 
verbunden  und  durch  Schrauben  mit  Handrädern  dicht 
zusammengehalten  wurden.  Die  Kerne  für  die  Zy- 
linder waren  in  Sand  hergestellt  worden. 

Als  wesentlich  wird  die  Zusammensetzung  eines 
Geheimmittols  bezeichnet,  mit  dem  dio  Formen  vor 
dem  Guß  ausgeschmiert  werden  und  das  in  der  Haupt- 
sache Talk  und  Paraffin  enthalten  soll.  Ein  einmaliger 
Anstrich  genügt  für  mehrere  aufeinanderfolgende  Ab- 
güsse. Die  Formen  worden  vor  dem  Guß  nicht  an- 
gewärmt Das  Gießen  erfolgt  ziemlich  langsam  von 
oben  durch  einen  seitlich  angebrachten  Trichter;  die 
Gase  können  durch  einen  Steigtrichter  oder  in  den 
durch  die  Seitenwandungen  und  den  Deckel  der  Korrn 
gebildeten  Kanten  entweichen.  Nur  wenige  Sekunden 
nach  beendigtem  Guß  werden  die  Stücke  aus  den 
Formen  gehoben.  Der  Bruch  ist  »ehr  gleichmäßig, 
ohne  Einstrahlungen  aufzuweisen ;  der  Gehalt  an  ge- 
bundenem Kohlenstoff  ist  geringer,  als  wenn  dasselbe 
Eisen  in  Sand  vergossen  wird.  Die  oben  erwähnten 
Zylinder  schwankten  bei  etwa  290  X  '-70  mm  Größe 
in  der  Wandstärke  von  2.4  bis  6,4  mm.  Wir  behalten 
uns  vor,  sobald  weitere  Nachrichten  vorliegen,  näher 
auf  das  Verfahren  einzngehon.  r.  G. 

lieber  Kraftanlagen  in  Gießereien. 
Von  A.  D.  Williams  jr.  in  Fittsburg,  Pa.*# 
Verfasser  weist  auf  Verbesserungen,  namentlich  der 
Formmaschinon  und  Kranen,  hin,  und  vergleicht  die  ver- 
schiedenen Arten  von  Kraftanlagen.  Der  größte  Vor- 
teil des  elektrischen  Antriebes  von  He  be- 
zeugen ist  der,  daß  nur  der  genaue  Kraftbedarf  von 
der  Maschine  beansprucht  wird  und  geringo  Störungen 


•  „Engineering"  1907,  23.  November,  S.  754;  1908, 
3.  Januar,  S.  16  ;  .The  Iron  and  <N>al  Traden  Review* 
1908,  17.  Januar,  S.  244. 

**  Abhandlung,  der  New- Yorker  Versammlung  der 
American  Societv  of  Mechanical  EngineerB  vorgelegt. 
„Proceedings",  Oktober  1907,  S.  167  «vergl.  „Stahl 
und  Eisen"  1908  Nr.  2  S.  63  >. 

V.,. 


tteilungen. 

vorkommen.  Elektrische  Kranwinden  können  leicht 
durch  Gleitkontakte  betrieben  werden  und  gestatten  eine 
genaue  Kontrolle  der  Bewegung,  waa  für  die  vorsichtige 
Behandlung  und  Aufstellung  der  Formen  sehr  wesent- 
lich ist;  ferner  können  sie  dio  Last  eine  Zeitlang 
ruhig  in  einer  bestimmten  Lage  halten.  Die  Aufzugs- 
geschwindigkeiten  können  so  geregelt  werden,  daß  die 
Bewegung  stets  gleichmäßig  bleibt  und  der  ruckweise 
Antrieb,  durch  den  oft  vielo  Formen  verdorben  werden, 
fast  ganz  vormieden  wird.  Der  ruckweise  Antrieb 
kommt  nur  dann  vor,  wenn  der  Kontroller  mangel- 
haft ist;  doch  kann  eine  solche  Störung  leicht  be- 
seitigt werden,  wenn  der  Draht  des  Kontrollers  gut 
ist.  Große  Aufmerksamkeit  erfordern  die  Leitungs- 
kabel, die  möglichst  zahlreich  vorhanden  sein  müssen. 
Wenn  sie  einen  wasserdichten  Ueborzng  haben,  sind 
sie  genügend  geschützt.  Ebenso  wichtig  sind  die  bieg- 
samen Verbindungen,  die  namentlich,  wenn  sie  am 
Boden  liegen,  vielen  Beschädigungen  ausgesetzt  sind ; 
biegsame  Motallrohre  sind  der  beste  Schutz  besonders 
dann,  wenn  die  Verbind  ungskabel  stark  beansprucht 
werden.  Betreffs  der  Motoren  ist  zu  empfehlen,  daß 
nur  erstklassiges  Fabrikat  und  in  einheitlicher  Aus- 
führung zur  Verwendung  kommt.  Dieselbon  müssen 
«taubsicher  eingekapselt  und  in  der  Lago  sein,  auch 
unter  ungünstigen  Bedingungen  zu  arbeiten. 

Formmaschinon  werden  mit  Preßluft  oder 
hydraulisch  betrieben.  Da  die  Preßluft  elastisch  ist, 
ergibt  sich  der  große  Nachteil,  daß  jede  Aenderung  der 
Belastung  eine  Aenderung  der  Kolbenstellung  bewirkt. 
Daher  leiden  Kranwinden,  die  mit  l'reßluft  betrieben 
werden,  selbst  wenn  sie  einen  Regulator  haben,  unter 
vielen  Störungen.  Ein  anderer  Nachteil  der  Preßluft- 
anlagen  sind  die  langen  Kohrleitungen  und  Schlauchver- 
bindungen, bei  denen  Verluste  nicht  vermieden  werden 
können.  Dagegen  eignet  sich  Preßluft  sehr  gut  zum 
Putzen  der  Gußstücke  und  zum  Aufstampfen  der  Formen, 
für  letzteren  Zweck  ist  sie  sogar  das  einzig  richtige 
Betriebsmittel.  Wo  man  lange  Schlauchleitungen  ver- 
meiden will,  läßt  sich  auch  wohl  ein  tragbarer,  von 
einein  Motor  angetriebener  Kompressor  verwenden. 
Durch  Gebrauch  eine»  Luftscblauches  mit  einem  be- 
sonderen Mundstücke  kann  man  in  diesem  Falle  die 
Preßluft  auch  zum  Ausblasen  und  bei  Anwendung 
eines  elektrischen  Winderhitzers  zum  Trocknen  der 
Formen  benutzen.  Das  Wasser  ist  vergleichsweise 
nicht  elastisch,  daher  lassen  sich  in  hydraulischen 
Pressen  unveränderliche  Drücke  erzielen.  Bedeutende 
Nachteile  ergeben  sich  beim  Betriebe  hydraulischer 
Pressen,  wenn  bewegliche  Verbindungen  notwendig 
sind,  den  Druck  zu  übertragen,  wie  z.  B.  bei  Kranen 
und  dergl.,  oder  wenn  unreines  Wasser  benutzt  wird. 
Sehr  gut  bewährt  sich  die  Aufstellung  einer  elek- 
trischen Druckpumpe  mit  ihrem  Akkumulator  mög- 
lichst in  der  Nähe  der  hydraulischen  Formmaschine. 

Dampfmaschinen  bildeten  früher  das  einzige 
Antriübsuiittcl  und  wurde  die  Kraft  durch  Wellen  und 
Transmissionen  übertragen.  In  ähnlicher  Weine  werden 
auch  jetzt  noch  vereinzelt  Gasmotoren  angewandt. 
Doch  können  infolge  ihrer  geringen  WirtHchHi'tlicbkcit 
und  anderer  Nachteile,  die  allen  denen  bekannt  sind, 
welche  sie  je  im  Gießereibetrieb  verwendeten,  diene 
Antriebsarten  nicht  als  angenehm  bezeichnet  »erden. 
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Di©  da  nipfhydraulischen  Hobezeuge  dagegen 
haben  wich  immer  tiewährt,  weil  sie  sehr  einfach  gebaut 
Bind  und  daher  Störungen  fast  ausgeschlossen  sind. 
WasBor,  Dampf  and  in  gewissen  Fällen  auch  l'reßluft 
besitzen  noch  gemeinsam  eine  schlechte  Eigenschaft, 
indem  sie  bei  kalter  Witterung  durch  Eisbildung  zu 
Beschädigungen  Anlaß  geben  können.    Alle  Vorteile 


28.  Jahrg.  Nr.  5. 


der  verschiedenen  Kraftanlagen  worden  oft  aufgewogen 
durch  ihre  Instandhaltung.  Während  die  anderen 
Betriebsarten  nur  geringe  Wartung  erfordern,  be- 
ansprucht eine  elektrische  Anlage  die  aufmerksamste 
Wartung  und  ein  geschultes  Personal.  Welcher  Anlage 
der  Vorzug  zu  geben  ist,  muß  sich  aus  den  jeweiligen 
örtlichen  Verhältnissen  ergeben.  Kraynik. 


Zuschriften  an  die  Redaktion. 


(Für  die  unier  dieser  Rubrik  erscheinenden  Artikel  abernimmt  die  Redaktion  keine 


Ueber  die  Streckung  beim  Walzen. 


Ledebur  sagt  in  seinem  „Handbuch  der  Eisen- 
hüttenkunde" (Leipzig  1U03,  Abt.  III  S.  K15)  fol- 
gendes: „Heber  die  inneren  Vorgänge  beim  Wal- 
zon  sind  zahlreiche  Untersuchungen  angestellt 
und  Theorien  entwickelt  worden,  ohne  dali  dor 
Gegenstand  bis  jetzt  völlig  erschöpfend  behandelt 
worden  wäre." 

Diese  Worto  dos  bekannten  Fachgelehrten 
veranlassen  mich,  meine  Beobachtungen  über  die 
Streckung  beim  Walzen  zu  veröffentlichen.  Die 
meisten  Hüttonleute  glauben  nämlich,  daß  die 
Walzen  nach  vorwärts  (in  der  Richtung,  nach 
welcher  das  Wälzst  üok  aus  den  Walzen  austritt) 
strecken.  Ledebur  hat  diese  Ansicht  auch  selbst 
angenommen  und  sagt  auf  der  angegebenen  Seite 
seines  genannton  Werkes  nach  der  Erklärung  dor 
Hollonborgachen*  Untersuchungen  folgen- 
des: „Die  stattlindende  Streckung  (aber)  muß  eine 
Beschleunigung  der  Bewegungsgesehwindigkoit 
des  Walzstückes  während  des  Durchganges  her- 
vorbringen, und  beim  Austreten  aus  den  Walzen 
ist  daher  diese  Bewegungsgeschwindigkeit  regel- 
mäßig größer,  als  die  Umfangsgeschwindigkeit 
der  Walzen.  .Je  stärker  die  Streckung,  desto 
stärker  ist  auch  dieses  Voreilen  des  Walzstückes." 

Alles  dieses  geschieht  jedoch  in  Wirklichkeit 
nicht  so.  Und  zwar  doshalb  nicht,  woil  die 
Walzen  nicht  nach  vorwärts,  sondern 
nach  rückwärts  strecken  (d.h.  iu  der  ent- 
gegengesetzten Kichtung  der  Bewegung  des 
Walzstückes). 

Indem  ich  nämlich  die  Bewegung  des  zwischen 
den  Walzen  befindlichen  Stückes  genau  beobach- 
tete, habe  ich  wahrgenommen,  dal!  das  Stück 
mit  einer  solchen  (ioschwindigkoit  uns  den  Wul- 
zon  austritt ,  als  ob  es  von  den  Wulzen  ab- 
gewickelt würde.  Ebenso  ist  mir  auch  auf- 
gefallen, daß  jener  Teil  (bozw.  das  End«  jenes 
Teiles),  welcher  in  das  Kalibor  eintritt,  sich  augen- 
scheinlich langsam  fort  bewegt,  woraus  zu  schließen 
war,  daß  das  Material  nach  rückwärts  gedrängt 
wird.  d.  h.  daß  die  durch  den  Druck  der  Walzen 
bewirkte  Ausdehnung  auf  dieser  Seite,  also 
rückwärts,  geschieht.  Ich  mußte  also  kon- 
statieren.  «laß  die  < ie-.h w indigkeit  des  in  das 
Kaliber  eintretenden  Teiles  deshalb  geringer  ist, 
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weil  es  während  dos  Walzens  länger  wird,  ge- 
streckt wird. 

Alles  dieses  erscheint  uns  auch  einleuchtend, 
wenn  wir  den  Querschnitt  des  zu  den  Walzen 
gelangenden  Walzstückes  und  jenen  der  Walzen 
aufzeichnen  (Abbildung  1).  In  dem  Augenblick 
nämlich,  wo  dos  erste  Prolil  (ab)  des  zu  den 
Walzen  gelangenden  Stückes  die  Mittelpunktslinio 
der  Walzen  x  y  erreicht,  ist  das  Walzstück  schon 
auf  das  beabsichtigte  Profil  boarboitot,  denn  die 
Höhe  des  fortigen  Profils  ist  ja  ebenfalls  x  y. 

Denn  Uber  die  x  y-Linie  hinaus  kann  das  Stück 
eine  weitere  Bearbeitung  nicht  erfahren,  woil  die 


Abbildung  1. 

Umfange  der  Walzen  hier  schon  einen  größeren 
Abstand  haben.  Es  ist  daher  klar,  daß  die  ganze 
Bearbeitung  —  also  auch  die  Streckung  --  des 
Stückes  vor  dor  x  y-Linie,  d.  b.  nach  rückwärts 
geschieht.  Es  steht  daher  fest,  «laß  nach  vor- 
wärts keinerlei  Bearbeitung,  sondern  lediglich  nur 
der  Auslaut*  des  fortigen  Stückes  erfolgt  infolge 
der  Koihung  mit  den  sich  drohenden  Walzen. 

Um  dieses  zu  bewoisen,  mußte  folgende  Probe 
gemacht  werden:  1  und  2  sind  die  obere  und 
mittlere  Walze  eines  BleelifhunineiH  Tlatinen-i 
Trios  (Abbildung^».  Die  Abmessungen  sind  aus 
der  Abbildung  zu  ersehen. 

Die  zweite  Walze  (die  mittlere,  welche  gleich- 
zeitig die  stiirksto  ist)  hüben  wir  in  einem  Ka- 
liber ein  wenig  eingekerbt,  damit  dieselbe  auf 
dem  Walzslücke  eine  Spur  hinterlasse.  Wenn 
die  Walze  nach  vorwärts  strecken  würde,  also 
wenn  die  <  leschwindigkeit  des  auslaufenden 
Stuckes  großer  witre  als  die  Umlangsgcschwin- 
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digkeit  der  Walze  (d.  h.  weun  da»  Walzstüok 
vor  eilen  würde,  was  Ledebur  behauptet),  dann 
müßte  rlie  Entfernung  der  sieh  an  dem  fertigen 
Stück  bildenden  Zeichen  größer  sein,  als  der 
Umfang  der  aktiven  (größeren)  Walze. 

In  unserem  Falle  beträgt  der  Durchmesser 
des  in  Rede  stehenden  Kalibers  der  aktiven  Walze 
500  mm,  der  Umfang  also  1570  mm.  Nach  dem 
Walzen  haben  wir  die  Entfernung  der  auf  dem 
fortigen  St  ück  vorgefundenen  Zeichen  abgemessen, 
welche  durchgehend«  1585  bis  1570  mm  betrug 
Wir  finden  also,  daß  diese  Entfernung  genau  so 
groß  ist,  wio  der  Umfang  der  Walze.  Es  ist  daher 
ohne  Zweifel  festgestellt,  daß  die  Walze  nicht 
nach  vorwärts  strecken  kann,  und  die 
Geschwindigkeit  des  auslaufenden  Teiles  nicht 
größer  sein  kann  als  die  Umfangsgeschwindig- 
keit der  Walzen.  Es  wäre  also  die  Behauptung: 
»Je  stärkor  die  Streckung,  desto  stärker  ist  auch 
das  Voreilen  des  Walzsttlokes«,  hinfällig. 


0- 


■jtüli 


DlSOOmm 
Vaf.tilO* 

Abbildung  2. 


Die  Tatsache,  daß  die  Walzen  nicht  nach  vor- 
wärts, sondern  nach  rückwärts  strecken,  hat 
moinor  Ansicht  nach  keine  praktische  Itadeutung, 
und  ist  nur  insofern  interessant,  als  die  Ansicht 
vieler  in  dieser  Hinsicht  unrichtig  ist  und  daß 
ilie  Angaben  eines  bekannten  Handbuches  in 
dieser  Beziehung  irrig  sind. 

Näudorhegy  (Ungarn),  im  Dezember  15)07. 

Ernst  Cotel,  Ingenieur. 

»  • 
* 

Ueber  die  Ausführungen  des  Hrn.  Cotel  ist 
erst  dann  ein  abschließendos  Urteil  möglich,  wenn 
der  betreffende  angeführte  Versuch  noch  durch 
einige  woiteren  Angaben  ergänzt  wird.  Dieselben 
müßten  enthalten: 

1.  Angabe,  ob  lediglich  dio  untero,  stärkore 
Walze  angetrieben  wurde; 

2.  ob  boi  Bestimmung  des  Wadenumfänge* 
der  unmittelbar  vor  oder  nach  dem  Durchgang 
des  Walzgutes  gemessene  Walzendurchmessor 
zugrunde  gelegt  wurde. 

.\.  Wie  ist  die  Entfernung  der  Marken  auf 
dem  Stabe  gemessen  worden,  im  kalten  "der  im 
warmen  Zustande?  In  ersterem  Falle  sind  go- 
naue  Versuche  über  das  Schrumpfen  des  bei  reffen- 
den Materials  und  die  beim  letzten  Stiel)  herr- 
schende Temperatur  anzustellen;  im  zweiten 
Falle  ist  der  bekannten   Krschoiiiunu-  ganz  be- 


sondere Beobachtung  zu  schenken,  daß  das  auf 
der  Streckbank  lagernde  Walzeison  bei  Tempe- 
raturen, die,  nach  dem  Querschnitt  zu  urteilen, 
wenig  unterhalb  der  wahrscheinlich  bei  den  Probo- 
stichen  herrschenden  liegen,  sich  ohne  sichtbare 
äußere  Einflüsso  wioder  längt,  um  erst  dann 
ziemlich   gleichmäßig    sich  zusammenzuziehen. 

Was  nun,  soweit  sich  Ubersehon  läßt,  den 
Versuch  selbst  anbelangt,  so  ist  derselbe  iusofem 
unglücklich  gewählt,  als  bei  dem  gegenüber  dem 
Querschnitte  des  Walzgutes  großen  Walzendurch- 
messer, der  geringen  Dicke  des  Stahes  und  dor 
verhältnismäßig  geringen  Querschnittsabnahme 
die  Voreiluug  nur  sehr  klein  sein  kann,  wodurch 
die  Beobachtungsfehlor  naturgemäß  prozentual 
wachsen  und  leicht  zn  Irrtümern  führen  können. 
Um  gute  Werte  übor  das  Voreilen  zu  erhalten, 
muß,  entsprechend  den  von  Cotel  zitierten 
Ausführungen,  der  Querschnitt  des  Stabes  gegen- 
über dem  Walzendurchmesser  möglichst  groß 
sein,  ebenso  soll  auch  dio  Querschnittsvermindemng 
einem  Maximalwert  entsprechen,  während  die 
Walzendurohmesser  tunlichst  klein  zu  wählen  sind. 

Weiter  ist  zu  bedenken,  daß  bei  verschie- 
denen Durchmessern  der  Walzen  keineswegs  der 
größere  die  Geschwindigkeit  und  das  Maß  an 
Voreilung  bestimmt,  sondern  es  resultiert  aus 
beiden  Durchmessern  ein  aktiver  Walzendurch- 
messer,  welcher  der  Berechnung  zugrunde  zulegen 
ist.  Auch  hier  dürfte  demnach  ein  Grund  sein, 
warum  der  Abstand  der  Marken  auf  dem  Stabe 
nicht  im  Einklang  mit  dem  Walzenumfang  steht. 

Sonderbar  erscheint  mir  der  Rückschluß  auf 
das  „Naehrückwärtsstreeken",  den  Hr.  Cotel  nun, 
nachdem  er  das  Voreilen  als  nicht  vorhanden  be- 
wiesen zu  haben  glaubt,  zieht.  Ein  positiver  Ita- 
weis für  seine  Behauptung  kann  doch  in  der  Be- 
obachtung der  geringeren  Geschwindigkeit  des 
Endos  des  Stabes  und  der  der  Umfangsgeschwin- 
digkeit genau  proportionalen  Geschwindigkeit 
des  Kopfes  des  Stabe*  nicht  gefunden  werden. 
Eine  Angabe  über  die  Art  der  .genauen-  Be- 
stimmung wäre  sohr  erwünscht. 

Es  wäre  weiterhin  sehr  interessant,  zu  er- 
fahren, wie  sich  Hr.  Cotel  boi  Verneinung  der 
Voreilung  die  Tatsache  erklärt,  daß  jeder  Walzen- 
konslruktour,  z.  B.  beim  Auswalzen  von  Schienen, 
dio  (ieschwindigkeilsdifforeuz  von  Kopf  und  Fuß 
durch  stärkere  Druckgebung  in  den  Füßen  (also 
durch  Verleihung  einer  größeren  Voreilung  nach 
meiner  Ansicht)  glatt  ausgleicht,  so  daß  bei  guter 
Konstruktion  der  Stab  auch  ohne  Führung  gc- 
rado  ausläuft. 

Dortmund,  im  Dezember  15X17.  Puppe. 

*  • 
• 

Auf  die  Bemerkungen  des  Hrn.  I'uppc  kann 
ich  folgendes  sagen: 

1.  Alle  drei  Walzen  waren  antre;  rieben,  nrnl 
an  der  Antriebsmaschine  war  die  minien«  -./.weite. 
Walze  angekuppelt. 
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2.  Den  Walzendurchmosser  habe  ich  unmittel- 
bar vor  dorn  Durchgang  des  Stabes  mit  einem 
Greifzirkel,  und  zur  Kontrollo  den  Umfang  dirokt 
mit  einem  ;0..'tT>  mm  starken  glatten  Stahllmnde 
gemessen. 

3.  Die  Kntfernung  der  Marken  auf  dem  Wälz- 
st üek  habe  ich  sofort  ,'im  warmen  Zustande  ge- 
messen und  zwar  mit  einem  vorbereiteten  Stabe, 
dessen  l.iinge  mit  dem  Wadenumfang  überein- 
stimmend war. 

Ks  fällt  mir  auf,  daß  Hr.  Puppe  z.  B.  von  der 
Temperatur  .spricht.  Dio  Tatsache,  daß  das  Ka- 
liber das  Walzstück  von  10  mm  Dicko  auf  15  mm 
bearbeitet  hat,  hatte  unbedingt  zur  Folge,  dad 
der  Stab  um  rund  21°/»  länger  wurde,  wie  hoch 
die  Temperatur  auch  immer  gewesen  wäre.  Wenn 
nun  dieses  Verlängern  tum  21  «o)  ein  Voreilen 
verursachen  würde,  dann  müßte  die  Kntfernung 
der  Marken  auch  nach  Hrn.  Puppe  wenigstens 

nrm  +  ir,70\    /      +  1570     ...  \  v__ 

(  2  1  +  I  9         .   0,21  )  =  KS.  i  mm 

ausmachen.  Hier  spielt  die  Temperatur  gar  keine 
Rolle.  Die  tatsächliche  ^uerschnittsverminderung 
und  das  Verlängern  stehen  zueinander  in  geradem 
Verhältnis,  welc  hes  von  der  Temperatur  unab- 
hängig ist.  Dio  Tatsache  mimlich,  daß  dio  tjuer- 
sehnittsvormindenmg  hei  niederer  Temperatur 
kleiner  ist,  gehört  nicht  hierher,  weil  hier  von 
der  bereits  s  t  a  t  t  ge  f  u  n  d  e  n  c  n  (^uorschnitts- 
verminderung  und  deren  Folgen  dio  Rede  ist. 

Ks  ist  meiner  Ansicht  nach  ein  positiver 
Beweis  für  das  „Xaohrückwärtssl  recken-,  wenn  ich 
die  Unmöglichkeit  des  „Naehvorwärtsstreekons* 
p  o  s  i  t  i  v  bewiesen  habe. 

Was  llr.  Puppe  am  Schlüsse  seiner  Aus- 
führungen fragt,  ist  dahin  zu  beantworten:  Der 
Füll  der  Schiene  eilt  infolge  des  größeren  Druckes 
durchaus  nicht  vor,  sondern,  weil  der  Durch- 
messer des  Kalibers  im  Fußteilo  infolge  der  Ver- 
größerung des  Druckes  größer  geworden  ist, 
wickelt  sich  bei  einor  Umdrehung  ein  längeres 
Stück  von  dem  betreffenden  Warenteil  ab  und 
so  kommt  der  Ausgleich  zustande. 

Um  ührigons  joden  Zweifel  des  Hrn.  Puppe  zu 
beseitigen,  habe  ich  einon  neuerlichen  Vorsuch 
unter  d->n  Bedingungen,  welche  Hr.  Puppe  solbst 


fUr  diesen  Zweck  als  passendste  bezeichnet  hat  — 
vorgenommen:  Ich  habe  die  obere  und  mittlere 
Walzo  einor  Foinstreoko  (Trio)  in  dem  Kaliber 
eingekerbt,  wo 

bei  der  oberen  WaUe    D  —  212  mm 
Umf.  =  665  . 

bei  der  mittleren  Wabe  D  —  230  . 

I  m  f.  =  722    „  war. 

Der  t/uorschnitt  des  Stabes  war  vor  dem 
Probestich  45,2  X  17,2  mm.  Nach  dem  im  erwähn- 
ten Kaliber  erfolgten  Probestich  betrug  der  Quer- 
schnitt 4b,ö  X  10,2  mm.  Die  Kntfernung  der 
Marken  haben  wir  auf  der  Seit©  des  Stabes,  welche 
die  ober©  Walz©  berührte,  zu  70b  mm,  auf  jener 
Seite,  welche  die  mittlere  Walze  berührte,  zu 
01  mm  gefunden.  (Beim  Abmessen  haben  wir 
den  vorbereiteten  Stab  auf  das  aus  dem  Kaliber 
ausgelaufene  Walzgut  gelegt  und  die  +  Differenz 
mit  der  Schublohre  abgemessen.)  Die  der  vor- 
gefundenen Quorschnittsverminderung  ird.  .'10  o/oi 
entsprechende  Verlängerung  beträgt  f.  d.  lfd.  Meter 
3!K)  min;  wenn  diese  Verlängerung  ein  Voreilen 
verursachen  würde,  dann  hätte  die  Kntfernung 
der  Marken  mehr  als  050  mm  betragen  müssen. 
Ich  glauho  demnach,  daß  Hr.  Puppe  zugeben  wird, 
daß  ein  Voreilon  nicht  oxistiort. 

Noch  möchte  ich  meiner  Ansicht  Ausdruck 
geben,  daß  dio  Kntfernungen  der  Marken  wahr- 
scheinlich gleich  groß  sind,  und  dio  Differenz 
700  —  701  —  5  mm  nur  ein  Beobachtungsfehler  ist. 
Wenn  wir  als  Mittelwert  70H  mm  annehmen,  s<> 
finden  wir,  daß  der  aktive  Durchmesser  —  und 
darin  hat  Hr.  Puppe  vollkommen  recht  —  mit  dem 
Durchmesser  der  größeren  Walze  nicht  identisch 

ist,  sondern  .^j*  -  224  mm  entspricht  und  so  zwi- 
schen den  zwei  Durohmessern  steht.* 

Nandorhegv  l Ungarn),  im  Dezember  U*)7. 

K.  Cotel. 

*  Wir  haben  Hrn.  P  uppe  dio  Antwort  de«  Herrn 
Cotel  zur  Kenntnisnahme  vorgelegt.  Hr.  Puppe  teilt 
uns  mit,  datt  er  in  allernächster  Zeit  weitere  Versuche 
Uber  da*  Vorcilen  usw.  anzustellen  beabsichtigt  und 
er  dann  nochmals  auf  die  Sache  zurückkommen  werde. 

IHe  Redaktion. 


Elektrischer  oder  Dampf-Antrieb  für  Reversierstraßen. 


Bezüglich  der  in  „Stahl  und  Kison*  1007 
Xr.  4!»  S.  I7S.X  u.  IT.  veröffentlichten  Rentabilitäts- 
berechnung werde  ich  von  anderer  Seite  darauf 
aufmerksam  gemacht,  daß  sich  die  Betriebs- 
kosten für  tias  bei  beiden  Antriebsarten  etwas 
niedriger  stellen,  wenn  man  von  der  .lahres- 
erzeugung  i^HOOO  t  i  und  (I00O  Betriebsstunden 
im  .lahre  ausgehl.  Ks  ergeben  sieb  dieselben  als- 
dann beim  D  a  m  p  f  l>  i  r  i  e  b  zu: 
:>»)  OKI.  :■«■)».  2 


l(K)l) 


=  rund  1 !  M  (»10  .# 


=  KM (H Kl 


im  .Jahr  bei  300  kg  Dampfverbrauch  f.  d.  Tonne 
und  2  .U  f.  d.  Kubikmeter  Kesselgichtgas,  und 
beim  elektrischen  Betrieb  zu: 
24fK).l  »»».)•  :!.()•  2,5 
KHK) 

wobei  mit  2400  P.S.  efTekt.  1. («istung  der  tias- 
masr  bine  und  2.50  f.  d.  Kubikmeter  Motoren- 
gichtgas id.  h.  gut  gereinigtes  (ins i  gerechnet  ist. 

Der  Unterschied  rührt  daher,  daß  ich  bei 
Feststellung  des  Knergiebedarfs  von  der  zehn- 
stündigen Schiebt  abgegangen  bin.  und  ilie  Bo- 
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triehskostenrochnung  infolgedessen  ebonfalls  mit 
zehastliudiger  Sohioht  (fiOOO  Std.  im  Jahr)  durch- 
geführt werden  muß. 

Nach  entsprechender  Berichtigung  stellen 
.sich  dann  die  jährlichen  Betriebskosten : 

für  Dumpfhotrieb  auf  302500  ,K,  d.  h.  f.  d. 
Tonne  1,01 

für  elektrischen  Betrieb  auf  284  950       d.  h. 

f.  d.  Tonne  0,95  Jt.t 
d.  h.  für  den  letzteren  noch  immer  um  5  >J 

f.,d.  Tonne  billiger. 
Aus  den  von  mir  angenommenen  Worten  läßt 
sich  ferner  der  Preis  f.  d.  Tonne  Dampf  und  f.  d. 
Kilowattstunde  leicht  berechnen. 

Der  Dampfpreis  berechnet  sich  auf  Grund 
der  Gaskosten  und  Betriebskosten  wie  folgt: 
Anlagekosten: 

i  entsprechend  den  Zahlenwerten  obengenannter  Quelle) 

4.  Xeun  Kessol   135  000.* 

6.  Speisepumpen,  Wasserleitung  ...    11  000  „ 

T.Kamin,  Rauchkanale   18  000  . 

8.  Ueberdachang  der  Kessel  usw.  (An- 
teil Ton  1 1  000  ,M)    6  000  „ 

Betriebskosten:      170  000  «.«. 

15o;o    Amortisation    and  Verzinsung 

Ton  170000  .«   25  500.« 

Gaskosten  (s.  oben)   194  000  „ 

Bedienung   24  000  „ 

Reparaturen  usw.  ('  s  von  12  000  Jt)     4  000  „ 

247  500,* 

247  5<M) 

also  f.  d.  Tonne  Blöcke  ^q^0^»  ent- 
sprechend 300  kg  Dampf.  Für  1000  kg  Dampf 
betragen  demnach  die  Kosten  2,75 

Für  den  maschinellen  Teil  beim  Dampfant  rieb 
verbleiben  sonach  1,01  .«  -  0,825  .#^-^0.18.* 
für  eine  Tonne  Blöcke. 

Beim  elektrischen  Betrieb  ergibt  sich  für  den 
l'reis  der  Kilowattstunde  folgendes: 
Anlagekoaten  «entsprechend  den  Zahlenwcrtcn 
obengenannter  Quelle  |: 

1.  Zwei  GaadynamoB   390000  -A 

2.  Rohrleitungen,  Auapuffkessel  usw.  20  000  „ 

3.  Fundamente,  Kanüle   16  000  , 

4.  Anteil  an  der  Gasreinigung  .  .  .  15000  , 
b.     „      am  Gebäude  der  Zentrale  .  16  000  . 

Betriebskosten:       467  000  .« 

1.  15  o  0  Amortisation  und  Verzinsung 

von  457  000  .*   l>8  550  # 

2.  Gaskosten  (s.  oben)   108  000  „ 

3.  Oclkosten   für  die  Gasmaschinen 

(ohne  Umformer)   10  000  , 

4.  Bedienung  der  Gasmaschinen  .  .       9  000  „ 

5.  Reparaturen  der  Gasmaschinen  usw.     14  000  „ 

209  550  .* 

Bei  einer  effektiven  Leistung  dor  (ia-sdynamos 
von  2400  P.S.  und  0,9  Wirkungsgrad  der  letzteren 
wird  bei  6000  Betriebsstunden  eine  jährliche 
Erzeugung  von  0 721) 000  KW.-Std.  erreicht:  es 
stellt  sich  sonach  1  KW.-Std.  auf  rund  2,10 

Die  Gesamtbetriebskosten  beim  elektrischen 
Betrieb  botragen  284950  X ;  für  den  direkten 
Walzwerksantrieb  verbleiben  sonach  noch  75409  ,M 
an  Betriebskosten,  d.  h.  0,25  ,M  für  1  t  BloVke. 
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Ks  kostet  demnach  die  Toune  Dampf  2,75  .* 
und  die  KW.-Std.  2,15  A. 

Beide  Zahlen  stellen  selbstverständlich  nicht 
die  effektiven,  auf  Grund  der  Gesamtanlage 
eines  Hüttenwerks  berechneten  Einheitspreise 
für  Dampf  und  Elektrizität  dar,  sondern  nur  die 
aus  vorliegendem  Sonderfalle  ermittelten  Daten. 

Die  Angaben  Uber  den  Dampfpreis  schwanken 
im  allgemeinen  zwischen  2  *  und  3  ,«  f.  d.  Tonne, 
je  nach  dem  eingesetzten  Preis  des  Gichtgases, 
welches  seinerseits  je  nach  dem  Reinigungsgrad 
verschieden  zu  bewerten  ist.  Für  rohes  Gicht- 
gas stellen  sich  1000  «bin  auf  1,50  —  2  <*,  für  gut 
gereinigtes  Gas  auf  2  —  2,70  Jt. 

Aus  dem  jährlichen  Stromverbrauch  von 
9720000  KW.-Std.  ergibt  sich  ferner  als  weitere 
Folgerung  der  Stromverbrauch  für  l  t 
Blöcke  -  32,4  KW.-Std.,  d.  h.  also  zum  Preise  von 
32,4X2,15=  — 70  ^  für  1  t  Blöcko. 

Der  oben  ermittelte  Wert  der  Betriebskosten 
für  1  t  Blöcke  hängt  selbstverständlich  noch  in 
hohem  Grade  von  den  angenommenen  Dampf-  und 
Gasvorbrauohszahlen  bozw.  deren  Proiso  ab.  Jodes 
Hüttenwerk  ist  in  der  Lage,  sich  die  Koston  für 
beide  Antriebe  auf  Grund  seiner  Preise  für  Dampf 
und  Elektrizität  annähernd  ausrechnen  zu  können. 

Aus  don  meinerseits  zugrunde  gelegten  An- 
lagekosten ergaben  sich  die  auf  den  eigentlichen 
maschinellen  Teil  beider  Anlagen  entfallenden 
(Quoten: 

für  den  Dampfbet  rieb  zu  0,18  <.M  f.  d.  Tonne  Blöcke 
,     „    elektr.  Betriob  „  0,25  „  „  „  „ 

Stellen  sich  bei  einem  Hüttenwerk  z.  B.  dio 
Koston 

Tür  1000  kg  Dampf  auf  2,50  Jt 
„   I  KW.-Std.         „  ;i 
so  betragen  bei  300000  t  Produktion  im  .lahr  und 
0,3  t  Dampf  auf  die  Tonne  Blöcke  die  ungefähren 
Kosten : 

für  1  t  Blöcke  beim  Dampfantrieb  0.3  <  2,50  =  0,75  ,  # 

0,18  „ 
0,93  .* 

für  1  t  Blöcke  beim  elektr.  Antrieb    32v4  >  3  =  0,97  .« 

0.25  . 
1,22** 

d.  h.  der  elektrische  Antrieb  stellt  sieh  dann  um 
25)  ij  auf  die  Tonne  teurer.  Bei  einom  Strom- 
preis von  2,5  §  reduziert  sich  dieser  Unterschied 
z.  B.  auf  12  «$  für  l  t.  Ich  wiederhole  noc  hmals, 
daß  die  Richtigkeit  diesor  Rechnungen  abhängig 
ist  von  dem  zugrunde  gelegten  Enorgiobodarf 
von  300  kg  Dampf  bezw.  32,4  KW.-Std.  für  dio 
Tonne  Blöcko. 

Es  fohlen  uns  hiorübor  leider  noch  einwand- 
freie und  sichere  Betriebsdaten  in  genügender 
Anzahl,  und  solange  dieselben  nicht  bestimmt 
vorliegen,  erscheint  es  mir  richtiger,  mit  der 
Vorausberechnung  des  Energiebedarfs  hei  Renta- 
bilitätsberechnungen nicht  zu  knapp  zu  ^ohen. 
Witten,  im  Dezember  MM7.  S.hnmhur.j. 


Zuschriften  an  die  Redaktion. 
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Ueber  Verwendung  von  F 

Ans  dem  Vortrage  des  Hrn.  Otto  S.  Schmidt, 
Dipl.  Ing.,  .Ueber  Verwendung  von  Preßluft  im 
Gießereibetriebe",*  lose  ich  mit  Interesse  dio  Ab- 
handlung Uber  die  pneumatische  Formmethode 
nach  Ing.  Röchling  in  Hagen  i.  W. 

Hr.  Schmidt  macht  auf  den  bestechenden  Kin- 
druck, welcher  beim  ersten  Anblick  dieser  Ar- 
beitsweise hervorgerufen  werden  muH,  aufmerk- 
sam und  hebt  die  gmiton  Schwierigkeiten,  auf 
die  man  bei  der  praktischen  Anwendung  dieser 
Formmethode  stoßen  muH,  hervor. 

Es  mag  vielleicht  ninen  weiteren  Kreis  der 
Leser  dieser  Zeitschrift  interessieren,  dal»  diese 
Formmethode,    wenigstens  für  die  Herstellung 

•  .Stahl  und  EiBen*  1908  Nr.  1  S  k. 


sßluft  im  Gießereibetriebe. 

von  Saudkornou,  bereits  seit  PJ02  in  ausgedehnter 
Weise  und  mit  größtem  Erfolge  in  einem  ameri- 
kanischen Röhren- Kitt ingswerke  in  Anwendung 
ist.  Dor  Schreiber  dieser  Zeilen  hatte  vor  kurzem 
Gelegenheit,  während  einer  längeren  Periode  die 
Arbeitsweise  «lieser  nach  genannter  Methode  ar- 
beitenden Maschinen  und  deren  Leistungsfähig- 
keit in  Amerika  zu  beobachten.  Ks  ist  außer 
Zweifel,  daß  diese  Maschinen  ganz  Vorzügliches 
leisten  und  daß  deren  Produktionsfähigkoit  den 
Beobachter  ins  höchste  Krstauuon  versetzen  muß. 
Ich  versichere,  daß  dieselben  den  Leistungen  dor 
bestou,  für  die  gleichem  Zwecke  in  Kuropa  ge- 
bauten Kernformmaschinen  um  wenigstens  das 
Fünfundzwanzigfache  überlegen  sind. 

E.  Megsner,  GieBerei-Ingenieur. 


Bericht  über  in-  und 

Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  wahrend 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

Iß.  Januar  1908.  Kl.  Tb,  H  36  873.  Selbsttätig 
arbeitende  Maschine  zur  Herstellung  von  Sickeurohren 
durch  hc  hra  oben  förmiges  Wickeln  von  Metallbändern. 
Nicolau«  Heid.  Stockerau,  Nied.-OeBtcrr. 

Kl.  Tc,  K  32  084.  Selbsttätige  Schutzvorrichtung 
für  Exzenterpressen  und  ähnliche  durch  Exzenter  an- 
getriebene Werkzeugmaschinen.  Wilhelm  Kolwitz  und 
Peter  (flauer,  Bergedorf. 

Kl.  '21  h,  8  22  133.  Elektrischer  Dreiphaacnstrom- 
ofen,  insbesondere  für  die  Herstellung  von  Kalzium- 
karbid. Societa  (taliana  Dei  Forni  Elettrici  und 
Arturo  faoloni.  Rom. 

Kl.  24  i,  W  27  518.  Feoerungsanlage  mit  Zu- 
führung von  Zusatzluft,  die  im  PeekengewSlbe  und 
in  den  Seitenwänden  vorgewärmt  int.  The  Western 
Furnace  Company,  Colorado,  V.  8t.  A. 

Kl.  2tte,  A  14  130.  Beschickungsvorrichtung  für 
Koksöfen,  Uasretorten  oder  dergl.,  bei  denen  die  Be- 
achickungsmaechine  unter  einem  feston  Zufuhrtrichter 
verkehrt  und  automatisch  die  Verschlußvorrichtung 
des  Zufuhrtrichters  öffnet  und  schließt.  James  George 
Willco*  Aldridgo  und  Ralph  ErneBt  Gibson,  London 
und  Liverpool. 

Kl.  35  b,  M  32  692.  Blockzangcnkrati  mit  Abbebe- 
vorrichtung  für  Tieföfendockel.  Märkische  Maschinen- 
haoanstalt  Ludwig  Stuckenholz  A.-ö.,  Wetter,  Huhr. 

20.  Januar  1908.  KI.  10a,  K  35  263.  Wage- 
recht bewegliche  Planierstange  für  liegende  Koksöfen. 
Heinrich  KopperB,  Essen,  Ruhr,  Isonbergstr.  30. 

Kl.  18«,  E  12  550.  VorstoUmaachiriH  mit  aus- 
ziehbarer Stollzange  für  Wärtnöfen.  Konrad  Erdmann, 
Bochum.  HumboldtstraQe  57. 

Kl.  24  c,  R  23  929.  Kainrnorofen  zur  Vergasung 
von  Kohlen,  Röstung  von  Erzen  und  dergleichen  mit 
der  Länge  nach  von  senkrechten  Stützpfeilern  ge- 
tragenen Ofenkammern.  Hans  Kies.  München.  Mai- 
strniie  IC  10. 

Kl.  27  c,  P  Ii»  753.  Zentrifugalventilator  zum  Ab- 
gingen hocherhitzter  Oase.    Louis  Prat.  I'aris. 

Kl.  4h  b,  M  S09l«S.  Vorrichtung  zum  Verzinken 
von  Metallplatlen.    Pierre  <  Y-lestin  Machet.  Paris. 


ausländische  Patente. 

Gebraucbsmustereintragungen. 

20.  Januar  1908.  KL  7  a,  Nr.  326  698.  Draht- 
ziehtrommel mit  im  Innern  eingebauter  Reibungs- 
kupplung.   Clemens  Linzcn,  Unna  i.  W. 

Kl.  10a,  Nr.  326611.  Verbindung  für  feuerfeste 
Düsenrohraufsätze  für  Koksöfen,  bestehend  aus  den 
Aufsatz  klammerartig  umfassenden,  achsial  gerichteten 
Zinken.    Wilhelm  Portmann,  Dahlhausen  a.  Ruhr. 

Kl.  1 9  a,  Nr.  327  1 33.  Rillenschienenatoß  mit  eingesetz- 
tem Stahlstöpsel.  Emil  Porck,  Kottbus,  Kolkwitzerstr  4/6. 

KL  24  h,  Nr.  326  607.  Bewegliche  Schürplatte  mit 
darunter  angeordnetem  Aschscbacht  für  mechanische 
Rostbcscbickungs-Apparatc.  Dinglersche  Maschinen- 
fabrik A.-G.,  Zwoibrücken. 

Kl.  24  h.  Nr.  326  738.  Zufübrungsvorrichtung  für 
den  ItrennstofT  bei  Feuerungen.  Gustav  Schulz,  Justus- 
htttto  bei  Weideuhausen.  Kr.  Biedenkopf. 

Oesterreichische  Patentanmeldungen. 

Kl.  12  d.  I'recht,  Heinrieb,  Dr.,  Neu-Sta6furt.  Ver- 
fahren zur  Entwässerung  von  atmosphärischer  Luft  und 
anderen  gasförmigen  Körpern.   27.  12.  1906. A  7795,0«. 

Kl.  40  b.  Hartenstein,  Herrn.  Lewis,  Constantine, 
(Michigan  V.  St.  A).  Elektrischer  Schmelzofen.  30.  4. 
IWli.    A  2651  06. 

Kl.  49  a.  Astfalck.  Wiland,  Tegel  bei  Berlin. 
Verfahren  zur  Herstellung  von  Kohren  aus  einem 
Metallblock  durch  Lochen  und  Auspressen  in  einem 
Arbeitsvorgänge.    25.  10.  1906.    A  «384  o«. 

Kl.  49  a.  Firma  Mahn  &  Co.,  Wien.  Hydrau- 
lische Presse  zur  Herstellung  von  Röhren  aus  .Metall- 
blöcken.   29.  7.  1907.    A  4955,-07. 

Kl.  49  b.  Hooker  Leslie  Edwin,  Binghamton,  und 
Clonney  Abrain  Mcsier,  New  York  |V.  St.  A.l.  Presse 
zur  Herstellung  von  Hohlkörpern  aus  Metall  mit  sich 
verjüngender,  scharfkantig  auslaufender  Wand.  2.  6. 
1906.    A  3427;06. 

Kl.  H0e.  Austro  -  Hungariau  -  Cemeut  Company. 
Limited.  London.  Verfahren  zur  Herstellung  eines 
ohne  besondere  Zuschläge  gebrauchsfertigen  Zementes 
aus  Hochofenschlacke.    3.  7.  1905.    A  3562  05. 

Kl.  80 e.  Austro- II ungarian- Cemeut  Company. 
Limited,  London.  Vorrichtung  zum  Zerstäuben  von 
feuerrlüssiger  Hochofenschlacke  mittels  schnell  rotieren- 
der Trommel,  auf  welche  die  flüssige  Schlacke  ge- 
leitet wird.    21.  2  !9uC.    A  1115/0«. 
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Deutsche  Reichspatente. 

Kl. 49b,  Nr.  184  :.vi,  vom  31.  Mai  1906.  Friedr. 
Carl  Tora  Bruck  in  Velbert,  Rheinpr.  Vor- 
richtung zum  Lochen  von  Flachstäben. 

Der  durch  den  Stem- 
pel b  zn  lochende  Flaeh- 
«tab  a  wird  während 
des  Lochen«  mittel»  einer 
beweglichen  Leist«  e 
gegen  eine  feste  Leiste 
d    gedrückt,    um  das 

Herausdrücken  der 
Lochränder    nach  der 
Seite  hin  zu  verboten.    Diese  Verschiebung  der  Leiste  <• 
wird  durch  an  dem  Oberstempel  angebrachte  Keile  e 
bewirkt. 

Kl.  24c,  Nr.  1H4  768,  Tom  10.  Januar  1906.  Hein- 
rich Koppers  in  Essen,  Ruhr.  Feuerungsanlage 
für  Dampfkessel  mit  Koksofen-,  Schwel-  oder  ähn- 
lichen Gasen,  die  vorher  nach  Art  des  Bunsenbrenners 
mit  der  Primärluft  gemischt  und  entleuchtet  sind. 

Das  Heizgas  wird  durch  Rohr  a  in  vor  dem 
Kessel  verlagerte  Rohre  b  eingeleitet  und  aus  diesen 
durch  eine  Anzahl  von  Düsen  c  in  Mischräume  d,  in 
die  seitlich  von  unten  Primärluft  hinzutritt  und  sich 


mit  dem  Heizgase  mischt.  Das  GemiBch  strömt  durch 
rostartig  verlebte  Rohre  e,  die  oben  eine  Anzahl  von 
Ot-tfnungen  f  besitzen,  in  ein  Gitterwerk  g  aus  feuer- 
festen Steinen  und  verbrennt  hier  mit  der  durch  eine 
regelbare  Oeffnung  h  zugefübrten  Sekundärluft.  Die 
Steine  erhitzen  sieb  hierbei  so  stark,  daß  sich  an 
ihnen  erloschenes  Gas  wieder  entzündet;  eine  Hilfs- 
feuerung  wird  hierdurch  überflüssig.  Ferner  ver- 
gleichmäßigen die  Steine  die  Wärmeabgabe  an  den 
Dampfkessel. 


kl. 


7  a,  Nr.  186089,  vom 
I'oetter  &  Co.  in  Dortmund.  Dreht'orrichtung 
für  das  Werkstück  bei  absatzweise  arbeitenden  Wah- 
wrrken. 

Das  absatzweise  Drehen  des  Waldstückes  a  während 
Heiner  Freigabe  von  den  beiden  schwingenden  oder 

rotierenden  Walzen  b 
und  c  erfolgt  unmittel- 
bar von  der  Achse  der 
einen  dieser  Wal/.en  aus 
unter  Zwischenschaltung 
eitles  elastischen  Zwi- 
schengliedes. Diese 
Achse  ist  durch  ein  Sy- 
stem von  Hebeln  d  e  f 
g  h  i  k  mit  einer  auf  der 
das  Werkstück  tragen- 
den Dornstango  ••'  sitzen- 
den Drehvorrichtung  m 
verbunden,  wobei  zwi- 
schen h  und  i  eine  in 
einer  Büchse  sitzende 
Feder  eingeschaltet  ist, 

welche  während  des 
Walzens  gespannt  wird 
und  diese  Spannung  auf 
das  Werkstück  nach  sei- 
ner Freigabe  überträgt. 


12.  Januar    1904.  | 


Kl.  7  b,  Nr.  185086,  vom  13.  September  1905. 
Hugb  L.  Thompson  in  Waterbury  (Conn.,  V.St.A.). 
Drahtziehmaschine  mit  schwenkbarem  Ziehmatrizen- 
träger. 

Um,  ohne  ein  Reißen  des  Drahtes  befürchten  zu 
müssen,  die  Ziehtrommel  a  mit  voller  Geschwindigkeit 
anlassen  zu  können,  ist  die 
Ziehmatrize  b  in  einem  Arm 
c  gelagert,  der  um  eine 
durch  die  Trommelachse 
gehende,  nur  zu  ihr  senk- 
recht stehende  Achse  d 
drehbar  ist.  Durch  eine 
Feder  e  wird  der  Arm  c 
beim  Stillstande  der  Trom- 
mel a  in  senkrechter  Lage 
erhalten,  aber  durch  den 
Zug  des  Drahtes  f  nscli  un- 
ten gezogen ,  in  welcher 
Stellungerdurcb eine  selbst- 
tätige Einklinkvorrichtung 
g  festgelegt  wird. 

Durch  dieses  anfängliche 
Folgen  des  Drahtes  beim 
Umlegen  des  Matrizenträ- 
gers wird  im  Augenblicke 
des  Anlassens  der  Trommel 
a  eine  genügende  Verlang- 
samung der  Drahtgeschwindigkeit  in  der  Ziehmatrize  b 
erzielt,  um  ein  Reiben  des  Drahtes  zu  verhüten. 

Kl.  18  a,  Nr.  185104,  vom  27.  Februar  1906. 
David  Baker  in  Philadelphia.  Vorrichtung  an 
G  ichteer  Schlüssen  für  Hochöfen  oder  dergl.  zum  gleich- 
mäßigen Verteilen  des  Gichtgutes. 

Gegenstand  des  amerikanischen  Patentes  Nr.  Hl  4  506. 
Vergl.  .Stahl  und  Eisen-  1907  Nr.  19  S.  668. 

Kl.  31a,  Nr.  18510«,  vom  6.  8eptembor  1905. 
Robert  Lindemann  in  Osnabrück.  Doppel- 
wandiger  rierseitiger  Tiegelschmelzofen. 

Der  Gebläsewind  tritt,  nachdem  er  in  bekannter 
Weise  behufs  \  orwärmung  in  einem  den  Tiegelofen 
umgebenden  Windkastcn  a  den 
unteren  Ofenschacht  umkreist  hat. 
nicht  nur  durch  die  Spalten  des 
Rostes  b,  sondern  auch  durch  hohe 
Eckschlitzc  r,  die  unmittelbar  über 
dem  Roste  beginnend  nur  bis  zum 
leu  des  Tiegels  gehen,  in  den 
Ofen. 

Es  soll  hierdurch  eine  sehr  inten- 
sive Beheizung  erzielt  werden. 


Kl.  81b,  Nr.  185107,  vom  4.  Mai  190«.  Sören 
Peter  Nielsen  in  Western«  und  Petter  Eriks- 
son in  Lund,  Schweden.  Vorrichtung  zur  Her- 
stellung von  Kernen  mitteis  eines  hin  und  her  gehen- 
den ,  den  Sand  absatzweise  in 
und  durch  eine  Kernpatrone  pres- 
senden Kolbens. 

Vor  dem  mit  Kernsand  gefüllten 
Behälter  a  befindet  sich  die  Kern- 
matrize b,  in  welcher  der  Sand 
durch  einen  hin  und  her  gehenden 
Kolben  r  eingeführt  und  zusammen- 
gepreßt wird.  Der  Kolben  trägt 
einen  vorstehenden  mittleren  Stift 
</,  der  zur  Herstellung  eines  Luft- 
kanales  in  dem  Kern  dient.  Die- 
ser wird  durch  den  Kolben  c  er- 
zeugt, der  zwei  vorstehende  Stifter 
besitzt,  die  das  hintere  Ende  des 
Kernes  auflockern,  so  daß  sich  der  neu  »geführte 
Sand  damit  gut  verbinden  kann.  Die  bin  und  bor 
bewegte  Rührvorrichtung  f  bewirkt  eine  ^leichmäßice 
Verteilung  de«  Sandes. 
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Kl.  81b,  Nr.  185  Iiis,  vom  14.  September  19U6. 
Eisenhütte  Heerdt  F.  H  a  s  e  n  k  a  m  p  &  C i e.  in 
Heerdt,  Keg.  -  Bez.  Düsseldorf.  Zahnräderform- 
maschine mit  einem  »ich  mit  dem  Modeltarm  drehen- 
den und  durch  deuten  Drehung  bewegten  Zeigerwerk. 

Auf  dem  in  der 
Büchse  a  verschieb- 
baren Arm  b,  der 
vorn  das  Modell  c 
trägt  und  mit  der 
Büchse  a  um  die 
Säule  d  drehbar  ist, 
ist  verschiebbar  ein 
Arm  t  gelagert,  der 
oben  das  Lager  für 
die  Nabe  f  der  Ziffer- 
schoibe  g  und  unten 
einen  Zeiger  h  trägt. 
Die  Nabe  f  der  ZifTerBcheibe  ist  'auf  der  Welle  •  längs- 
verachiebbar;  Letztere  wird  bei  Drohung  des  Armes  b 
um  die  Säule  d  durch  die  beiden  Zahnräder  k  und  /, 
von  denen  I  auf  der  Säule  d  nicht  drehbar  ist,  gedreht. 

Bei  dieser  Einrichtung  befindet  sich  das  Zeiger- 
werk stets  vor  dem  Former. 

Kl.  31c,  Nr.  185112, 

vom  28.  Juni  1906.  Lud- 
wig Szajko  in  Buda- 
pest. Kernstütze  mit  Loch- 
ungen  in  den  Endplatten 

I zweck»  Abzuges  der  beim 
Guß  entstehenden  Gaue. 
Die  Platten  der  Kern- 
stützo  sind  mit  Löchern  in 
Form  einer  Schneckenlinic 
oder    von  konzentrischen 
Kreisen  zum  Abzug  der  Oase  vorsehen.   Bei  genügend 
starken  Platten  werden  die  Löcher  schräg  zu  deren 
Oberfläche  hergestellt. 

Kl.  50c,  Nr.  185 121,  vom  22.  Mai  1 906.  Christian 
(Sielow  in  O  ö  r  1  i  t  z.  Kollergang  mit  in  Kurbeln 
gelagerten  Läufern. 

'Die  Scharrmeaser  o,  welche  sich  mit  den  Läufern  * 
im  Kreise  bewegen  und  die  Aufgabe  haben,  das  zer- 
kleinerte Out  weiterzubefördern,  sind  mit  den  Läufern 
zwangläufig  so  verbunden,  daß  sie  sich  zugleich  mit 


den  Läufern,  sobald  diese  durch  noch  unzerklcinertcs 
.Material  angehoben  werden,  beben.  Km  soll  hierdurch 
verhütet  werden,  daß  noch  nicht  genügend  zerkleinertes 
Material  weiterbefördert  wird.  Die  Srharrmesscr  füh- 
ren sich  an  Trägern  c  und  sind  durch  die  »Jabel  (/ 
und  e  mit  den  Kurbeln  f  verbunden,  an  denen  die 
Achsenzapfen  g  der  Läufer  b  befestigt  sind. 

KL  7»,  Nr.  1*5424,  vom  3.  Juni  19««.  Frie- 
drich Honte  in  Duisburg.  Wahcngerüst. 

Die  Krtindung  betrifft  ein  Walzwerk,  das  beson- 
ders für  die  Herstellung  von  Feineisen  Verwendung 
linden  soll.  Die  bekannten  Feineisenwalzwerke  ar- 
beiten entweder  als  Doppelduo  oder  als  Trio,  weil 
jede  Oattung  für  sich  gewisse  Vorteile  bietet.  Diis 
Dnppelduu  liefert  beim  Walzen  von  Band-  und  Flach- 
eisen ein  besseres  Fertigfabrikat,  da  die  Anordnung 
der  Walzen  ein  genaueres   Anstellen  gestattet.  Hei 


dem  Trio  läßt  sich  eine  größere 
Produktion  erzielen ,  weil  das 
Walzen  einfacher  ist.  Deshalb 
findet  cum  Walzen  von  Stabeisen 
and  Draht  gewöhnlich  das  Trio 
Anwendung. 

Die  Erfindung  besteht  darin, 
daß  das  Walzengerüst  so  einge- 
richtet ist,  daß  es  sowohl  zwei 
Gruppen  von  je  zwei  Walzen  oder 
eine  Gruppe  von  drei  Walzen  auf- 
nehmen kann ,  so  daß  eB  je  nach 
Bedarf  als  Doppelduo  oder  als 
Trio  arbeiten  kann. 

Es  besitzt  zwei  Schlitze  a  und 
b.  von  denen  a  mit  Schultern  für 
die  oberen  beiden  Walzen  versehen 
ist.   Die  obere  Walze  wird  durch 
I  * — '  t*}   |       eine  Druckschraube  c  und,  falls  es 

pfl^  £JSt      als  Trio  arbeitet,  die  untere  durch 

einen  Keil  d  angestellt,  das  un- 
tere Duo  in  dem  Schlitz  b  wird  gleichfalls  durch  eine 
Druckschraube  r  unter  Zwischenschaltung  eines  Ein- 
satzstückes  f  angestellt. 

Patente  der  Ver.  Staaten  von  Amerika. 

Nr.  820485.  Byron  E.  Eldred  in  New  York. 
Verfahren,  den  Brennwert  von  Gichtgas  zu  verheuern. 

Um  die  kohlensäurereichcn  Gichtgase  für  die  Ver- 
wertung in  Gaskraftmaschinen  geeigneter  zum  machen, 
werden  sie  durch  Generatoren  geleitet,  in  denen  die 
Kohlensäure  zu  Kohlenoxyd  reduziert  wird.  Dann 
passieren  sie  noch  einen  Keiniger  und  können  nun 
als  hochwertige  Oase  in  jedem  Oasmotor  verwendet 
werden.  Da  die  Zerlegung  der  Kohlensäure  mit 
einem  Aufwände  von  Wärme  verbunden  ist,  so  müssen 
stets  zwei  Generatoren  zusammen  arbeiten,  von  denen 
abwechselnd  der  eine  durch  Gebläseluft  wieder  heiß 
geblasen  wird,  während  durch  den  zweiten  vorher  heiß 
geblasenen  das  anzureichernde  Gichtgas  geleitet  wird. 

Nr.  88294U.  Kalph  Baggaley  in  Pitti- 
burg,  Pa.  Roheisen-  und  Stahlgewinnung  aus  eisen- 
haltigen Schlacken. 

Der  Kupfcrschmelzprozeß  ergibt  große  Maasen 
von  eisenhaltigen  Schlacken,  welche  das  Eisen  an 
Kieselsäure  gebunden,  außerdem  aber  viele  verunrei- 
nigende Stoffe  enthalten. 

Nach  dem  neuen  Verfahren  können  diese  Schlacken 
in  einom  Schachtofen  auf  Roheisen  verschmolzen  wer- 
den, wenn  ihnen  einerseits  viel  Kalkstein  als  Fluß- 
mittel zugesetzt  und  anderseits  eine  wesentlich  größere 
Hitze  angewendet  wird,  als  im  Hochofon.  Zur  Aus- 
führung des  Verfahrens  soll  ein  Gebläse -Schachtofen 
benutzt  werden,  dessen  unterer  Teil  aus  einem  wasser- 
gekühlten Eisonmantel  besteht;  als  Ausfüttorung  sollen 
Magnesitziegel  dienen.  Das  fallende  Eisen  ist  sehr  unrein 
und  muß  daher  einem  Frischprozeß,  insbesondere  dem 
Bessemerverfahren,  unterworfen  werden:  dann  wird 
es  in  üblicher  Weise  rückgekohlt  und  fertiggemacht. 

Nr.  835212.  Frank  F..  Bach  man  in  Port 
Henry,  X.  Y.   Sinterver fahren  für  feinkörnige  Erze. 

Die  in  einem  Drehrohrofen  zu  sinternden  Erze 
werden  mit  Koksklein  oder  dergl.  vermischt  in  den 
Ofen  eingetragen  und  in  üblicher  WeiHe  zusammen- 
gesintert. Die  Rückstände  des  verbrennenden  Koks- 
grieses sollen  die  Krzteilchen  schon  bei  wesentlich 
geringerer  Temperatur,  als  ohne  Zusatz  erforderlieb 
sein  würde,  zusaminenkitteii  und  so  die  Verwendung 
von  armen  (lasen,  insbesondere  von  Oichtgascn,  er- 
möglichen. Sollte  ilie  erzeugte  Hitze  trotzdem  nicht 
ausreichen,  so  kmn  mit  dein  Oase  zugleich  noch  Kohlen- 
staub oder  ein  flüssiger  Brennstoff  verheizt  werden. 
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Statist 

Erzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke 


isches. 

im  Dezember  und  im  ganzen  Jahre  1907. 


ErxtagvDg 

KrieufUDf 

Bezirke 

im 
So».  1907 

Toanro 

TOB) 

Im          I.  Jan.  bn 

Deibr.  1907    81  •  D««»>b. 

1907 

Tonnen  Tonnen 

<m 

Dejbr.  1906 
Tonnen 

vom 
1.  Jsn.  bl* 
31.  Drzbr. 

190« 
Tonnen 

=  1 

v 

8iegerland.  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau  . 

Hannover  und  Brannschweig  

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen   .  .  . 
Saarbezirk  

98  106 

19  553 
6  926 

18  300 
4  286 
2  960 
8  406 

36  405 

104  390 
19  791 
6  055 
13  650 
4  872 
2  480 
9  093 
36  016 

1  116  862 
252  072 
92  031 
158  975 
60  440 
82  520 
103  112 
443  398 

84  094 

20  255 
8  698 

13  350 
6  180 
2  633 
6  574 

33  477 

1  029  267 
222  547 
100  353 
157  790 
75  444 
27  712  . 
84  456 
406  115  . 

Gießerei-Roheisen  Sa.  j    189  942 

196  347     2  259  416      175  267 

2  103  684  ! 

Hl 

Siegerland,  Lahnbezirk  nnd  Hessen-Nassau  . 

20  824 
4  756 
2  708 
8  460 

22  014 
5  610 
2  964 
8  250 

287  081 
48  869 
40  020 
95  885 

22  869 

5  977 

6  027 

7  880 



294  688 
44  952 
57  000 
86  100 

Bessemer-Roheisen  Sa. 

36  747 

38  838 

471  355 

42  753 

482  740 

■  ? 
II 

*  • 

ä  s 

II 

Siegerland,  Lahnbezirk  nnd  Hessen-Nassau  . 
Schlesien  

Bayern,  Württemberg  nnd  Thüringen   .  .  . 

307  656 

27  196 
25  912 
15  440 
72  81» 
267  310 

304  421 

29  384 
26  674 
14  400 
74  674 
266  714 

3  480  916 

320  296 
312  498 
161  040 
847  834 
3  872  142 

285  578 

21  620 
26  113 
12  310 
66  589 

286  134 

3  305  928 

273  282 
281  425 
161  449 
816  796 
3  259  654 

Thomaa-Roheiaen  Sa.      716  333     716  267 

8  494  226      698  244     8  088  534 

Ii? 
f  I 

IM 


Rheinland-  Westfalen»  • 

8iegerland,  Lahnbcr.irk  und  Hessen-Nassau 

Schlesien  

Pommern  

Bayern,  Württemberg  nnd  Thüringen   .  . 


53  974 
31  930 
12  837 


Stahl-  nnd  Spiegeleisen 


.  Sa. 


98  741 


43  071  | 
31  055 
12  633 


507  178 
887  808 
138  879 


39  578 
31  289 
9  723 


785  - 


461  033 
368  453 
110  843 

3  244 


S 

* 


Rheinland- Westfalen'   6  777 

Siegerland,  Lahnbezirk  nnd  Hessen-Nassau  .  16  646 

Schlesien   26  612 

Bayern,  Württemberg  nnd  Thüringen   .  .  .  — 

Lothringen  und  Luxemburg   20  427 


86  759 

5  685 
16  937 
27  352 

18  190 


1  034  650       80  590       943  573 


54  087 
201  657 
347  432 
8  555 
174  382 


4  416 

15  789  ' 
31  921 
790 
14  8<i8 


51  867 
215  068 
359  867 
5  903 
221  831 


Puddel-Roheisen  Sa. 


70  462       68  164       786  113       67  784       854  536 


I! 


5  = 


487  337      479  581     5  446  124      436  535     5  142  783 


Saarland,  Lehnbezirk  und  He>n»on-Nassau  . 

Schlesien  

Pommern  

Hannover  und  Braunschweig  

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen    .  .  . 

Saarbezirk  

Lothringen  und  Luxemburg   


72  884 
70  279 
13  300 
38  658 
18  400 
81  225 
324  142 


73  393 
78  388 
13  «50 
39  796 
16  880 
83  767 
320  920 


889  906 
938  058 
158  975 
408  829 
202  900 
950  446 
3  989  922 


73  310 
77  8811 
13  350 
40  179 
15  733 
73  163 
334  479 


851  020 
901  345 
157  790 
442  909 
188  308 
901  252 
3  887  600 


Oesamt-Erzeugung  Sa.    1  112  225    1  106  376   13  045  760   l  064  638   12  473  067 


189  942 

196  347 

2  259  416 

175 

207 

2  103  684 

Bessemer-RohoiBcn  

36  747 

3K  838 

471  355 

42 

758  : 

482  740 

Thomas-Roheisen  

716  333 

716  267 

8  494  226 

698 

244 

8  088  534 

98  741 

86  759 

1  084  650 

80 

590 

943  573 

70  462 

68  164 

786  113 

07 

784 

854  53»: 

Gesamt-Erzeugung  Sa. 

1  112  225 

1  100  375 

13  045  700 

1  004 

638 

12  473  007 

Dezemb.:  Einfuhr:  Steinkohlen  1  180085  t,  Braunkohlen  804  559  t,  Eisenerze  731  957  t,  Roheisen  39  419  t. 
Kupfer  13416  t.  Ausfuhr:  Steinkohlen  1902  587  t,  Braunkohlen  2026  t,  Eisenerze  311  490  t,  Roheisen  17  352  t. 
Kupfer  363  t.  Roheisenerzeugung  im  Auslände: 

Ver.  Staaten  von  Amerika:  Dezember:  1254  027  t.    Belgien:  Dezhr.:  123670  t.    Ver.  Staaten  von  Amerika  : 
J.  1907:  25714000t,  J.  1900:  25931000  t.    Bolgion :  J.  1907:  1  427  640  t,  J.  1900;  1  43 1  '»im.  t. 
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28.  Jahrg.  Nr.  6. 


Verteilung  der  deutschen  Roheisenerzeugung  auf  die  einzelnen  Bezirke  in  Jahre  1007. 


(ÜeßereirobeiBen  . 
Bessemerroheisen 

Tbomasroheisen  . 

Stahl-  und  Spiegel 
einen  

.  Puddelroheisen .  .  . 

i 

1  Gesamte  Roheisen' 
erzeugung .  .  .  . 


i  1907 
(  1906 
t  1907 
\  1900 
I  1907 
|  1906 
f  1907 
|  1906 
I  1907 
\  1906 
(1907 
|  1906 


KhrlnUml- 
Weitfnlrn, 
obpr  Saar- 
bezirk 
und  ohne* 
Siegi-rland 

S 


KU'gerlRnd 

I  .*h  D  • 
bezirk  und 
llc«»eo- 


l 


49.43 

48.8 

00,95 

«1,0 

40,98 

40,9 

49,02 

48,9 

li,87 

«,1 
41,74 
41.2 


11,15 

10,8 

10,26 

9,3 


»7,48 
39,0 
25,65 
25,2 

6,82 

6,9 


Schleies 


\ 

4,07 

4,8 

8,50 
11,8 

3,77 

3.3 
13,42 
11,8 
44,19 
42.1 

7,19 

7,2 


I 


Pommern 

i 


7,03 
7,5 


1,21 
1,3 


Haimo» «r  '  Bnyero, 
uod  WSrttcm- 
Brann-      Wrfc  und 
«chwelg  Thüringen 


2,07 
3,6 

20,34 
17,9 

»,«8 

3,5 


9,59 

3,6 


1,44 
I,» 


8aar- 


4,56 
4,0 


1.89  9,98 

1,9  10,1 
0,76 
0,3 
1,09 
0,7 

1,56  7,28 

1.5  7,2 


Loth- 
ringen und 
Luxrm- 
bur* 


19,61 

19,2 


"I 


Intycaamt 

DeuUrhft 


17,31 


3,61 


»9,69 
40,3 


22,18 
I  25,9 
»0,58 
31.1 


65,1 1 
7,93 
6,02 
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Umschau  im  In-  und  Ausland. 

Deutschland.  In  Ergänzung  früherer  An- 
gaben* können  wir  heute  mitteilen,  dal!  die  Kosten 
für  die 

Erweiterung  des  Kalser-YVilhelni-Kanals*' 

im  Gesamtbeträge  von  223  Millionen  Mark  im  Reichs- 
haushalt für  1908  im  einzelnen  nachgewiesen  werden. 
Die  Bedarfssummen  für  einige  uns  besonder»  inter- 
essierende Anlagen  betragen :  ^ 

für  eine  Doppolschleuse  in  Brunsbüttel    26  000  000 

„     ,  ,  ,  Holtenau   .    24  8O0  000 

.  Erbauung  einer  nonen  Eisenbahn- 
hochhrücke  bei  Taterpfahl  ein- 
schließlich aller  Nebenanlagen, 
wie  Rampen,  Hahnhöfe  usw.    .    18B00  0OO 

.  Erbauung  einer  neuen  Eisenbahn- 
hochbrücke  bei  Rendsburg,  sonst 
wie  vor   .     12  500  000 

.  Erbauung  einer  neuen  Straßen- 
drehbrücke  bei  Rendsburg,  ein- 
schließlich aller  Nebenanlagen, 
der  Rampen,  Wrgoverlegungen 
und  dergleichen   1  50O  000 

„  Erbauung  einer  neuen  Straßen- 
hochbrücke bei  Holtenau,  an 
Stelle  der  l'oritondrehbrücke   .      2  100  000 

„  Vergrößerung  der  Werkstätten, 
Dock-  und  Hcllinganlagcn,  Her- 
richten von  Liegeplätzen  für 
die  Lrsatztore,  Beschaffung  von 
Dienstfahrxcugon  sowie  eines 
Sehwimmkranes  von  mindestens 
150  t  Tragfähigkeit   1500  000 

Für  das  kommende  Etatsjahr  werden  20  Millionen 
Mark  angefordert. 

Vereinigte  Staaten.  Der  Umstand,  daß  man 
in  den  Vereinigten  Staaten,  dem  Druck  der  Verhält- 
nisse folgend,  dazu  übergehen  muh,  die  Erzeugung  an 
Martinmaterial,  besonders  für  die  Schienonfabrikation. 


S.  633. 
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mehr  als  bisher  zu  betonen,  •  lenkt  natürlicherweise 
auch  dio  erhöhte  Aufmerksamkeit  der  Beteiligten  auf 
die  bessere  Ausgestaltung  der  zur  Durchführung  de» 
Martin prozessos  notwendigen  Oefen  und  Apparato,  um 
durch  Verbesserungen  höhere  Leistungen  und  eine 
wirtschaftlichere  Ausnutzung  derselben  zu  erzielen. 
Unter  diesem  Gesichtspunkte  dürften  nachstehende 
Mitteilungen  über 

Neuerungen  an  Martinöfen 

auch  an  dieser  Stelle  einigem  Interesse  begegnen. 

Bei  dem  Betriebe  eines  Martinofens  ist  für  den 
Betriebsleiter  fast  die  wichtigste  Sorge  die  des  größt- 
möglichen Ausbringons  in  dem  kürzesten  Zeiträume. 
Die  im  Betriebe  eines  SUhlofens  unvermeidlichen 
Stillstünde  zwecks  Vornahme  der  notwendigen  Repa- 
raturen vermindern  seine  Erzeugungsmöglichkeit  in 
hohem  Malie.  Mau  scheut  daher  keine  Mühe  und 
Arbeit,  um  diese  Unterbrechungen  abzukürzen.  In 
vielen  Fällen  bildet  die  Ansammlung  von  Schlacken 
innerhalb  der  sogenannten  Schlaekensäcke  (Staub- 
fänge) die  Hauptursache  von  Zeitverlusten  bei  der 
Durchführung  von  größeren  Reparaturen  an  den  Oefen. 
Ebenso  hängt  auch  ein  gutes  Arbeiten  des  üfens  in 
hohem  Maße  ab  von  dem  Fassungsraum  dieser  Staub- 
fänge, und  oft  muß  ein  Öfen  außer  Betrieb  gesetzt 
werden  zur  Entfernung  der  angesammelten  Schlacken, 
während  die  anderen  Ofenteile  noch  in  betriebs- 
fähigem Zustande  sich  belinden.  Solche  Störungen 
erhöhen  dann  natürlich  die  Selbstkosten. 

Die  Reinigung  der  mit  Schlacken  versetzten  Staub- 
fänge eine«  50  t  -  Martinofens  erfordert  unter  Um- 
ständen die  Arbeit  einer  Kolonne  von  12  bis  15  Mann 
eine  Woche  lang  in  Tag-  und  Nachtschicht,  um  mit 
Hammer  und  Brechzango  die  harte,  heiße  Masse  her- 
auszuholen. Die  Dauer  dieser  Arbeit  wechselt  mit 
der  Größe  des  Ofens  und  der  Menge  der  Schlacken, 
aber  im  allcrgünstigsten  Falle  würde  die  Rest-itigung 
derselben  in  drei  Tagen  eine  sehr  guto  Leistung  sein. 
Es  braucht  bloß  angedeutet  zu  werden,  daß  auch  eine 
gewisse  Zeit  nötig  ist,  um  die  Arbeitsstelle  einigermaßen 
abkühlen  zu  lasseu,  bevor  mau  überhaupt  mit  dem  Aus- 
brechen der  Scilla«  kon  beginnen  kann.  Die  vorzeitige 
Anwendung  vou  Wasser  zur  Abkühlung  verbietet  sich 

•  ..Stahl  und  Eisen*-  1907,  Nr.  16  S.  56S;  Nr.  19 
S.  671:  Nr.  20,  S.  719. 
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meist  von  selbst,  da  Keine  Wirkung  fOr  das  noch 
etwa  im  guten  Zustande  befindliche  feuerfeste  Mauer- 
werk verderblich  sein  würde.  I  m  diese  zeitraubende 
Arbeit  zu  umgehen,  wird  die  Anwendung  der  in  Ab- 
bildung 1  dargestellten  „beweglichen  Schlackentasche" 
vorgeschlagen.  *    Der  Hauptsache  nach  besteht  diene 


1 

; 

• 

Abbildung-  I.    Fahrbar«  Schl»<k<-nU»i  Inn. 

aus  eioem  Wagen,  der  auf  Schienen  auf  dem  Boden 
der  Gas-  hezw.  Luftkammer  ruht.  Der  Wagenkasten 
dient  zur  Aufnahme  der  abfließenden  Schlacken  und 
des  Staube«,  den  die  abziehenden  Oase  aus  «lern  Ofen- 
raum  mit  sich  führen.  Der  Boden  und  die  Seiten- 
atücke  des  Wagens  können  aus  < im. eisen-  oder  Sjahl- 
irußetücken  hergestellt  sein, 
die  mit  Bolzen  und  Keilen  zu- 
sammengehalten werden.  Die 
Innenseite  wird  mit  feuerfesten 
Steinstücken  ausgemauert. 

Ist  der  Ofen  im  Betrieb, 
so  befindet  sich  der  Schlacken- 
wagen in  der  Stellung,  wie  sie 
Abbildung  I  zeigt;  die  Fugen 
zwischen  der  obersten  Steinlage 
der  Wagenausmauerung  und 
dem  Mauerwerk  der  Schlacken- 
tasebo  (vergl.  A  in  Abbild.  I) 
werden  mit  feuerfester  Masse 
abgedichtet,  um  den  Eintritt 
von  falscher  Luft  zu  verhin- 
dern, die  auf  den  Ofengang 
störend  einwirken  könnt«.  Die 
.Maueröffnung,  welche  dem 
Wagen  die  Durchfahrt  an  der 
Vorderseite  der  Schlacken- 
tasche ermöglicht,  wird  in  der 
gewöhnlichen  Weise  vor  der 
Inbetriebsetzung  zupernauert. 
Eine  kleine  Schauöffnung,  die 
im  allgemeinen  durch  einen 
losen  Stein  verschlossen  ge- 
halten wird,  gestattet  einen 
Einblick  in  das  Innere  des 
Raumes,  so  daß  die  Schlacken- 

ansammlung  jederzeit  beobachtet  werden  kann.  Um 
einer  zu  starken  Erhitzung  der  Seiten-  und  Boden- 
stficke  des  Wagens  vorzubeugen,  sind  überwölbte 
Oeffnungen  in  den  Außenseiten  des  Mauerwerks  und 
ebenso  in  der  Zwischenmauer  zwischen  den  Luft-  und 
Oaszügen   vorgesehen,  wodurch   die   Außenseite  des 


Wagens  stets  mit  einem  abkühlenden  Luftstrom  in 
Berührung  gebracht  wird. 

Ist  der  Schlackenwagen  gefüllt,  so  kann  er  nach 
Durchbruch  der  Mauerfüllung  mit  Hilfe  eines  Lauf- 
kranes oder  irgend  einer  anderen  mechanischen  Zug- 
vorriebtung  herausgezogen  und  entleert  werden.  Inner- 
halb einer  kurzen  Zeit  kann  der 
Wagen  instandgesetzt  und  wieder 
an  Ort  und  Stelle  gebracht  sein, 
wenn  man  es  nicht  vorzieht,  einen 
bereitgchaltenen  Keservewagen  so- 
fort zu  benutzen.  Nach  gesche- 
henem Zumauern  der  Stirnwand 
ist  der  Ofen ,  soweit  Schlacken- 
ansammlungen  in  Frage  kommen, 
wieder  betriebsfertig.  Auf  diese 
Weise  vermeidet  man  alle  Betriebs- 
stillstande,  die  mit  dem  gewöhn- 
lichen Verfahren  der  Reinigung 
von  Schlackensäcken  usw.  verbun- 
den sind.  Darüber  hinaus  bieten 
diese  „beweglichen  Staubfänge" 
noch  den  Vorteil,  daß  man  sie  zu 
gelegener  Zeit,  z.  B.  während  der 
Nachtschicht  am  Samstag,  ent- 
leeren kann,  ohne  den  Ofen  durch 
einen  längeren  Betriebsstillstand 
zu  beschädigen.  Es  liegt  auf  der 
Hand,  dal)  die  Lebensdauer  des 
Ofens  durch  Vermeidung  von 
größeren  Betriehspausen  verlängert  wird.  Der  oben 
erläuterte  Vorschlag  ist  schon  an  zwei  basischen 
Martinöfen  für  je  25  t  Leistung  verwirklicht  worden. 

Eine  weitere  Neuerung*  an  Martinöfen  bezieht 
sich  auf  einen  Schutz  des  wichtigsten,  aber  auch  am 
meisten  gefährdetsten  Teiles  dieser  Oefen,  auf  die 
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Abbildung  3.    Ausführung  4*<  Kopf"  und  dir  Sritrnwand  narh  Hluir»  VorM'blsf 

(llna.ia.illi) 


Köpfe.  Die  T.  S.  Blair  jr.,  Ingenieur  der  Lacka- 
wanna  Steel  Company  in  Buffalo,  patentamtlich  ge- 
schützte Anordnung  ist  Versuchsweise  an  einem  der 
älteren  Martinöfen**  genannter  Gesellschaft  Beit  An- 
fang Juli  v.  J.  im  Betrieb.  Dieselbe  bat  sich  bis- 
her durchaus  bewährt,  der  Kopf  soll  Bich  in  glcicb- 


*  „The  Iron  Trade  Review" 

Seite  795. 
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*  »The  Iron  Age",  7.  November  1907  S.  1310. 
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guter  Verfassung  befinden,  wie  am  Tage  der  Inbetrieb- 
setzung, wahrend  der  Ofen  selbst  schon  fast  die 
doppelte  Anzahl  von  Hitzen  ausgehalten  hat  gegen- 
über der  Durchschnittsleistung  der  Oefen  mit  gewöhn- 
lichen gemanorten  Köpfen. 

Abbildung  2,  8  und  4  zeigen  die  Anordnung  der 
Blairschen  Konstruktion  in  Aufriß,  Horizontalschnitt 
und  Endaneicht.  (Abbild.  4  ist  in  kleinerem  Maßstäbe 
ausgeführt  als  Abbildung  2.)  Das  ganze  Endmauerwerk 
bei  a  sowie  die  Züge  sind  aus  einer  Mischung  von 
gemahlenem  Magnesit  mit  15°/»  basischer  Schlacke 
hergestellt,  der  zwecks  leichteren  Einstampfens  ge- 
nügend Kohlenteer  zugesetzt  wurde.  Der  Oaszug  ist  Ton 
einer  wassergekühlten  Haube  b,  die  aus  Kcsselbleoh 
hergestellt  ist,  überdeckt.  Sie  liegt  auf  jeder  Seite 
des  Zuges  in  einer  Breite  Ton  305  mm  auf  dem  Mag- 
nesitmauerwerk auf  und  ist  mit  einer  Magnesitschicht  c 
fest  überstampft,  so  daß  alle  Nahte  der  Haube  vor 
der  direkten  Einwirkung  der  Flamme  geschützt  sind. 
Die  Haube  b  erstreckt  sich  nach  vorn  über  den  Zug 


angegriffen  werden  als  bei  der  bisherigen  Bauart.  Die 
genannten  Ofenteile  brauchen  nicht  neu  aufgemauert 
zu  werden  bei  einer  großen  Ofenreparatnr,  die  sonst 
durch  da«  Zurückbrennen  der  Köpfe  verursacht  wurde; 
sie  können  vielmehr  ohne  großen  Aufenthalt  über 
Sonntag  ersetzt  werden,  wenn  der  eine  oder  andere 
Teil  erneuert  werden  soll,  während  die  Ofenkanäle 
aasgebrannt  werden  müssen.  Da  der  Kopf  stets  die 
Länge  behält,  die  für  die  beste  Gas-  und  Luftführung 
am  geeignetsten  ist,  so  ergibt  sich  daraus  ein  stets 
gleich  scharfer  Ofengang.  Man  kann  auch  den  Ofen 
heißer  gehen  lassen,  da  die  neue  Kopfkonstruktion 
am  außenliegenden  Ende  leicht  Temperaturen  ge- 
wachsen ist,  denen  ein  aus  Silikasteinen  in  Üblicher 
Weise  aufgeführter  Kopf  erliegen  würde.  Das  sonnt 
so  lästige  und  gefährliche  Abschmelzen  der  Silika- 
steine des  Kopfmauorwerks  tritt  natürlich  nicht  mehr 
ein,  auch  fällt  die  sonst  durch  das  Ablaufen  dieser 
Steine  hervorgerufene  Zerstörung  der  Magnesitmasse 
fort.    Die  Folge  davon  ist  eine  Ersparnis  an  Zeit 


hinaus  and  bis  auf  etwa  1,5  m  Abstand  vom  Ende  des 
Mauerwerks,  und  bildet  damit  einen  Mischraum  für 
Gas  und  Luft,  bevor  beide  den  eigentlichen  Ver- 
brennungsraum über  dem  Herd  erreichen.  Das  End- 
mauerwerk von  a  könnte  auch  in  der  üblichen  Weise 
aus  Silikasteinen  aufgeführt  Bein;  die  Hauptsache  ist 
die  wassergekühlte  Haube,  die  den  Mauerbogen  ersetzt. 
Wird  der  Kopf  in  der  oben  beschriebenen  Weise  her- 
gestellt, so  hält  Blair  denselben  für  praktisch  unzer- 
störbar. 

In  der  äußeren  Querwand  ist  ein  wassergekühlter 
Kasten  e  angeordnet,  der  mit  einer  114  mm  starken 
Steinschicht  ausgemauert  und  in  Scharnieren  g  dreh- 
bar gelagert  iBt,  so  daß  er  jederzeit  zwischen  zwei 
Hitzen  wie  eine  Tür  geöffnet  werden  kann  zum  Aus- 
bessern der  Züge.  Das  Kühlwasser  gelangt  durch  das 
Rohr  d  bis  in  die  äußerste  Spitze  b  der  Haube  und 
tritt  am  hinteren  Ende  derselben  durch  das  Rohr  h 
wieder  aus,  durch  welches  es  in  den  Kasten  e  geleitet 
wird,  um  von  hier  durch  die  Rohrleitung  i  zu  den 
Ofenventilen  abzuströmen. 

Blair  macht  für  seine  Konstruktion  außer  dem 
Vorzug  eines  praktisch'  unzerstörbaren  Kopfes  noch 
weitere  Vorteilo  geltend  :  Die  Ueberwaehung  der  Ver- 
brennung und  der  Gasführung  ist  jederzeit  möglich, 
so  daß  das  Gewölbe  und  die  Soitenwände  viel  weniger 


zwischen  zwei  Uitzen  sowie  an  Magnesit  und  Dolomit. 
Während  der  bis  jetzt  vior  Monate  dauernden  Hütten- 
roise  des  Martinofens,  der  nach  Blairs  Angaben  hei 
der  Lackawanna  Stoel  Company  in  Betrieb  ist,  war 
es  nicht  nötig,  die  Enden  des  Ofens  unterhalb  des 
Kopfes  mit  Magnesit  zu  Micken.  Das  Abbrennen  der 
Innenwände  der  Züge  liefert  in  der  Hauptsache  die 
Schlacke,  welche  die  Schlackensäcke  anfüllt.  Die 
Wasserkühlung  des  am  stärksten  durch  die  ausziehende 
Flamme  beanspruchten  Mauerwerks  in  Höhe  von  rd. 
1,8  m  verbindert  dieses  Abbrennen. 

Die  Ersparnisse  an  Betriebsreparaturen  werden 
von  Blair  wie  folgt  angegeben:  Reparatur  der  Quer- 
wiinde.  2«  000  Stück  Silikasteine  im  Jahre,  fertig  ver- 
mauert zu  147  ■*  f.  d.  1000  Stück,  zusammen  M822  .«; 
Reparatur  der  Köpfe  usw.  viermal  im  Jahr  je  »1300  .4, 
zusammen  25  200  Eine  Ersparnis,  die  Hlair  auf 

das  Mehrfache  der  obigen  beiden  Posten  schätzt, 
werde  erzielt  durch  eine  höhere  Produktion,  da  bei 
einem  gewöhnlichen  Martinofen  jährlich  viermal  je  10 
Betriobstage  wegen  Vornahme  von  Reparaturen  ver- 
loren gingen.  Von  diesen  Ersparnissen  wären  ent- 
sprechende Abzüge  zu  machen  für  eine  zweitägige  (?) 

•  Diene  Zahlenangaben  besitzen  für  deutsche  Ver- 
hältnisse natürlich  nur  Vergleichswerte. 
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Reparatur  zwecks  Erneuerung  des  Kammermauer- 
werk es  und  für  andere  kleine  Flickarbeiten,  die  an  den 
Köpfen  des  Blairscben  Ofens  notwendig  werden  sollten. 

Ohne  in  eine  nähere  Kritik  obiger  Vorschlüge 
eintreten  zu  wollen,  muß  abgewartet  werden,  welch« 
Erfolge  man  an  anderen  Stellen  mit  diesen  Neue- 
rungen erzielen  wird.  Werden  sich  auch  nicht  alle 
Vorteile,  die  mit  diesen  Konstruktionen  verbunden  sein 
sollen,  in  der  Dauerpraxis  erreichen  lassen,  so  werden 
sie  doch  manche  wertvolle  Anregung  fflr  eine  immer 
bessere  Ausgestaltung  des  Martinofen-Betriebes  bieten. 

Auf  einen  andern  Vorschlag  Blairs  zwecks  Aus- 
nutzung der  Vorteile  des  vereinigten  Besscmcr- 
und  Martin-Verfahrens  soll  in  einer  spätem  Nummer 
an  «lieHer  Stelle  eingegangen  werden. 

Dr.-Ing.  Feimen. 

Siedepunkte  der  Metalle.* 

Wahrend  die  Schmolzpunkte  der  Metalle  durch 
die  Benutzung  des  Pyrometers  neuerdings  genauer 
bestimmt  sind,  bereitet  die  Bestimmung  ihrer  Siede- 
punkte große  Schwierigkeiten.  Da  jedoch  boi  der 
Gewinnung  von  Metallen  aus  ihren  Erzen  im  elek- 
trischen Ofen  die  Siedepunkte  der  Metalle  die  höchste 
Temperatur  des  Ofens  angeben,  so  ist  ihre  Kenntnis 
von  nicht  geringem  Werlo.  Für  die  Praxis  de*  elek- 
trischen Ofens  genügt  e<»,  wenn  die  relative  Stellung 
der  Metalle  in  der  Reihe  doreh  Angabe  der  Intervalle 
von  zwei  aufeinanderfolgenden  Metallen  festgelegt  ist. 

Dr.  0.  F.  Wattn  gab  in  einem  Vortrag  vor  der 
„American  Electrochcmical  Society"  eine  Zusammen- 
stellung der  von  Moisaan  gemachten  Bestimmungen 
und  versuchte,  die  Metalle  in  einer  Siedeputiktsreihe 
zusammenzustellen.  Er  erörterte  die  Schwierigkeit 
ihrer  genauen  Festlegung  und  bemerkte,  dab1  die  spe- 
zifische Wftrme  und  die  unbekannte  Verdampfunga- 
wArme  Irrtümer  hervorrufen  können. 

Die  einzigen  bekannten  Punkte  Bind  die  Siede- 
punkte von  Zink  (940°  ('.)  und  Kupfer  (2100°  C.J, 
die  von  F(*ry  bestimmt  worden  wind.  Der  Siedepunkt 
von  Wolfram,  dessen  Schmelzpunkt  bei  3200"  (  '.  liegt, 
wurde  dann  auf  3700"  ('.  veranschlagt. 

Watts  stellte  folgende  Tabelle  der  relativen 
Siedepunkte  auf:     „  t.  „c 

Zink ....     9-10  Titan    .   .  .  2700 

Kadmium  1025  Rhodium  .  .  2750 

Bloi  ....  1250  Ruthenium  .  2780 

Silber  .  .  .  1850  Gold    .  .  .  2800 

Kupfer    .  .  2100  Palladium  .  2820 

Zinn  ....  2170  Iridium   .  .  2850 

Mangan  .  .  2200  Osmium  .  .  2950 

Nickel  .  .   .  2450  I  ran    .  .  3100 

Chrom  .  .  .  2500  Molybdän  .  3350 

Eisen   .   .   .  2600  Wolfram  .  .  3700 

Platin  .  .  .  2060 


Die  Stellung  der  ersten  sechs  Metalle  wurde  aus 
der  Destillation  von  Legierungen  erhalten.  Die  Stel- 
lung des  Mangans  in  bezug  auf  Zinn  und  Kupfer  ist 
zweifelhaft.  UeberraBcbend  ist  der  hohe  Siedepunkt 
für  Gold   in  der  Reibe;   auch  der  des  Titans  Btcht 

•  „Electrochcmical  and  Metallurgical  Industrv" 
1907.  Novemberheft,  8.  450. 


nicht  genau  fest.  Moissans  Versuche  haben  ergeben, 
daß  das  Titan  schon  unter  seinem  Schmelzpunkte 
stark  verdampft. 

In  der  dsm  Vortrag  folgenden  Diskussion  machte 
J.W.Richards  darauf  aufmerksam,  daß  die  Me- 
talle ans  Legierungen  und  nicht  aus  reinen  Metallen 
destilliert  worden  waren.  Dieckmann. 

Künstlicher  Graphit  als  Schmiermittel. 

E.  ü.  Acheaon  erfand  im  Jahre  1906  eine  Methode 
zar  Herstellung  eines  feinen  nnd  sehr  reinen  Graphits 
und  er  versuchte  gleichzeitig  eine  Anwendung  dieses 
StofTes  als  Schmiermittel  durchzuführen.  Trocken  oder 
mit  einem  Schmierfett  gemischt,  war  er  leicht  zu  ver- 
wenden, bei  dem  Versuch  aber,  dem  Graphit  da  An- 
wendung zu  verschaffen,  wo  bisher  Oel  als  Schmier- 
material allein  in  Gebrauch  steht,  zeigten  sich  bald 
die  bekannten  Schwierigkeiten,  indem  der  Graphit  in 
Oel  sich  schnell  absetzte,  genau  wie  jeder  natürliche 
Graphit.  Erst  durch  Behandeln  mit  einer  Lösung  von 
Tannin  in  Waaser  (Digallussäure)  wurde  der  Graphit 
so  fein  in  der  Flüssigkeit  verteilt,  daß  er  mit  dem 
Filtrat  durch  die  feinsten  Filter  lief.  Setzte  man  der 
Lösung  aber  vorher  etwas  Salzsäure  zu,  so  blieb  er  auf 
dem  Filter  in  so  feiner  Form  zurück,  daß  er  in  Oel 
und  Wasser  suspendiert  blieb,  ohne  sich  abzusetzen. 

In  einem  Vortrage,*  den  der  Erfinder  vor  dorn 
Franklin  Institute  gehalten  hat,  berichtet  er  eingehend 
über  erfolgreiche  Versuche,  die  Prof.  0.  IL  Benjamin 
gemacht  hat,  um  den  Wert  dieses  fein  verteilten 
Graphit*  als  Schmiermittel  festzustellen. 

Wegen  ausführlicherer  Angaben  über  die  An- 
wendungsfähigkeit usw.  dieseB  von  Achoson  „deflocculated 
graphite"  genannten  Körpers  muß  auf  die  Quelle  ver- 
wiesen werden.  Kraynik. 

AuRenhandelsstelle  für  die  deutliche  Indastrle. 

Die  „Interessengemeinschaft  der  zen- 
tralen industriellen  Verbände"  (Zentral- 
verband  Deutscher  Industrieller  —  Zentralstelle  für 
Vorbereitung  von  Handelsverträgen  —  Bund  der  In- 
dustriellen) hat  in  ihrer  Sitzung  vom  6.  Januar  d.  J. 
beschlossen,  den  im  vorigen  Jahre  festgestellten,  im 
Reichstage  angekündigten  und  der  Regierung  zur  Mit- 
wirkung unterbreiteten  Orundplan  einer  „Außenhan- 
del s  s  t  e  1 1  e  für  die  deutsche  Industrie"  nun- 
mehr auszuführen.  Nach  dem  Vorgange  des  gesamten 
im  Wettbewerbe  stehenden  Auslandes  soll  ein  Haupt- 
Nachrichtendienst  über  alle  Ausfubrfragen  zum  Zwecke 
der  Wahrung  nnd  Erweiterung  unserer  Absatzgebiete 
im  Auslande  von  der  Industrie  selbständig,  aber  im 
Zusammenwirken  mit  amtlichen  Stellen  auf  gemein- 
nütziger Grundlage  errichtet  werden.  Die  Einrichtung 
wird  allen  an  der  Ausfuhr  beteiligton  Kreisen  in 
gleicher  Weise  dienlich  sein.  Die  Durchführung  dieses 
Planes  kann  als  Abschluß  der  langjährigen  Verhand- 
lungen, die  unter  dem  Stichworte  „Reichshandelsatelle" 
bekannt  geworden  sind,  angesehen  werden.  Der  ßnnd 
der  Industriellen  ist  mit  der  Verwaltung  der  Stolle 
beauftragt  worden.  Der  gesamten  Industrie  wird  in 
nächster  Zeit  der  Orundplan  zur  Mitwirkung  vorgelegt 
werden. 


•  „The  Journal  ofthe  Franklin  Institute",  November 
1907,  S.  375  bis  382. 
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van  der  Borght,  Dr.  K.:  Handel  und  Handels- 
politik. Zweite  Auflage.  Leipzig  11107,  C.  L. 
Hirschfeld. 

Als  die  erste  Auflage  dieses  vortrefflichen  Werkes 
erschien  und  wir  es  im  Juniheft  von  1900  den  Lesern 
von  , Stahl  und  Eisen"  auf  das  eingehendste  empfahlen. 


umfaßte  Deutschlands  internationaler  Handel  im  Spczial- 
bandel  10  Milliarden  Mark  an  Wert,  und  Deutsch- 
lands Bevölkerung  betrug  55  Millionen  Menschen. 
Die  10  Millarden  sind  inzwischen  auf  12,  die  .'»:>  Mil- 
lionen auf  61  gestiegen.  Deutachland  sieht  an  zweiter 
Stelle  unter  den  Welthandelsstnaten,  und  seine  Be- 
völkerung wird  an  Zahl  unter  den  Kulturländern  nur 
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noch  von  den  Vor.  Staaten  von  Amerika  und  von 
Rußland  Überragt.  Das  Jahreseinkommen  des  deut- 
schen Volke«  dürfte  nur  noch  wenige  Milliarden  von 
dem  des  englischen  entfernt  sein.  Unter  diesen  Um- 
ständen ist  eine  wissenschaftliche  Würdigung  des 
deutschen  Handels  von  dauerndem  Interesse,  und  van 
der  Borght  gibt  sie  in  einer  gegenüber  der  ersten  Auf- 
lage des  Buches  erweiterten  und  vertieften  Weise. 
Besonders  aber  berücksichtigt  er  im  zweiten  Teile  des 
Buches  die  inzwischen  eingetretenen  Veränderungen 
auf  dem  Gebiete  unserer  Hutterer  Handelspolitik.  Da 
der  Verfasser  mittlerweile  seine  Stellung  als  Professor 
der  Staatswissenschaften  an  der  Technischen  Hoch- 
schule in  Aachen  mit  der  des  Präsidenten  des  Kaiserl. 
Statistischen  Amtes  in  Berlin  vertauscht  hat,  so  be- 
merkt er  in  der  Vorrede  nur  für  diejenigen,  die  die 
private  wissenschaftliche  Tätigkeit  nicht  von  der 
dienstlichen  Stellung  trennen  können,  die  selbstver- 
ständliche Tatsache,  daß  das  Buch  lediglich  da«  ent- 


hält, was  der  persönlichen  wissenschaftlichen  Ueber- 
zeugung  des  Verfassers  entspricht,  und  daß  deshalb 
Inhalt  und  Form  auch  lediglich  von  ihm  persönlich 
zu  vertreten  sind.  Das  lobende  Urteil,  das  wir  über 
die  erste  Auflage  gefällt,  können  wir  über  die  vor- 
liegende zweite  nur  in  verstärktem  Maße  wiederholen, 
sowohl  was  den  Inhalt  als  auch  was  die  Form  an- 
betrifft, welch  letztere  sich  in  glücklichster  Weise 
einer  fließenden  und  allgemein  verständlichen  Dar- 
stellung befleißigt. 

Interessant  und  bezeichnend  für  die  Wertschätzung 
des  literarischen  Eigentums  in  dem  sich  zu  den  Kultur- 
ländern rechnenden  Russischen  Reiche  ist  es  übrigens, 
daß  von  der  ersten  Auflage  des  van  der  Horghtacben 
Werkes  E.  J.  Ragoain  in  St.  Petersburg  1905  eine 
russische  Uebersctzung  ohne  Genehmigung  des  Ver- 
legers und  Verfassers  erscheinen  ließ.  Die  bestehende 
Rechtslage  machte  die  Abwehr  eines  solchen  Vor- 
gehens leider  völlig  unmöglich.      Dr.  W.  Rettmer. 


Nachrichten  vom  Eisenmarkte  —  Industrielle  Rundschau. 


Vom  Rohelsenniarkte.  —  Da«  Luxemburger 
Roheisen-Syndikat  beschloß  laut  „B.  B.-C.u,  die  für 
das  erste  Vierteljahr  1908  angeordnote  40prozentige 
Einschränkung  der  Erzougung  auch  auf  das  zweite 
Vierteljahr  auszudehnen. 

Das  englische  Roheisengeschäft  ist.  wie  uns 
unterm  25.  Januar  aus  Middlesbrough  gemeldet  wird, 
sehr  still,  trotzdem  aber  sind  die  Preise  fest.  Die 
Aussichten  für  Frühjahr  werden  für  günstig  gehalten, 
denn  sowohl  für  Eisen  ab  Werk  als  auch  für  Warrants 
werden  jetzt  für  sofortige  und  Frühjahre-Lieferung  die- 
selben Preise  bezahlt.  Die  Arbeitseinstellung  auf  den 
Schiffswerften  hier  an  der  Nordostküste  übt  keinen 
Einfluß  aus.  Die  Verschiffungen  halten  «ich  ungefähr 
auf  der  Höhe  des  vorigen  Monats.  Gegenwärtige  Preise 
ab  Werk  sind:  für  Gießereieisen  Nr.  1  sh  50  9  d, 
für  Nr.  3  sh  48/3  d,  für  Hämatit  in  gleichen  Mengen 
Nr.  1,  2  und  3  sh  58;  —  netto  Kasse.  Hiesige  Warrants 
Nr.  3  sind  zu  sh  47 , 8 1 ; i  d  gesucht.  In  den  Lagern 
belinden  sich  98  154  tons,  davon  90395  ton«  Nr.  3; 
dio  Zunahme  seit  Ende  Dezember  beträgt  9951  tons. 

Verein  deutscher  Eisengießereien.  —  In  der 
am  21.  Januar  1908  zu  Düsseldorf  abgehaltenen  Haupt- 
versammlung des  Vereins  wurde  die  neue  „Nieder- 
rheinisch-Westfälische  Gruppe  für  Bau-  und 
Maschinenguß"  gebildet.  Zum  Vorsitzenden  der 
Gruppe  wurde  Hr.  Potthoff,  Lünen,  zum  Stell- 
vertreter Hr.  Direktor  Cbary,  Jünkerath,  einstimmig 
gewählt;  zum  Schriftführer  wurde  Hr.  Schultz. 
Lünen,  zum  Rechnungsführer  Hr.  Rottmeyer  (G. 
u.  J.  Jäger,  Elberfeld),  für  die  Hochofengießereien 
Hr.  Helmerkamp  <  Niederrheinische  Hütte)  ernannt. 
In  derselben  Versammlung  beschloß  die  neue  Gruppe, 
dio  125  Eisengießereien  umfaßt,  an  den  bisher  gül- 
tigen Preisen  festzuhalten,  da  trotz  der  für  neue  Ab- 
schlüsse ermäßigten  Roheisenpreiee  die  Verkaufspreise 
noch  längst  nicht  in  einem  gesunden  Verhältnisse  zu 
den  Gestehungskosten  stehen. 

Vereinigung  von  r'einblech Walzwerken.  —  In 

der  am  24.  d.  M.  abgehaltenen  Versammlung  der 
.Hagener  Vereinigung*  wurde  in  gemeinsamer  Be- 
sprechung milden  Vertretern  der  S  c  h  «  a  r  /  Ii  1  e  c  Ii  - 
Vereinigung  festgestellt,  daß  alle  Werke  für  die 
Zeit  von  mindestens  drei  Monaten  »ehr  gut  beschäf- 
tigt sind  und  daß  die  Nachfrage  nach  Feinblechen 
äußerst  lebhaft  geworden  ist.  Allgemein  war  man 
der  Atisicht,  dab  zu  den  bisherigen  verlustbringenden 
Preisen  ni«-ht  mehr  verkauft  «erden  könne. 

AusfnlirvorgUtuiigeii.  -  Wie  der  „Köln.  Zte-.- 
aus  Düsseldorf  gemeldet  wird,  gewährt  das  Hheinix.  h- 
Westl'iilisehc  Kuhlen»)  udikat  -cit  dem  1.  Januar  d.  .) 


wieder  eine  Ausfuhrvergütung  auf  Walzdraht,  die 
auf  der  Grundlage  von  1,50  f.  d.  Tonne  verbrauchter 
Kohle  berechnet  wird. 

Oberschlesische  Eisenindustrie,  Aktien-Gesell- 
schaft  für  Bergbau  und  Hüttenbetrieb  In  (Heiwitx 
—  Königshulder  Stahl-  and  Eisenwaren •  Fabrik, 
Akt. -Oes.  in  Kdnigshuld,  Kreis  Oppeln.  —  Die 

Obersehlesiscbe  Eisenindustrie  A.-G.  hat  dem  nB.  T." 
zufolge  sämtliche  Aktien  der  Königahulder  Stahl-  und 
Eisonwarenfabrik  erworben.  Das  Aktienkapital  dieser 
Gesellschaft  beträgt  600000  Jl. 

Weitere  Anfschlleßnng  des  staatlichen  Stein- 
kohlenfelderbesltses  Im  Oberbergamtsbeslrk  Dort- 
mnnd.  —  Dem  Preußischen  Abgeordnetenhause  ist 
ein  Gesetzentwurf  zugegangen,  nach  dem  die  Staats- 
regierung ermächtigt  werden  soll,  zur  Herstellung 
von  drei  Doppelscbachtanlagen  in  den  staatlichen 
Steinkohlenfeldern  im  Oberbergamtsbezirke  Dortmund 
55  Millionen  Mark  zu  verausgaben  und  diesen  Be- 
trag durch  eine  Anleihe  aufzubringen. 

Nachdem  die  Staatsregierung  ihr  Ziel,  mit  10  bis 
15  o,o  an  der  rheinisch-westfälischen  Steinkohlou- 
förderung  beteiligt  zu  sein,  infolge  des  Scheiterns 
ihrer  Hiherniamachonschaften  bisher  nicht  hat  er- 
reichen können,  will  sie  sich  nach  der  dem  Gesetz- 
entwurfe beigefügten  Denkschrift  nun  in  verstärktem 
Matte  der  Abteufung  neuer  Schächte  zuwenden.  Die 
drei  geplanten  DoppcUchäc.hto,  für  die  der  Landtag 
jetzt  die  Mittel  bereitstellen  soll,  sind:  die  bereits  im 
September  vorigen  Jahres  begonnene  Anlage  bei 
Westerholt,  die  zweite  bei  Niederscholven,  deren  In- 
angriffnahme nur  auf  die  Schaffung  besserer  Trans- 
portwege wartet ;  über  die  voraussichtliche  Lage  der 
dritten  läßt  die  Begründung  nichts  verlauten.  Die 
Regierung  glaubt,  daß  sich  die  drei  Anlagen  bei  mög- 
lichster Beschleunigung  der  Arbeiten  in  7  bis  8  Jahren 
freigebaut  haben  werden.  Der  Staat  würde  alsdann 
über  sieben  Dnppc  lschachtarilagcn  im  Kuhrbezirke  ver- 
fügen; neben  den  drei  Deuen  nämlich  über  Ver.  Glad- 
beck. Itcrgmannsglück  und  Waltrop. 

Leber  die  Beteiligung  der  staatlichen  Stcinkohlcn- 
förderung  im  Kuhrbezirke  sagt  die  Itegründuug : 
„Selbst  wenn  die  sämtlieheu  vier  Doppelschachtanlagen 
iGladheck.  Ber^mannsglück  und  Waltrop)  die  volle 
Leistungsfähigkeit  erreicht  haben  werden,  wird  dio 
fiskalische  Bergverwultung  von  dein  \eti  ihr  erstrebten 
Ziele,  etwa  |i)  Iiis  lö  v.  11.  der  Gesamtförderung  des 
Kuhrk.ihlcuhc/irkcs  aus  staatlichen  G ruhen  /u  liefern, 
noch  weit  entfernt  sein.  Während  im  Jahre  li<l)2  die 
Fördcruui;  im  Steinkohlen  im  « »berbergamtsbezirke 
Dortmund  .rjS  mio ouii  i  betrug,  belief  sie  sich  im  Jahre 
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1906  auf  76  800000  t.  Nach  den  bis  jetzt  vorliegen- 
den Ergebnissen  wird  man  annehmen  dürfen,  daß  sie 
im  Jahre  1907  80  000  000  t  erreichen  wird.  Unter 
Iterückaichtigung  des  Umstände«,  daß  eine  ganze  Reihe 
neuer  Werke,  namentlich  an  der  Lippe,  in  der  Ent- 
wicklung begriffen  sind,  wird  man  die  Jahresförderung 
des  OberbergamtsbezirkeB  Dortmund  zu  der  Zeit,  wo 
die  fiskalischen  Anlagen  toII  förderfähig  sein  werden, 
mit  rnnd  90  bis  100  Millionen  Tonnen  eher  zu  niedrig 
als  zu  hoch  schätzen.  Um  von  einer  solchen  Gesamt- 
förderung  10  bis  15  v.  H.  zu  liefern,  dazu  reichen 
vier  Doppelschachtanlagen,  selbst  bei  glänzenden  unter- 
irdischen Aufschlüssen  und  bei  Ausnutzung  der  Tollen 
Leistungsfähigkeit,  bei  weitem  nicht  aus.  .  .  .  Nach 
Vollendung  der  drei  neuen  Doppelschichte  würde  die 
BergTerwaltung  ihr  Ziel  zwar  noch  immer  nicht  er- 
reicht haben,  aber  sie  wftrde  ihm  doch  um  einen  be- 
deutenden Schritt  nflher  gekommen  sein,  bei  dieser 
Sachlage  erscheint  die  Inangriffnahme  einer  dritten 
Doppelschachtanlage  neben  den  beiden  bereits  be- 
gonnenen bei  WeBterbolt  und  Niederscholven  zur  Er- 
schließung des  fiskalischen  Felderbesitzes  in  West- 
falen alsbald  als  geboten." 

Vom  1.  April  1915  ab  soll  eine  Aber  das  gesetz- 
liche Maß  hinausgehende  Tilgung  des  Baukapitals, 
dessen  zu  bewilligenden  Betrag  die  Regieruug  übrigens 
nicht  voll  in  Anspruch  nehmen  zu  braueben  hofft, 
stattfinden,  so  daß  die  ganze  Summe  bis  zum  31.  März 
1930  getilgt  ist.  Die  Mittel  zur  verstärkten  Tilgung 
sollen  gegebenenfalls  aus  den  UeberaehüNsen  der 
Zechen  Ver.  Gladbeck,  Bergmannsglück  und  Waltrop 
entnommen  werden. 

PrelHgestaltnng  de«  Aluminiums.*  —  Ueber 
diese  Frage  entnehmen  wir  der  „Köln.  Ztg."  die  nach- 
stehenden Ausführungen:  Wie  erinnerlich,  war  das  Jahr 
1906  für  die  Gestaltung  der  Aluminiumpreise  außer- 
ordentlich günstig.  Die  leistungsfähigsten  Hersteller 
des  reinen  Aluminiums,  zwei  französische,  eine  eng- 
lische, eine  amerikanische  und  schließlich  die  bekannte 
N'euhausener  Oesellschaft,  hatten  den  Absatz  und  den 
Vertrieb  ihrer  Erzeugnisse  dabin  festgelegt,  daß  ge- 
meinsame Lager,  z.  B.  in  Antwerpen,  errichtet  und 
den  einzelnen  Gesellschaften  der  Alleinverkauf  in 
ihrem  nächsten  Interessenkreise  gewährleistet  wurde. 
Gegenseitig  unterstützten  sieh  die  Werke  durch  ge- 
meinsame Versorgung  der  Lager.  So  hatte  die  Alu- 
miniumgeBellschaft  Neubausen  den  ausschließlichen 
Vertrieb  von  Aluminium-Keinmetall  für  jenen  Ring 
über  die  hauptsächlichsten  europäischen  l'estlands- 
staaton  hin  in  Händen:  ausgenommen  war  nur  Frank- 
reich. Zu  diesen  vorzüglichsten  Verkaufseinrichtungen 
des  Rinne»  kamen  die  für  die  Gesellschaften  sehr 
günstigen  Zeitumstände.  Die  Preise  aller  Metalle,  be- 
sonders die  für  Kupfer  und  Zinn,  waren  stark  in  die 
Höhe  gegangen.  Dies  war  dem  Aluminium,  das  zum 
Teil  als  Ersatzmaterial  eintrat,  förderlich.  Aber  auch 
nach  den  Erzeugnissen  der  das  Aluminium  weiter 
verarbeitenden  Industrie  war  in  diesen  Zeiten  der 
Hochbewegung  die  Nachfrage  ungemein  gesteigert. 
Ferner  mehrte  sich  im  genannten  Jahre  die  Verwen- 
dung des  Aluminiums  für  chemische  Zwecke,  sowie 
in  den  großen  Eisenhütten  als  Zusatz,  zu  Stahllegie- 
rungen  usw.  Die  ungemein  gewachsene  Nachfrage 
nach  Eisen-  und  ntahlerzeugnissen  erhöhte  naturgemäß 
auch  den  Verbrauch  des  Aluminiums.  Her  Bedarf 
an  Aluminium  war  aus  allen  diesen  Gründen  gewaltig 
gestiegen.  Abgesehen  hiervon  wurde  jedoch  die  Be- 
wegung dcB  Alnminiuminarktes  zum  Teil  schon  durch 
natürliche  Einschränkungen  der  Erzeugung  beeinflußt. 
So  waren  die  Wasserverhältnisse  nicht  besonders 
günstig  gewesen;  hinzu  kamen  au<-h  noch  Arbeiter- 
schwierigkeiten. Da«  alles,  namentlich  Bber  die  ge- 
schickte Preispolitik  der  den   Markt  beherrschenden 

•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  :i3  S.  1205. 


fünf  Firmen  des  Ringes,  führte  dazu,  daß  die  Alu- 
miniumpreise, die  noch  im  Jahre  1904  2  bis  2,50  .* 
das  Kilogramm  betragen  hatten,  beständig  erhöht 
wurden.  Bereits  1905  war  der  Preis  des  reinen  Me- 
talls für  große  Bezüge  in  Rohblöcken  auf  der  Höhe 
von  etwa  3  JL  angelangt;  er  stieg  bis  Ende  des  Jahres 
weiter  und  erreichte  im  Sommer  1906  die  beträchtliche 
Höbe  von  4  .*  und  darüber.  Für  kleinere  Mengen 
wurden  schon  vorher  Ueberpreise  verlangt  und  bezahlt. 
Nun  hielt  sich  der  Preis  der  Werke  ungefähr  bis  zum 
ersten  Vierteljahre  1807  auf  dieser  Höhe.  Aber  bereits 
mit  dem  zweiten  Vierteljahre  1907  flaute  der  Preis 
merklich  ab,  und  im  Juli  1907,  also  nicht  erst  im  Oktober, 
wie  seinerzeit  verbreitet  wurde,  war  der  Marktpreis 
trotz  aller  mehr  oder  minder  gefärbten  Berichte  auf 
ungefähr  8,15  Jt  gesunken.  Ende  Oktober  1907  vol- 
lends stand  der  Marktpreis  schließlich  schon  auf 
2,70        Keinesfalls  ist  also  richtig,  daß  im  Oktober 

1907  noch  der  Marktpreis  auf  200  Fr.  für  50  kg,  d.  h. 
3,25  Jk  f.  d.  Kilogramm  gestanden  habe.  Vielmehr 
wurde  damals  Bchon  vereinzelt  zu  vorgenanntem  Preise 
verkauft.  Mitte  November  erschien  eine,  wohl  aus 
Interessentenkreisen  stammende  Erklärung,  nach  der 
„die  Werke  sich  wiederum  auf  einige  Jahre  verständigt 
und  den  Verkaufspreis  des  Aluminiums  vom  1.  Januar 

1908  ab  auf  2  Jk  festgesetzt  haben-.»  Heute  indes, 
also  nach  dem  I.Januar  1908,  dürfte  der  Preis  des  Metalls 
für  einen  Käufer,  der  für  größere  Mengen  einen  wirk- 
lichen Bedarf  hat,  doch  noch  niedriger  geworden  sein. 
Die  ungünstige  Lage  des  Geldmarktes  und  insbesondere 
des  Metallmarktes  hat  die  Kauflust  der  Verbraucher 
recht  merklich  beeinflußt.  Man  müßte  nun  eigentlich 
annehmen,  daß  die  Verlängerung  des  Kartells  im 
November  1907  ein  Höhergeben  des  Preises  zur  Folge 
gehabt  hätte.  Da«  war  jedoch  nicht  der  Fall,  und 
zwar  infolge  von  zwei  Umständen.  Zunächst  hatte 
sich  die  Marktlage  derart  gestaltet,  daß  die  Kupfer- 
und  Messingpreise  von  Mitte  1907  ab  unter  den  Preis 
des  Aluminiums  heruntergesunken  waren.  Es  wurde 
deshalb  die  Herstellung  vieler  Gegenstände  wieder  aus 
dem  billigen  Messing  anstatt  aus  Aluminium  vorge- 
nommen. Mit  dem  Billigerworden  des  Preises  für 
Aluminium  sollte  also  dem  Zurückgehen  der  Nachfrage 
nach  diesem  Metall  begegnet  werden.  Den  zweiten 
Grund  bildete  das  Vorhandensein  von  Werken,  die 
nicht  zum  Ringe  gehören.  In  Italien  z.  B.  war  unter 
der  Beteiligung  einer  angesehenen  Frankfurter  Metall- 
firma ein  Aluminiumwerk  entstunden;  außerdem  in 
Savoyen  eine  Aluminiumfabrik,  die  wogen  naher  Be- 
ziehungen zu  einem  der  ersten  Werke  für  Tonerde, 
bekanntlich  dem  Rohstoffe  für  die  Aluminiumher- 
stellung, unter  sehr  günstigen  Bedingungen  arbeiten 
dürfte.  Ferner  hört  man  von  einer  Reihe  von  neuen 
Werken,  die  unter  Ausnutzung  gewaltiger  Wasser- 
kräfte von  den  bisher  den  Ring  bildenden  Firmen 
selbst  geplant,  angelegt  und  ausgebaut  worden  sind. 
Durch  diese  Neuauflagen,  die  zum  Teil  die  Größe  der 
bisherigen  Anlagen  nicht  nur  erreichen,  soudern  sogar 
überschreiten,  haben  die  bisherigen  Angehörigen  dos 
Ringes  ihre  eigene  Herstellung  gewaltig  gesteigert. 
Die  in  den  Werken  des  Ringe«  auf  diese  Weise  fest- 
gelegten Millionen  und  ebenso  die  Kapitalien  der  außen- 
stehenden Werke  müssen  sich  verzinsen,  und  aus 
diesem  Herstellungszwange  sowie  dem  Zurückgehen 
von  Bedarf  und  Nachfrage  dürfte  sich  von  selbst  der 
Schluß  ziehen  lassen,  was  von  der  Gestaltung  des 
Aluminium-Marktes  für  die  nächste  Zeit  zu  erwarten 
ist.  Alter  auch  für  den  Fall  einer  Verständigung  mit 
den  ringfreien  Werken  ist  wohl  kaum  zu  erwarten, 
daß  die  Preise  sich  besonders  lohnend  für  die  Ahi- 
miniumwerke  gestalten  werden,  weil  sonst  sofort  wieder 
neue  Mitbewerber  auftreten  würden.  An  ceeii'iii'teii 
Wasserkräften  und  Kolistoff  fehlt  es  nirl.t. 

*  Vergl.  „Stahl  und  Ki-ir  1-MT  Nr.  -»:!  >.  I-MT. 
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Aasfuhr  tob  Mangranerz  über  Rio  de  Janeiro.* 

—  An  Manganerz  wurden  über  Rio  de  Janeiro  im 
3.  Vierteljahre  1907,  verglichen  mit  1906,  ausgeführt: 

1907  1906 
t  t 

im  Juli   28  050  16  900 

im  August   4  000  1 1  300 

im  September   21  500     7  100 

53  550  35  800 

Wenn  sich  hieraus  auch  eine  nicht  unbedeutende  Zu- 
nahme der  ManganerzauBfuhr  gegen  die  gleichen  Mo- 
uate  des  Vorjahres  ergibt,  so  wären  doch,  falls  die 
Zentraleisenbabn  die  nötigen  Wagen  gestellt  hatte, 
viel  größere  Mengen  zur  Ausfuhr  gelangt.  Den  Mangan- 
gruben  erwächst  aus  dem  herrschenden  Wagenmangel 
großer  Schaden.  So  sind  z.  B.  kürzlich  größere  Auf- 
träge, unter  anderem  einer  auf  Lieferung  von  30  000  t 
Mangan,  von  Europa  und  den  Vereinigten  Staaten 
aus  rückgängig  gemacht  worden.  Man  hofft,  daß  die 
in  Kürze  bevorstehende  Einstellung  von  etwa  100 
neuen  Erztransportwagen  seitens  der  Zentraleisenbahn 
belebend  auf  die  Manganerzauafuhr  wirken,  und  daß  die 
Ausfuhr  im  Jahre  1908  gegenüber  1907  um  etwa  50% 
zunehmen  wird.  (Bericht  des  Handelssachverständigen 
bei  dem  Kaiserl.  Generalkonsulate  in  Rio  de  Janeiro.) 

Stahlwerke  Rieh.  Laudenberg,  Aktiengesell' 
schaft  in  Remscheid.  —  Von  dieser  Oesellschaft 


•  Vergl.  „Stahl  nnd  Eisen-  1907  Nr.  33  8.  1211. 


haben,  wie  die  .Köln.  Ztg. u  mitteilt,  die  Deutsch' 
Oesterreichischen  ManncHmannröhren- 
Werke  in  Düsseldorf  eine  Lizenz  für  Deutschland 
und  Italien  zur  Herstellung  von  Elektrostahl  für  Rohre 
und  Formguß  erworben  und  die  Scharrerschen 
Werke  für  Eisenindustrie  in  Stuttgart  eine 
ausschließliche  Lizenz  für  das  Königreich  Württem- 
berg, hauptsächlich  zur  Erzeugung  von  Stahlformguß 
nach  dem  System  Heroult-Lindenberg.  * 

Gesellschaft  fflr  Elektrostahlanlagen  mit  be- 
schränkter Haftung,  Berlin-Nonuendamm.**  —  Die 

Oesellschaft  hat  vor  kurzem  eine  Interessengemein- 
schaft mit  der  Qröndal-K jollin  Co.  in  London 
abgeschlossen.  Diese  hat  durch  das  Abkommen  von 
der  Gesellschaft  für  Elektrostahlanlagon  die  Verwertung 
der  elektrischen  Induktionsöfen,  System  Röchling-Ro- 
denhauser.  in  England  samt  Kolonien  und  den  Ver- 
einigten Staaten  übernommen. 

Societe  JMtallurgique  de  Saubre*  et- Moselle 
—  Soclete  Anonyme  de»  Uslues  du  Phenix.  Die 
am  21.  d.  M.  tagende  außerordentliche  Hauptversamm- 
lung der  Aktiengesellschaft  Sambre-et-Moselle  beschloß 
die  Verschmelzung  mit  dem  Blechwalzwerke  Phenix 
in  Chatelineau  und  die  gleichzeitige  Erhöhung  des 
Kapitals  um  I  '/*  Mill.  auf  23"»  Mill.  Franken.*** 

•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen«  19«  7  Nr.  42  S.  1523. 
**  Vergl.  .Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  40  S.  1443. 
*•*  Vergl.  ,SUhl  und  Eisen-  1907  Nr.  44  8  1G03. 
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Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 
Für  die  Vereinsbibliothek  sind  eingegangen: 

([>ir  Klo'rodiT  "Inj  durch  *  bc«Hr.h»«M 

Tal  bot,  Arthur  N.:  Teata  of  Re.inforced  Concreto 
Btamg.    J'.W.    [Univereity*  of  Jllinois.J 

Die  Reden  des  Freiherrn  Carl  Ferdinand  von  Stumm- 
Halberg.  Historisch-kritische  Gesamtausgabe,  besorgt 
von  Dr.  Alexander  Tille.  Erster  und  zweiter 
Band.    [Freifrau  von  Stumm-Halberg*.] 

Aenderungen  in  der  Mitgliederliste. 

Blum.  Arthur  Sorbert,  Oberingenieur.  8t.  Petersburg, 
Karawannaja-Gassc  28. 

Kgoro/f-Rubejt,  Paul,  Ingenieur,  Dircctor,  St.  Peters- 
burg, Stat.  Tosno,  Rußland,  Nikolai-Eisenbahn. 

Fetaler,  Rudolf,  Ingenieur,  Witkowitz-Eisenwerk. 

Goecke,  Kurt,  stellv.  Vorstandsmitglied  der  Rheinischen 
Stahlwerke,  Duisburg-Meidericb,  SUhlstr.  50. 

Heskamp,  Paul,  Betriebsingenieur  und  Prokurist  der 
Mathildenbütte.  Bad  Harzburg. 

llüher,  J.  //.,  Hütteningenieur  d/jr  Berndorfer  Me- 
tallwarenfabrik Arthur  Krupp,  Berndorf,  Nieder- 
Oesterreieh. 

Lichtenberger,  Otto,  Dipl.-Ing.,  Kuhrort,  Ludwigstr.  35. 

Neue  Mitglieder. 

ron  Beenhausen,  Dr.  Freiherr,  Kssen  a.  d.  Ruhr. 
Dopfer,  Franz,   Fabrikant,  Teilh.  der  Scharrerschen 
Werke,  Feuerbach-Stuttgart,  G\ mnasiumstr.  B. 


Hofmann,  Frans  Jos.,   Dipl.-Ing.,  Betriebsassistent, 

Essen  a.  d.  Ruhr,  Wernerstr.  40. 
Hoppe,  Maj-,  Betriebsingenieur  der  Walzwerke  und 

Drahtziehereien  der  Berndorfer  Metallwaren-Fabrik 

Arthur  Krupp,  ßerndorf,  Niedcr-Oesterr. 
Kühn,    Ferdinand,    Dipl.-Ing.,   Betriebaassistent  den 

Martinwerks  der  Friedrichhütte,  Wehbach  b.  Kirchen, 

Rbeinl. 

Kumpmann,  Wilhelm,  Ingenieur  der  Märkischen  Ma- 
schinenbauanstalt Ludwig  Stuckenholz,  Akt.-Ges.  in 
Wetter  a.  d.  Ruhr,  Hagen  i.  W\,  Wcbringhauser- 
straiic  2. 

Kurzmann,  Hugo,  Ingenieur,  Betriebsleiter  des  Martin- 
stahlwerks der  Firma  F.  W.  Killing  G.  m.  b.  IL, 
Hägen-Delstern  i.  W.,  Eilporstr.  III. 

Leifie,  Johanne»,  Ingenieur,  Reg.-Bauführer,  Kssen 
a.  d.  Ruhr,  Heinickcstr.  35. 

Mandtrla,  Carl,  Ingenieur,  Oberingenieur  der  8a- 
langens-Bergwerks-Aktieselskab,  Langnesset  bei  Sü- 
veion,  TromsÖ  Amt,  Norwegen. 

Orerhoff,  Julius,  Ingenieur,  Direktor  der  Oesterr. 
Berg-  und  Hüttenwerks-ties.,  Wien  I,  Teinfaltstr.  Sa. 

Schneider,  Uscar,  Dipl.-Ing.,  Chemiker  der  Friedrich- 
Wilbelms-Hütte,  Mülheim  a.  d.  Ruhr,  Adolfstr.  34. 

Schubert,  Bruno,  Ingenieur,  Königshlltte  O.-S.,  »iirnd- 
straßo  21. 

Verstorben. 

Ronirer,  J.,  Ingenieur,  Duisburg-Kuhrort. 
Braudel,   Wtlh.,  Ingenieur,  Sosnowice,  Russ.-Polen. 


Eisenhütte  Südwest, 

Zweigverein  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Die  nächste  H  A  LI  P  T  -  V  E  R  S  A  M  M  L  U  N  G  findet  statt  am  Sonntag  den 
9.  Februar  10OH,  vormittags  II1  •  Uhr,  im  Zivil- Kasino  zu  Saarbrücken. 
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5.  Februar  1908. 


28.  Jahrgang. 


Die  Eisenschwelle.* 

Von  Geh.  Kommerzienrat  Dr.-Ing.  h.  c.  A.  Haarmann  in  Osnabrück. 

Meine  Herren!  Es  war  im  Januar  des  Jahres 
1892,  also  vor  fast  16  Jahren,  als  ich 
an  dieser  Stelle  nach  Herausgabe  meiner  Ge- 
schichte des  Eisenbahngeleises**  das  Thema  „über 
die  Verwendung  von  Eisen  und  Holz  im  Eisen- 
bahnoberbau *  erörterte.***  Ich  wies  darauf  hin, 
welche  gewaltige  Entwicklung  das  Eisenbahn- 
wesen bereits  genommen  habe  und  unaufhaltsam 
weiter  nehmen  müsse,  und  daß  dabei  die  Frage 
der  Ausrüstung  des  Schienenweges  mit  möglichst 
leistungsfäh'gem  Oberbau  von  der  allergrößten 
technischen  und  wirtschaftlichen  Bedeutung  sei. 
Heute  soll  uns  die  Oberbaufrage  als  solche  weniger 
beschäftigen.  Meine  Aufgabe  soll  sich  vielmehr 
darauf  beschränken,  ein  einziges  Glied  im  Eisenbahn- 
Oberbau,  nämlich  die  Schwelle,  einer  näheren 
Betrachtung  zu  unterziehen,  da  der  Zeitpunkt 
gekommen  erscheint,  auch  für  die  Schienenunter- 
lage nachgerade  dorn  Eisen  die  ihm  zukommende 
Geltung  zu  verschaffen. 

Diese  für  unsere  Industrie  wie  für  die  Eisen- 
bahnen gleich  bedeutsame  Angelegenheit  zu 
klären,  hat  unserem  Vereine  von  jeher  am  Herzen 
gelegen.  Ich  brauche  in  dieser  Beziehung  nur 
an  die  lichtvollen  Ausführungen  der  HH.  Bueckf, 
Braunsft  und  Beukenberg§  zu  erinnern. 
In  gleicher  Richtung  sind  die  deutschen  Eisen- 
bahnverwaltungen, der  Verein  für  Eisenbahn- 
kunde, sowie  in  jüngerer  Zeit  auch  der  Stahl- 
werks-Verband für  die  umfangreichere  Ver- 
wendung der  Eisenschwelle  redlich  bemüht  ge- 
wesen. Freilich  sind  dafür  nicht  immer  die 
richtigsten  Wege  beschritten  worden.  Auch  in 
unseren  Reihen  wurde  viel  zu  sehr  der  nach 
meiner  Meinung  unhaltbare  Standpunkt  vertreten, 

*  Vortrag,  gehalten  vor  der  Hauptversammlung 
des  Vereins  deutscher  Eisenhattenleute  am  8.  Dezember 
1907  zu  Düsseldorf. 

**  A.  Haar  mann:  „Das  Eisenbahngleise".  Ge- 
schichtlicher Teil.   Leipzig  1891  bei  Wilb.  Engolmann. 

••*  „ Stahl  und  Eisen"  1892  Nr.  4  S.  173. 

f  .Stahl  und  Eisen"  1886  Nr.  1  S.  24. 

tt  ,8tahl  and  Eisen"  1889  Nr.  4  8.  255. 

§  „Stahl  und  Eisen"  1904  Nr.  23  S.  1345. 

VLss 


daß  die  Tätigkeit  des  Hüttenmannes  mit  der 
Herstellung  guter  Schienen  und  Schwellen  nach 
den  Vorschriften  der  Eisenbahnverwaltungen  sich 
erschöpfe,  während  dia  Konstruktion  lediglich 
Sache  des  Eisenbahntechnikers  sei.  Ich  bin  der 
letzte,  die  Berufenheit  der  Eisenbahntechniker 
zur  Bearbeitung  der  so  schwierigen  Konstruk- 
tionsaufgaben, an  denen  das  Eisenbahnwesen  so 
reich  ist,  leugnen  oder  auch  nur  einschränken  zu 
wollen.  Im  Gegenteil,  ich  habe  schon  früher 
nachdrücklich  sowohl  hier  als  im  Verein  für 
Eisenbahnkunde  und  an  anderen  Stellen  die  Not- 
wendigkeit des  innigen,  zielbewußten  Zusammen- 
wirkens der  Eisenbahner  und  der  Huttenleute 
auf  diesem  Gebiete  hervorgehoben.  Ich  bin  so- 
gar überzeugt,  daß  die  bis  jetzt  bei  uns  in 
Deutschland  und  besonders  in  Preußen  durch- 
gedrungene Anerkennung  der  Leistungsfähigkeit 
des  Eisenquerschwellen-Oberbaues  in  erster  Linie 
dem  Handinhandarbeiten  der  Eisenbahntechnik 
mit  der  Hüttentechnik  zu  verdanken  ist. 

M.  H.!  Für  diejenigen  von  Ihnen,  welchen 
es  bei  den  tatsächlich  vorgekommenen  Mißgriffen 
in  Konstruktion  und  Ausführung  violleicht  zu 
weltgehend  erscheint,  von  einer  jetzt  schon  vor- 
handenen Anerkennung  der  Leistungsfähigkeit 
der  Eisenschwellen  zu  sprechen,  muß  ich  einige 
statistische  Zahlen  meinen  weiteren  Ausführungen 
voranschicken.  Hatte  ich  im  Jahre  1892  mit 
den  Zahlen  für  1890  abschließen  müssen,  so 
kann  ich  heute  Nachweise  bis  zum  Jahre  1905 
geben.  Da  aber  die  im  Rcichseisenbahnamt 
herausgegebene  offizielle  Statistik  seit  1898  auf 
veränderten  Grundlagen  aufgebaut  ist,  so  habe 
ich  die  betreffenden  Zahlen  nur  für  die  letzten 
8  Jahre  zusammengestellt.  Tabelle  1  gibt  die 
Verhältnisse  der  auf  den  vollspurigen  deutschen 
Eisenbahnen  liegenden  Geleise  mit  Querschwellen 
wieder.  Die  in  den  beiden  Rubriken  mit  den 
Prozentzahlen  je  an  erster  Stelle  aufgeführten 
Ziffern  stellen  das  Verhältnis  der  Elsenquer- 
schwellen  zu  allen  Querschwellen,  die  je  an 
zweiter  Stelle  stehenden  Ziffern  dasjenige  zu  den 
Holzquer8chwellenmengen  dar. 

1 
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Tabelle  1. 

Uebersicht  der  auf  den  vollspurigen  Eisenbahnen  Deutschlands  mit  Holzschwollen  und  mit  Eiaenschwellen 
ausgerüsteten  Geleise,  sowie  8tttckzahl  der  Schwellen  und  Verhältnis  der  Eiaenschwellen  zu  den  Holzschwellen. 


I» 

RfchDnngs- 
Jahr 

llolMcbwelleo 

CUcnquonehwellrn 

der  EI«*o- 

SUlckiahl  drr 

% 

der  Elirn- 

km 

"» 

quer- 

Holx*chv«Uen  Kl»»nqu«nehwellcn 

<|uer- 
»cbweU.-o 

1898 

46  020,71 

16  111,08 

25,9 
35,0 

56  250  330 

19  904  493 

26,1 
35,4 

1899 

47  089,44 

16  667,64 

26,0 
85,4 

57  748  211 

20  616  468 

26,3 
35,7 

1900 

48  171,82 

17  208,77 

26,3 
85,7 

59  326  504 

21  490  912 

26,6 
36,2 

1901 

49  565,55 

17  630,16 

85,6 

61  459  928 

22  272  430 

9ß  ß 
36,2 

1902 

50  699,15 

18  112,45 

26,3 
35,7 

63  434  161 

23  066  490 

26,7 
96,4 

1903 

51  796,54 

18  558,17 

26,4 
35,8 

65  224  411 

23  908  406 

26.8 
37,7 

1904 

52  376,92 

19  414,63 

27,0 
37,7 

66  351  513 

25  226  882 

27,5 
38,0 

1906 

53  030,66 

20  114,07 

27,7 
38.0 

67  885  129 

26  575  507 

28,1 
39,1 

Tabelle  2. 

Ueborsicht  der   auf   den   vollspurigen  Eisenbahnen 
Deutschland«  beim  Umbau  und  einzelnen  Auswechs- 
lungen behufs  Unterhaltung  und  Erneuerung  dos  Ober- 
baues verwendeten  Schwellen  und  deren  Preise. 


Im 
Rech- 
nungs- 
jahr 

Hölxcroe 
Qu«r»rbw*llen 

Stock 

EUi-rnr 
Quer»rbwc|lrn 

Stück 

Kür  100  Stück 
llol«- 
•chwrlU-n 

.9 

Für  I  t 

F.Urn>|nrr-  ■ 
»cb»*llen  | 

M 

1898 

4  218  007 

1  443  230 

416 

110 

1899 

4  199  690 

1  498  707 

448 

107 

1900 

4  355  415 

1  743  298 

450 

112 

1901 

4  305  014 

1  654  246 

461 

114 

1902 

4  342  440 

t  929  561 

436 

109 

1903 

4  280  468 

1  727  «90 

440 

109 

1904 

4  013  003 

1  954  447 

444 

108 

1906 

4  126  828 

2  098  611 

442 

112 

Tabelle  8. 

Uebersicht  der  auf  den  preußischen  nnd  preußisch- 
hessischen  Staatseisonbahnen  vorhandenen  Holzachwel- 
len und  Eisenschwellen  im  ganzen  und  f.  d.  Kilometer. 


Im 
Kcch- 
nonK»- 
Jalir 

I 

UoLqu^Ucn 

Im  (ran/cn 
Stück 

f.d.  km 
Stück 

Im  ganten 
Stück 

r.d.km 
SUick 

1898 

35  991  584 

1206 

11  992  182 

1192 

1899 

36  829  657 

1211 

12  576  920 

1  202 

1900 

37  799  131 

1217 

13  201  525 

1214 

1901 

38  880  771 

1221 

13  689  567 

1231 

1902 

40  099  309 

1233 

14  557  280 

1245 

1903 

41  856  235 

1238 

15  499  252 

1262 

1904 

42  321  031 

1245 

16  557  418 

1276 

1905 

43  338  050 

1262 

17  730  362 

1304 

Wahrend  im  Jahre  1892  das  Verhältnis  der 
Gelds»*  mit  Eisenr|iierschwcllen  zu  denjenigen 
mit  Holzquerschwelleu  30,2  ü/o  betrafen  hatte,* 

*  Vergl.  „Stahl  un«i  Kisen"  1892  Nr.  4  S.  173. 


war  es  bis  zum  Jahre  1898  auf  35  °/o  und  bis 
1905  auf  38°/o  angewachsen.  Die  beim  Um- 
bau und  bei  Auswechslungen  in  den  einzelnen 
Jahren  verlegten  Schwellen  und  deren  Preise 
sind  in  der  zweiten  Tabelle  verzeichnet. 

Für  die  preußischen  Staatsbahnen  stellten 
sich  die  Zahlen  der  im  ganzen  und  für  das  Kilo- 
meter vorhandenen  Schwellen  gemäß  den  An- 
gaben der  Tabelle  3. 

Von  besonderem  Interesse  sind  für  uns  die 
Zahlen  der  letzten  Rubrik,  welche  erkennen 
lassen,  daß  man  durch  Näherlegen  der  Schwelleu, 
somit  durch  Vergrößerung  der  Gesamtdnickfläche, 
die  Standfestigkeit  des  Geleises  mit  den  gewach- 
senen Verkehrsansprüchen  mehr  und  mehr  in 
Einklang  gebracht  hat.  Daß  diese  Durchschnitts- 
zahlen für  den  Holzschwellen-Oberbau  nicht  eine 
gleich  rasche  Steigerung  zeigen,  wie  für  den 
Eisensch wellen-Oberbau,  hängt  damit  zusammen, 
daß  die  Stückzahl  aller  Eisenschwellen  neuer- 
dings eine  viel  raschere  Zunahme  erfahren  hat. 
als  die  der  Holzschwellen.  Es  liegen  eben  ver- 
hältnismäßig mehr  Eisenschwellen  in  jüngeren 
stark  beanspruchten  Schnellzugstrecken,  die  so- 
wieso eine  dichtere  Schwellenlage  erfordern,  und 
verhältnismäßig  mehr  Holzschwelleu  noch  in 
alteren  weniger  starkem  Verkehr  dienenden  Haupt- 
bahnstrecken. Im  übrigen  erhalten  Holzschwellen- 
geleise und  Eisensebwellengeleise,  sofern  sie  für 
Ubereinstimmende  Betriebsansprüche  hergerichtet 
werden,  auch  übereinstimmende  Schwellenauord- 
nung;  so  weisen  z.H. sowohl  der  Oberbau  15a  11 K 
mit  Kiefernschwellen  als  auch  der  Oberbau  15aE 
mit  Eisenschwellcn  der  preußischen  .Staatsbahnen 
nach  den  Normalien  vom  Jahre  1905  für  gerade 
Strecken  1533  und  für  Kurvenstrecken  1600 
Stück  Schwellen  auf  einen  Kilometer  auf. 
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Die  nachgewiesene  Zunahme  der  Verwendung  von 
Eisenquerschwellen  entspringt  natürlich  keinerlei 
willkürlichen  Maßnahmen.  Wäre  nicht  die  Ent- 
wicklung der  Eisenquerschwclle  in  technischer 
Beziehung  so  bedeutend  fortgeschritten,  so  würde 
in  Deutschland  sicher  keine  Propaganda  aus- 
gereicht haben,  ihren  Wettbewerb  mit  der  Holz- 
schwelle so  wirksam  zu  gestalten. 

Nach  den  Berichten  über  einen  Vortrag,  den 
der  Generalsekretär  des  Vereins  zur  Förderung 
der  Verwendung  des  Holzschwellen-Oberbaues, 
Kegierungsbaumeister  Schwabach,  im  Anfang 
dieses  Jahres  über  Bettung  und  Unterschwellung 
gehalten  hat.  und  über  die  Diskussion,  die  sich 
an  diesen  Vortrag  anschloß,*  wird  man  sich  des 
Eindrucks  nicht  entschlagcn  können,  als  ob  die 
Vertreter  der  vermeintlichen  Vorzüglichkeit  der 
Holzschwelle  ihre  Sache  in  etwas 
sehr  einseitiger  Weise  verteidigen. 
Gewiß  darf  und  soll  man  berech- 
tigte Sonderinteressen  vertreten:  das 
muß  aber  stets  sachlich  geschehen, 
und  ganz  besonders  dann,  wenn  es 
sich  nicht  um  Geschmackssachen. oder 
Liebhabereien,  sondern  um  sehr  wich- 
tige Faktoren  des  Gemeinwohls  han- 
delt.   Die  Eisenbahnen  sind  Gemein- 
gut geworden.    An  ihrer  Ausgestal- 
tung nimmt  mit  Recht  das  gesamte 
Volk  lebhaften  Anteil.    Sie  müssen 
wirtschaftlich  sein,  sie  müssen  die 
denkbar  größte  Sicherheit  bieten,  und 
sie  haben,  auch  aus  hygienischen 
Gründen,  der  Forderung  erschütte- 
rungsfreier glatter  Fahrt  nach  Mög- 
lichkeit zu  entsprechen.    Ein  gleich 
großes  Interesse  wie  das  Publikum 
hat  daran  selbstverständlich  die  Eisen- 
bahnverwaltung  als  die  berufene  Hüterin  der 
Sicherheit  und  der  Wirtschaftlichkeit  des  Be- 
triebes. Erst  wenn  diesen  Hauptinteressen  genügt 
ist,  können  Sondcrintcressen,  wie  diejenigen  der 
Holzindustrie,  der  Forstwirtschaft  oder  der  Eisen- 
industrie in  Frage  kommen. 

Um  die  Entwicklung  der  Schwellenfrage  zu 
veranschaulichen,  mußte  es  nützlich  erscheinen, 
unter  Heranziehung  meines  Werkes  über  das 
Eisenbahngeleise  einige  der  markantesten  Stücke 

*  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  19  S.  672.  — 
Der  8cbwabachsche  Vortrag  iBt  abgedruckt  in  der 
»Wochenschrift  für  deutsche  Bahnmeister*  1907  Nr.  24 
8.  3B5.  —  Er  erscheint  auch  in  der  neuen  »Zeitschrift 
des  Vereins  zur  Förderung  der  Verwendung  des  llolz- 
schwellen-  Oberbaues"  1907  Nr.  1  8.  14.  Diese  Zeit- 
schrift enth&lt  auch  am  Schlüsse  der  ersten  Nummer 
einen  redaktionellen  Hinweis  auf  den  Haarmannschen 
Vortrag,  dem  —  obwohl  man  ihn  nur  aus  einem 
durchaus  sachlichen  Bericht  der  „Köln.  Ztg."  kannte  — 
Einseitigkeit  und  Ursächlichkeit  vorgeworfen  wird. 
Fs  warn  wohl  richtiger  gewesen,  die  Veröffentlichung 
dieses  Vortrags  abzuwarten,  um  sich  vom  Uegenteil 
zu  überzeugen.  Die  Sedttktion. 


aus  dein  Osnabrücker  Geleisemuseum  im  Bilde 
vorzuführen. 

Im  Anfang  war  der  Stein.  Die  ersten  Eisen- 
bahngeleise wurden  aus  gußeisernen  Winkel- 
schienen gebildet,  die  auf  Steinschwellen  befestigt 
waren.  Abbildung  1  gibt  ein  Stück  des  Geleises 
wieder,  das  vor  mehr  als  100  Jahren  bei  Merthyr 
Tydfil  in  Südwales  von  Trevithik  zur  Veran- 
staltung seines  denkwürdigen  Versuches  mit 
seiner  primitiven  Dampflokomotive  mit  flansch- 
losen Radern  benutzt  wurde.  Die  Steinschwellen 
sind  nach  Größe,  Form  und  Qualität  keines- 
wegs gleichmaßig,  aber  sie  boten  beim  Bau 
immerhin  Fixpunkte,  auf  denen  sich  die  nur 
ein  Yard  (=  0,914  m)  langen  gußeisernen 
Winkelschienen  verlegen  ließen.  Im  Betriebe 
konnten  sie  trotz  der  nach  unseren  heutigen  Be- 


Abbildung 1.    Merthyr  Tydfil  (1804). 
Gußeiserne  Schienen  auf  Steinschwellen. 

griffen  winzigen  Beanspruchungen  —  denn  jene 
Geleise  hat  man  ebensogut  als  die  Vorlaufer 
unserer  Feldbahnen  wie  als  die  unserer  Haupt- 
bahnen anzusehen  —  nicht  lange  festliegen.  Der 
Schienenstrang  war  ja  eine  kurzgliedrige  Kette, 
auf  der  jene  urwüchsigen,  schwer  beweglichen 
„iron  horses"  wie  stampfende  Pferde  dahinstol- 
zierten.  Von  Stoßverbindung,  Steifigkeit,  Druck- 
verteilung und  dergl.  war  keine  Rede.  Jede 
Schwelle  blieb  in  bezug  auf  Tragfähigkeit  auf 
sich  selbst  angewiesen. 

Ein  Vierteljahrhundcrt  spater:  George 
S  t  e  p  h  e  n  s  o  n ,  den  wir  mit  Recht  den  Vater 
der  Eisenbahn  nennen,  und  der  ja  auch  das 
Verdienst  hat,  durch  seine  berühmte  .Rocket" 
(Abbildung  2)  eine  neue  Aera  des  Bahnbetriebes 
eingeleitet  zu  haben,  brachte  beim  Bau  der  Eisen- 
bahn von  Stockton  nach  Darlington  (Abbild,  i  | 
bereits  einigermaßen  System  in  die  Sache.  Ihm 
ist  die  regelrechte  Formgebung  der  Steine  um! 
die  Einführung  der  ihm  von  dem  Walzwerker 
Berkinshaw   gebotenen   über   fünf  Schwellen 
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Abbildung  2.    George  Stephensoni  „Rocket*  (1829). 


reichenden  Schienen,  anfangs  mit  Fischbauchen 
gewalzt,  zu  danken.  Aber  obwohl  dabei  die 
Steinunterlagen  fest  in  den  Boden  gerammt  wur- 
den, hielten  auch  sie  unter  den  immer  wieder- 
kehrenden Rucken  der  Fahrzeuge  nicht  stand. 
Sie  mußten  nach  und  nach  versinken,  und  die 
Schwierigkeit  des  gleichmäßigen  Unterstopfens 
in  so  großer  Bettungstiefe  sprach  den  Stein- 
schwellen das  Todesurteil.  Nicht  sogleich!  denn 
die  den  Hartsteinen  nun  einmal  innewohnenden 
Eigenschaften   großer  Wetterbeständigkeit  und 


Druckfestigkeit  erhiel- 
ten ihnen  noch  jahr- 
zehntelang Anhflnger. 
Die  Linie  Nürnberg  — 
Fürth,  unsere  erste  deut- 
sche öffentliche  Bahn 
mit  Dampfbetrieb.  1 835 
eröffnet,  war  ebenfalls 
mit  Steinschwellen  ver- 
sehen (Abbildung  4). 
Und  in  Bayern  sind  in 
der  Folge  beträchtliche 
Strecken  mit  Stein- 
unterlagen ausgerüstet 
worden,  die  zum  Teil 
noch  bis  in  die  jüngste 
Zeit  im  Betriebe  waren, 
mit  Holzschwellen  an 
den  Stößen,  da  sich 
dort  die  Steine  wie  die 
Srhirnenenden  nicht  hal- 
ten  ließen  (  Abbild.  5). 
Die  Holzschwellen  mit 
ihrer  nicht  zu  verken- 
nenden Fähigkeit,  den 
zwei  Schienen  eines  Ge- 
leises den  notwendigen 
Zusammenhalt  besser 
zu  sichern  und  eine 
breitero  Stützung  zu 
bieten,  zeigten  sich  im 
allgemeinen  den  Steinschwellen  so  wesentlich 
überlegen,  daß  sie  sich  in  dem  rasch  wachsen- 
den Eisnnbahnbau  bald  die  Alleinherrschaft  er- 
oberten. 

So  wich  der  Stein  dem  Holz.  In  den  ersten 
Jahrzehnten  des  modernen  Eisenbahnwesens  waren 
die  Holzquerschwellen  nach  Form  und  Abmessung 
begreiflicherweise  sehr  verschieden.  Damals  hatte 
man  in  der  Auswahl  der  Hölzer  nach  Art  und  Alter 
noch  völlig  freie  Hand  und  zwar  bei  verhältnis- 
mäßig billigen  Bcsch&ft'ungspreisen.  Man  konnte 
wohl  bis  zu  sechs  Schwellen  aus  einem  Stammquer- 


Abbildung  3.    Stockton—  Darlington  (1825.1. 
Fiachbauchüchienen  auf  Steinachwellen. 


Abbildung  4.    Nürnberg— Fürth  (18851. 
1'ilzHcbienen  auf  Steinecbwellen. 
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schnitt  schneiden,  während  heute  die  einzeln  ge- 
schnittenen Holzquerschwellen  die  Regel  bilden.* 
Leider  sind  uns  aus  der  früheren  Periode  des 
Eisenbahnwesens  keine  Holzquerschwellen  erhalten 
geblieben,  an  denen  wir  auf  Grund  eigenen 
Augenscheins  nachprüfen  könnten,  welche  Schwa- 
chen und  Mängel  ihnen  innewohnten.  Wir  müssen 
uns  deshalb  damit  begnügen,  aus  jüngeren  Jahr- 


Abbildung  5.    Bayerische  Dahnen  (um  1850). 
Stuhlachienen  auf  Steinschwellen. 

gangen  erhaltene  und  im  Betriebe  gewesene 
Holzschwellen  zu  betrachten,  um  an  ihnen  zu 
erkennen,  welchen  Veränderungen  sie  durch  Ver- 
witterung und  mechanischen  Verschleiß  zu  unter- 
liegen pflegen.  Diese  beiden  Faktoren  wirken 
stets  zusammen,  und  es  galt  deshalb  seit  langem 
als  eine  überaus  wichtige  Aufgabe  des  Eisenbahn- 
Ingenieurs,  beiden  Einwirkungen  nach  Moglich- 


Abbildung  6.  Leipzig — Dresden  (1838). 
Breitfußschionon  auf  HolzquerHchwellen. 

keit  gleichzeitig  entgegenzuarbeiten.  Die  wieder- 
gegebenen Abbildungen  lassen  ersehen,  wie  ganz 
besonders  an  den  Schienenauflagestellen  Ein- 
drückungen und  Einschiffungen,  verbunden  mit 
durch  die  Nagel  oder  Schrauben  verursachten 
Splitterungen  und  Ausbröckelungen,  vorkommen. 
Noch  deutlicher  ergibt  sich  das  aus  den  im 
Osnabrücker  Geleisemuseum  befindlichen  Natural- 
stücken. 


Den  Ausgangspunkt  der  raschen  Einführung 
der  Holzschwellen  bildet  für  Deutschland  der 
Bau  der  Eisenbahn  von  Leipzig  nach  Dresden 
im  Jahre  1838  (Abbildung  6).  Hier  hat  das 
so  bestrickend  einfache  System  mit  unmittelbar 
auf  Holzquerschwellen  verlegten  Breitfußschienen 
zum  erstenmal  Anwendung  gefunden.  Diese  Bau- 
weise ist  in  Deutschland  und  in  vielen  anderen 
Landern  vorbildlich  geblieben.  Die  englischen 
Eisenbahnen  dagegen  haben  bekanntlich  nach 
dem  Vorgang  Robert  Stephensons,  der  im 
Jahre  1838  auf  der  Bahn  von  London  nach 
Birmingham  die  von  Locke  aus  der  Pilzschiene 
abgeleitete  Doppelkopfschiene  in  gußeisernen 
Stühlen  auf  Holzquerschwellen  verlegte,  bis 
heute  an  dem  Stuhlschienen-System  festgehalten.* 

Einige  Beispiele  mögen  die  Entwicklung  des 
Holzschwellen-Oberbaues  veranschaulichen.  Zu- 
nächst verweise  ich 
auf  ein  Geleisstück  mit 
Breitfußschienen,  wel- 
ches auf  der  Strecke 

Kopenhagen  —  Ro- 
skylde  von  1847  bis 
1858,  also  elf  Jahre 
lang,  im  Betrieb  ge- 
wesen ist  (Abbild.  7). 
Ks  hat  Fichtenholz- 
querschwellen mit  Ha- 
kennagel -  Befestigung 
und  Stumpfstoß  mit 
einer  der  ältesten  Ver- 
laschungen ,  nämlich 
nur  Außenlaschen. 
Fünfzehn  Jahre,  von  Abbildung  7. 

1870  bis  1885,  war         .  „   ,  ,,  10J_. 

*  t     x.  .  Kopenhagen  — Koskvlde  (184 1 1. 

auf  der  Linie  Köln 

Hamburg  das  in  den 

folgenden  Bildern  veranschaulichte  Geleisstück  in 
Verwendung.  Deutlich  erkennbar  ist  die  starke 
Abnutzung  der  imprägnierten  Kiefernschwellen, 
besonders  an  den  Stellen,  wo  keine  Unterlags- 
platten verwendet  waren  (Abbild.  8).  Immerhin 
bildeten  die  kleinen  Stoß-Unterlagsplatten  (Ab- 
bildung 9)  auch  nur  einen  geringfügigen  Schutz. 

Daß  sich  die  Unterlagsplatten  vom  sechsten 
Jahrzehnt  ab  rasch  einbürgerten,  begreift  man 
bei  der  Betrachtung  des  folgenden  Bildes  (Ab- 
bildung 10).  Es  zeigt  eine  von  1875  bis  1885 
verlegt  gewesene  imprägnierte  Kiefernschwclle 
derselben  Bahn  mit  unmittelbarer  Schienenauf- 
lage. An  der  Schwelle  ist  die  nach  wiederholter 
Dexelung  eingetretene  große  Querschnittsver- 
minderung  deutlich  erkennbar,  während  der  in 
Abbildung  1 1  dargestellten  Schwelle  von  gleicher 
Holzart  durch  die  Unterlagsplatte  eine  sicht- 
lich   längere    Lebensdauer    verliehen  wurde. 


*  A.  Haar  mann  a.  a.  0.  8.  112  und  118,  Ab- 
bildung 186  bis  194. 


•  A.  Haarmarin  a.  a.  0.  &  288  Abbild.  65fl 
und  8.  461  Abbildung  1086. 
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Bemerkenswert  sin.i  noch  die  Mittel,  das  Reißen 
der  Schwellen,  namentlich  der  Eichen-  und  Buchen- 
schwellen, von  den  Enden  her  durch  hölzerne 
Dübel  oder  eiserne  Schrauben  und  Klammern 
aufzuhalten  (Abbildungen  12  und  13). 


Abbildung  8. 

Köln— Hamburg 
(1870—1885). 
MitteUchwello  ohne 
Unterlagsplatte. 


Abbildung  9. 

Köln— Hamburg 
(1870^1885). 
Stoßschwelle  mit  Unter- 
lagaplatte. 


Holzschwellen  recht  unregelmäßiger  Form 
und  Größe,  aber  in  sehr  dichter  Lage,  weisen 
die  amerikanischen  Bahnen  auf  (Abbildung  14). 
Hakennägel    befestigen   die   Schienen   auf  den 

Schwellen ,  neuer- 
dings   mehr  und 
mehr    unter  Be- 
nutzung von  l'nter- 
lagsplatten.  Das 
Gelcisstück  von 
der  Pennsylvania- 
bahn ist  interessant 
durch  die  Wechsel- 
stoßanordnung 
(broken-jnint),  die 
sich  übrigens  auf 
1 885).  vielen  Strecken  des 
amerikanischen 
Ostens  findet.  Diese 
Geleisanordnung 

mit  14  Weißeichen-Schwellen  von  ziemlich  gleich- 
mäßiger  Form  unter  HO  Fuß  langen,  100  Iiis 
f.  d.  Yard  (  =  4U,<>  kg/m)  wiegenden  Schienen 
ist  wohl  die  stärkste  der  in  Amerika  vorkommen- 
den und  seit  etwa  12  Jahren  auf  besonders  be- 
lasteten Strecken  eingeführt. 


Abbildung  10. 

Köln— Hamburg  <  1 87.r> 
Kiefernschwelle  ohne  Unter- 
lagtiplnttc. 


Uebrigens  gibt  der  Wcchselstoß  zwar  dem 
Geleise  im  neuen  Zustande  zweifellos  einen 
festeren  Verband  und  mindert  die  Wucht  des 
Stoßens  in  etwa  herab.  Dafür  wird  aber 
die  Anzahl  der  Stoßbewegungen  verdoppelt  und 
bei  länger  befah- 
renen Geleisen  die 
Folge  hervorgeru- 
fen, daß  bei  größe- 
rer Geschwindig- 
keit der  Züge  außer 
den  senkrechten 
auch  noch  nicht 
unbedeutende  seit- 
liche Schwankun- 
gen der  Fahrzeuge 
eintreten.  Daß  hier- 
in ein  besonderer 
Vorteil  ru  erblik- 
ken  wäre,  erscheint 
zweifelhaft ,  na- 
mentlich ,  wenn 
demnächst  die  Stoß- 
konstruktion mit 
entsprechender  Un- 
terschwellung bei 
l'arallelstößen  so- 
weit vervollkomm- 
net sein  wird,  daß 

dann  von  Stößen  irgendwelcher  Bedeutung  über- 
haupt nicht  mehr  die  Kode  sein  kann. 

Die  Pennsylvaniabahn  ist  jedenfalls  eine  der 
am  besten  gebauten,  unterhaltenen  und  betriebenen 
Bahnen  Nordamerikas.     Die  Schwellen  halten 


Abbildung  11. 

Köln— Hamburg  (1884  —  1894». 
Kicfornschwelle  mit  Unter- 
lagaplatte. 


Abbildung  12. 

BueheMohweUen  mit 
Hol/rtplint,  KUen- 
klammor  und  Schrauben. 


Abbildung  18. 

Uucbenschwellen 
mit  Holxtplini 
und 

KUenklammer. 


hier  nach  den  mir  au  <  >rt  und  Stelle  gewordenen 
Mitteilungen  durchschnittlich  sieben  Jahre.  Ein 
Auswechseln  ist  fast  fortwährend  im  Gange, 
und  die  herausgenommenen  Schwellen  sind  trotz 
verhältnismäßig  kurzer  Betriebsdauer  in  einem 
solchen  Zustande,  daß  ihre  anderweitige  Ver- 
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wertung,  vor  allen  Dingen  ihr  Transport  auf 
größere  Entfernungen  sich  nicht  lohnen  würde. 
Hier  wie  bei  anderen  amerikanischen  Bahnen 
werden  die  ausgewechselten  Schwellen  entweder 
einfach  über  den  Bahndamm  hinunter- 
geworfen und  dem  Schicksal  des  Ver- 
moden»  überlassen,  oder  sie  werden 
in  Haufen  verbrannt.  Beiläufig  löBte 
es  bei  mir  sozusagen  romantische 
Empfindungen  aus,  als  ich  vor  einigen 
Wochen  bei  meiner  letzten  Fahrt 
auf  der  Pennsylvaniabahn,  Lager- 
feuern vergleichbar,  solche  Holzstöße 
bei  Huntington  in  Brand  stehen  sah. 
Es  ist  das  nämlich  die  historisch  denk- 
würdige Stelle,  wo  sich  der  , stehende 
Stein"  befindet,  bei  dem  die  Indianer 
jener  Gegend  jahrhundertelang  ihre 
Zusammenkünfte  abhielten.  Einige 
wichtige  Strecken  der  Pennsylvania- 
bahn,  z.  B.  diejenige  zwischen  Phila- 
delphia und  Altoona,  sind  mit  vier 
Geleisen  versehen,  von  denen  die 
zwei  inneren  dem  Güterverkehr,  die  beiden  äußeren 
dem  Personenverkehr  dienen,  und  es  macht  ge- 
waltigen Eindruck,  wenn  man,  bei  der  Fahrt 
auf  der  Plattform  des  letzten  Wagens  stehend, 

die  vielen  stolzen 

Güterzüge  mit 
ihren  50  t- Wagen 
in  rascher  Aufein- 
anderfolge so  flott 
daherfahren  sieht! 

Eine  Geleiskon- 
struktion der  Bel- 
gischen Staatsbahn 
aus  dem  .1  ahre  1 889 
zeigt  die  Anord- 
nung mit  Goliath- 
schienen  und  im- 
prägniertenEichen- 
holzschwellen  (Ab- 
bildung 15).  Am 
Stoß  ersetzen  die 
wagerechten  Flü- 
gel der  Winkel- 
laschen die  Unter- 
lagsulatten. 

Unsere  deut- 
schen Holzschwel- 
lengeleise  können 
sich  mit  diesen  schwersten  amerikanischen  und 
belgischen  in  bezug  auf  die  Menge  des  darin 
enthaltenen  Eisens  nicht  messen,  wenn  sie  sich 
auch,  wie  die  hier  veranschaulichte  bayerische 
Anordnung  vom  Jahre  1  900,  ganz  stattlich  aus- 
nehmen (Abbildung  16).  Die  verhältnismäßig 
schweren  Schienen  und  Unterlagsplatten  dieses 
Oberbaues  sind  jedenfalls  ein  besserer  Schutz 
für  die  Schwellen  als  die  Hartholzdühel,  die 


wegen  der  größeren  Löcher  die  Schwellen  schwä- 
chen und  bei  wiederholtem  Einziehen  der  Schwel- 
lenschrauben in  den  Windungen  unvermeidlich 
ausfasern  und  mit  der  Zeit  versagen  müssen. 


1 


Abbildung  15. 

Belgische  Staatsbahn  (1889). 
Schwere  Schienen  und  große 
Unterlagsplatten. 


Abbildung  14.    Pennsylvaniabahn  (1895). 
chte  Holzschwellenlage  und  schwere  Schienen. 

Der  preußische  Holzquerschwellcn- Oberbau 
nach  der  Konstruktion  1892  hat  auf  den  Mitten- 
schwellen kleine  und  auf  den  Stoßschwellen 
größere  Platten  (Abbildung  1 7).  Erstere  wer- 
den zurzeit  nur  noch  auf  Mittenschwellen  aus 
Eichenholz  benutzt.  Neuerdings  verwenden  die 
preußischen  Staatsbahnen  bekanntlich  auf  ihren 
Schnellzugstrecken  eine  stärkere  Schiene  Profil  1 5 
von  45  kg/m 
mit  durchweg 
größeren  Unter- 
lagsplatten bei 
24  Schwellen 
auf  15  m  mit 
einem  Eisenge- 
wicht von  128 
kg  m  (Abb.  18). 

Mit  dem  we- 
sentlich schwe- 
reren Stuhl- 
schienen  -  Ober- 
bau englischer 
Bahnen  nach  der 
Bauart  der  ffld- 
landhahn  hat 
die  Preußische 

Staatsbahn- 
verwaltung seit 

1H!C{  vergleichende  Versuche  gemacht  (Abbil- 
dung 19).  Die  Schwellen  sind  niedriger,  aber 
breiter  als  die  in  Deutschland  üblichen.  Das 
hier  dargestellte  Stück  war  9s/4  Jahre  zwi- 
schen Minden  und  Hückeburg  im  Betriebe  und 
hat  in  nicht  eben  günstiger  Bettung  gelegen, 
nämlich  in  Flußkies.  Diesem  Umstände  wird  es 
wohl  mit  zuzuschreiben  sein,  daß  sich  die  Stühle 
sehr  stark  eingefressen  haben  (Abbildung  20). 


Abbildung  16. 
Bayerische  Staatsbahn  (1900). 
Harthol/dilliel  in  Kiefernschwellen. 
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mehr,  als  dies  in  England  der  Fall  zu  Bein 
pflegt.  Dort  herrscht  allerdings  Kleinschlag 
auf  Schnellzugstrecken  vor,  gerade  wie  jetzt 


Hakenplatte  mit  langen 
Leisten  (1907)  auf  Kiefern- 
Bchwellen. 


größte  ungefähr  ein  Viertel  des  Gewichtes  der 
Stühle  und  nicht  viel  mehr  als  die  Hälfte  von 
deren  Auflage  haben,  diesem  Zwecke  im  Holz- 
querschwellen-Oberbau mit  Breitfußschienen  erat 
recht  nicht  gewachsen  sind.  Sie  mahlen  sich 
ausnahmslos  mit  der  Zeit  in  das  Holz  ein,  die 
Nägel  oder  Schrauben  werden  locker,  und  es 
muß  ein  Nacharbeiten  der  Schwellen  sowie  ein 
Neueinbringen  der  Nagel  oder  Schrauben  er- 
folgen, bis  die  Schwellen  völliger  Untauglichkeit 
anheimfallen.  Und  das  vollzieht  sich  mit  den 
an  die  Geleise  gestellten  wachsenden  Ansprüchen 
trotz  aller  Schutzmaßregeln  in  immer  schnellerem 
Tempo.  Die  Durchschnittslebensdauer  der  Holz- 
schwelle nimmt  nicht  zu,  sondern  ab,  während 
die  Preise  zwar  schwanken,  aber  keinesfalls 
billiger  werden.  Bei  dem  naturgemäß  steigen- 
den Bedarf  mußte  sich  das  Angebot  in  besseren 
Holzschwellen  vermindern.  Man  verwendet  zur- 
zeit hauptsächlich  kieferne  Schwellen.  Mit  ßuchen- 
schwellen  hat  man  trotz  der  wiederholten  Ver- 
suche bislang  keine  sehr  ermutigenden  Erfahrungen 
gemacht.  Die  überhaupt  nicht,  oder  nach  altem 
Verfahren  ungenügend  getränkten  Buchen- 
schwellen litten  an  dem  Uebelstande,  daß  sie 
äußerlich  gesund  aussahen,  während  sie  nach 
wenig  Jahren  innen  vollständig  verrottet  waren. 
Dies**  für  den  Betrieb  höchst  bedenkliche  Eigen- 
schaft hofft  man  durch  das  nunmehr  ausgiebigere 
Tränkungsverfahren  zu  beseitigen,  hat  aber  für 
die  Erreichung  dieses  Zieles  vorläufig  noch  keine 
greifbare  Gewähr  und  einstweilen  jedenfalls  die 
Kosten  der  Schwellen  selbst  wesentlich  verteuert. 
Das  Steigen  der  Schwellenpreise  macht  sich  natür- 
lich nicht  nur  bei  uns  bemerkbar.  Nach  den 
Notizen  von  meiner  jüngsten  Studienreise  sind 
in  Amerika  die  Holzschwellen,  welche  zur  Zeit 
der  Kolumbus  -  Ausstellung  (1893)  im  Durch- 
schnitt 45  bis  50  Cents  (etwa  1,90  bis  2,10  Jt) 
das  Stück  kosteten,  seitdem,  also  in  14  Jahren. 


Abbildung  17.    Preußische  Staatebahn  (1892). 
Mittelscbwelle  und  Stoßsebwelle. 

auch    bei    uns,    gleichgültig,    welche  Unter- 
schwellung gewählt   wird.     Der  jetzt  abge- 
schlossene Versuch  hat  für  deutsche  Verhält- 
nisse die  größere 
Wirtschaftlichkeit 

des  englischen 
Stuhlschlenenober- 
baues  nicht  dar- 
getan. Die  neueren 
englischen  Anord- 
nungen sind  noch 
massiger.  So  hat 
die  Midiandbahn 

,D  seit    1896  einen 

Abbildung  18.  Z71  , 

6  Oberbau    mit  47 

Preußische  Staatsbahn.       kg/ra.Schienen  und 
Schwerere  Schiene  (1905)  und  fa8t  2  5  kg  schweren 

Stühlen  auf  impräg- 
nierten Eichen- 
schwellen einge- 
führt, der  169 kg/ m 
Elsengewicht  hat  (Abbildung  21).   Diese  Anord- 
nung findet  sich  beispielsweise  in  dem  von  außer- 
ordentlich raschfahrenden  und  schweren  Zügen 
belasteten  Geleise  von  Derby  nach 
London.    Das  Geleise  befährt  sich, 
wie  ich  noch  unlängst  selbst  fest- 
stellen konnte,   ziemlich  erschütte- 
rungsfrei, was  sicherlich  zum  guten 
Teile   auf  das   hohe  Eisengewicht 
und  auf  die  gute  Druckübertragung 
zurückzuführen   ist.     Da  aber  die 
Schienenstöße   sich    selbst   in  den 
großen  Schnellzug-D- Wagen  deutlich 
bemerkbar  machen,  so  bin  ich  über- 
zeugt, daß  auch  die  Ausrüstung  des 
Stumpfstoßes  mit  Fiachlaschen  ohne 

die  schweren  Stühle  nicht  ausreichen  Abbildung  19.    Minden-BQckeburg  (1893-  1903t. 

würde.     Wenn    diese    Stühle    trotz  Bauart  der  Midiandbahn.  Schwöre  giill<-i»<>rnr  Stühle  auf  Kit-fernschwellen. 

ihres  großen  Gewichtes   und  ihrer 


großen  Druckflflche  von  rund  700  qcm  keinen 
vollständig  ausreichenden  Schutz  für  die  Holz- 
schwellen bieten,  so  kann  man  sich  nicht  wun- 
dern, daß  Unterlagsplatten,  deren  schwerst»-  und 


auf  95  Cents  ird.  3,86  also  um  100  •/o 
gestiegen,  und  man  ist  bei  der  zunehmenden  Ver- 
minderung des  Bestandes  an  Starkhölzern  darauf 
gefaßt,  daß  die  Verteiierum:  fortschreiten  wird. 
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Ich  erinnere  nur  daran,  daß  erst  vor  wenigen 
Tagen  der  Präsident  Roosevelt  in  seiner  Bot- 
schaft an  den  Kongreß  der  Vereinigten  Staaten 
auf  den  Ernst  der  Entwaldungsfrage  für  Nord- 
amerika besonders  hingewiesen  hat. 


Abbildung  20. 
Minden— Bückeburg  (1893—1903). 
Abnutzung  der  Schwelle  im  Stuhlauflager. 

Bei  englischen  Bahnen,  die  ihren  Schwellen- 
bedarf aus  Schweden  und  Norwegen  beziehen, 
ist  mir  der  jetzige  Preis  mit  V;1  bis  5  sh  be- 
ziffert worden. 

Je  schwieriger  es  nun  bei  uns  wurde,  im 
Inlande  den  Schwellenbedarf  zu  decken  und  dem 
Fahrgestange  angesichts  der  an- 
dauernd wachsenden  und  immer  hef- 
tiger angreifenden  Betriebslasten  auf 
den  Holzschwellen  festen  Halt  zu 
geben,  um  so  dringender  stellte  sich 
die  Notwendigkeit  ein,  auf  einen 
höherwertigen  Ersatz  des  Holzes  Be- 
dacht zu  nehmen.  Vorausschauende 
Volkswirte  haben  diese  Notwendig- 
keit schon  frühzeitig  erkannt  und 
darauf  hingewiesen,  daß  es  beson- 
ders im  Interesse  der  Landeskultur 
in  hohem  Haße  unwirtschaftlich  wäre, 
die  Schonung  der  Wälder  zu  vernach- 
lässigen. Dabei  drängt  sich  freilich 
dann  auch  sofort  die  Frage  auf, 
oh  es  angesichts  der  Fortschritte  in  der  Eisen- 
industrie noch  zu  rechtfertigen  ist,  große  Mengen 
von  Holzschwellen  aus  dem  Auslande  zu  be- 
ziehen. Der  Einwand,  daß,  gleichwie  die  Holz- 
industrie, auch  die  Eisen-  und  Stahlindustrie 
sich  nicht  auf  die  Verwendung  der  heimischen 
Bodenschätze  beschränke,  sondern  beispielsweise 
eine  große  Menge  ausländischer  Erze  verhütte, 
ist  für  ernsthafte  Wirtschaftspolitiker  von  keiner 
Erheblichkeit.     Hier  handelt  es  sich  zunächst 


um  ein  Rohmaterial,  das,  durch  deutsche  In- 
telligenz, deutsche  Arbeit  und  deutsches  Kapital 
zu  Gute  gemacht,  unserem  Nationalvermögen 
neue  Werte  zubringt.  Dann  aber  ist  wohl  zu 
bedenken,  daß  jener  Erzeinfuhr  auch  eine  Erz- 
ausfuhr  gegenübersteht.  Der  Ueberscbuß  der 
Einfuhr  beträgt  im  Durchschnitt  der  letzten  fünf 
Jahre  rund  10  0/o  der  in  Deutschland  verhütteten 
Gesamtmengen.  Dem  deutschen  Erzbergbau  er- 
wächst aber  durch  diese  Bezüge  aus  dem  Aus- 
lande nicht  nur  keine  Konkurrenz,  sondern  es  wird 
ihm  dadurch  sogar  eine  nicht  zu  unterschätzende 
Förderung  zuteil,  da  die  reichhaltigen  schwedi- 
schen und  spanischen  Erze,  mit  den  ärmeren 
deutschen  Erzen  gattiert.  deren  Verhüttung  ent- 
schieden begünstigen.  Endlich  paßt  jener  Ein- 
wand auch  schon  aus  dem  Grunde  nicht,  weil  es 
uns  im  Inlande  an  ausreichenden  Erzmengen  und 
Qualitäten  fehlt,  und  nicht  etwa,  wie  für  das  Holz 
das  Eisen,  für  die  fehlenden  Erze  ein  anderes  Er- 
satzmaterial heimischer  Herkunft  vorhanden  wäre. 
Uebrigens  ist  auch  die  Beschaffenheit  des  aus- 
ländischen Holzes  andauernd  in  der  Verschlechte- 
rung begriffen,  da  mit  dem  Verschwinden  der 
alten  Bäume  aus  den  Holzbeständen  deren  Kern- 
holz von  dem  Nachwuchs  nicht  mehr  erreicht 
wird.  Es  kommt  dazu,  daß  heute  ganz  all- 
gemein eine  viel  intensivere  Ausnutzung  der 
Wälder  für  die  verschiedensten  Zwecke  statt- 
findet, was  die  Beschaffung  guter  Schwellen 
immer  mehr  erschwert.  Wenn  nun  auch  dem 
Mangel  an  Festigkeit  des  Holzes  durch  Ver- 
wendung stärkerer  und  größerer  Unterlagsplatten 
und    durch   Einschrauben   von  Holzdübeln  aus 


Abbildung  21.    Midiandbahn  (1896). 
•Schwere  Schienen  und  schwere  Stühle  auf  Eichensehwollen. 


härterem  Material  mit  mehr  oder  weniger  Er- 
folg begegnet  wird,  so  erhöhen  sich  dadurch 
wiederum  die  Kosten  derart,  daß  jetzt  nur  noch 
die  Ueberlcgenheit  des  Systems  eine  Bevor- 
zugung dieser  Bauweise  rechtfertigen  könnte. 

Der  Wert  des  Systems,  das  ist  also  heute 
die  Frage!  Der  Oberbau  mit  eisernen  Schwellen 
ist  ja  auch  heute  keine  Neuheit  mehr  und  hat 
in  den  letzten  40  Jahren  eine  sehr  wechselvolle 
Entwicklung  durchgemacht.    Die  allerersten  An- 
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Abbildung  22.    Alexandria— Kairo  (1854 — 1887). 
Qreaves  gußeiserne  (Hockenschwellen. 


slltze  zur  Verwendung  des  Eisens  für  die  .Schienen- 
unterstützung liegen  freilich  noch  viel  weiter 
zurück.  Wir  wollen  davon  hier  jedoch  nur  der 
Vollständigkeit  wegen  Notiz  nehmen.  So  lange 
die  Eisenindustrie  noch  nicht  soweit  fortge- 
schritten war,  aus  dem  zäheren  Schweißeisen 
und  Flußeisen  geeignetere  Formen  durch  den 
Walzprozeß  herzustellen,  war  es  zunächst  das 
Gußeisen,  welches  besonders  in  tropischen  Ländern, 
wo  das  Holz  dem  Klima  und  den  Termiten  nicht 
standhält,  für  die  Untcrschwellung  der  Eisen- 
hahnen zu  einer  gewissen  Bedeutung  gelangte. 

Glockenschwellen  lagen  z.  B.  seit  1H54  lange 
Jahre  auf  der  Eisenbahn  von  Alexandria  nach 
Kairo  und  sind  erst  in  den  letzten  Jahrzehnten 
durcli  kreosotierte  Holzschwellen  und  durch 
Eisenquerschwellen  ersetzt  worden  (Abbild.  22). 
Das  dargestellte  Geleisstück  hat  20  Jahre  mit 
doppelkopfförmigen  eisernen  Stuhlschienen  in  der 
Strecke  gelegen.  Die  Dauerhaftigkeit  der 
Schwellen  als  solcher  ist  selbstverständlich  eine 
viel  größere.  Also  nicht  des  Eisens  wegen, 
sondern  wegen  der  durch  die  ungünstige  Kon- 
struktion verursachten  Unterhaltungsschwierig- 


keiten  ist  das  System  verlassen  wor- 
den. Man  findet  derartige  „pot- 
sleepers"  hier  und  da  heute  noch  in 
Aegypten  in  den  Händen  von  Fellahs, 
die  sie  zu  verschiedenen  Zwecken 
im  Haushalte  verwenden.  Flachere, 
im  Grundriß  viereckige  gußeiserne 
Schwellen  fanden  vielfach  in  Ost- 
indien Eingang,  und  zwar  unter 
Breitfußschienen  mit  Klemmbacken 
und  Keilbefestigung  (Abbildung  23). 

Für  uns  in  Mitteleuropa  und  be- 
sonders  in  Deutschland  kommt  für 
eisernen  Oberbau  überhaupt  nur  noch 
die  Querschwelle  in  Betracht.  Und 
da  ist  es  denn  besonders  bemerkens- 
wert, daß  gleich  die  ersten  ernsteren 
Versuche ,   welche  damit  vor  mehr 
als  40  Jahren  in  Holland  angestellt 
wurden,  zu  einem  recht  erstaunlichen 
Erfolge  hinsichtlich  der  Lebensdauer  der  Eisen- 
schwellen  geführt   haben  (Abbildung  24).  Es 
sind  dies  Schwellen  aus  M- Eisen  des  Systems 


Abbildung  23.    Raipntana  — Malwa  (1885  —  1892). 
Dcnham  -  Olpherts'scbe  gußeiserne  Plattenschwollon. 
(Schmalspur.) 

Cosyns,  welche  auf  der  Hauptbahnstrecke 
zwischen  De v enter  und  Z wolle  1865  ver- 
legt wurden  und  zum  Teil  heute  noch  im  Ge- 
leise liegen,  also  die  Schienen  mehr- 
fach überdauert  haben  (Abbild.  "25». 
Anfangs  mit  Holzsatteln  ausgerüstet, 
erhielten  sie  später  gußeiserne  Sättel, 
deren  zu  geringe  Auflage  aber  dem 
Verhalten  der  Schwellen  schädlich 
war.  Ks  kamen  Verlegungen  und 
Brüche  vor.*  Den  jetzt  noch  brauch- 
baren Schwellen  hat  man  neuerdings 
wieder  Holzsättel  gegeben,  jedoch 
von  größeren  Abmessungen,  um  die 
volie  Lebensdauer  der  Schwellen  aus- 
zunutzen.   Die  tiefe  Latre  im  Geleis- 


Abbildung  24.    Deventer— Z  wolle  (1865— 1907). 
Cosyns  -  Schwellen  mit  SattelstQcken. 


*  Haar  mann:  Das  Kisenbahngeleiso. 
Kritischer  Teil.  Leipzig  1902  bei  Wilhelm 
Engelmann.    Abbild.  245. 
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bett,  die  Festlage  der  Sättel  zwischen  den 
Flanschen  der  M-Eisen  und  die  gute  Abstützung 
sind  anerkennenswerte  Vorzüge  des  Systems,  dem 
allerdings  auch  in  der  zu  geringen  Steifigkeit 
der  Schwellen  und  in  ihrer  geringen  Auflage- 
breite (200  mm)  erhebliche  Nachteile  inne- 
wohnen. Eine  einzelne  Schwelle  von  2,55  m 
Lange  bedeckt  nur  5100  qcm  Bodenflache.* 

Nach  solchem  An- 
fange hatte  die  Ein- 
führung des  Eisen- 
querschwellen -  Ober- 
baues wohl  rascher 
vor  sich  gehen  kön- 
nen, als  es  in  Wirk- 
lichkeit der  Fall  war, 
wenn  nicht  falsche 
Erwägungen  die  Ent- 
wicklung aufgehalten 
hatten.  Der  eiserne 
Oberbau  sollte  nicht 
mehr  kosten  als  der 

Holzquerschwellen- 
Oberbau.  Zwar  billig, 
jedoch  viel  zu  dünn, 
zu  schwach,  zu  kurz, 
zu  leicht  und  darum  in  Wahrheit  zu  teuer,  das 
sind  die  Kennzeichen  der  Eisenquerschwellen,  die 
Ende  der  sechziger  Jahre  in  Deutschland  den 
Reigeu  eröffneten.  Dazu  gehören  die  Vautherin- 
Schwellen  mit  Unterlagsplatten  von  der  Strecke 
Wittenberge-Leipzig;    zuerst  mit  direkter 


c 
\ 
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Abbildung  25. 
Cosyns-Scbwelle.  Schienen- 
satteluug  auf  Holzstucken. 


gehalten,  natürlich  nicht  ohne  starken  Ver- 
schleiß, Aufbiegungen,  Ausbrüche  und  Auf- 
spleißungen  zu  erleiden  (Abbildung  27). 

Ich  denke  nicht  daran,  Ihnen  die  ganze  große 
Zahl  der  Einzelkonstruktionen  von  Schwellen- 
querschnitten und  Befestigungen  vorzuführen, 
die  zur  Verbesserung  des  eisernen  Oberbaues 
erdacht,  versuchsweise  ausgeführt  oder  umfang- 
reicher eingeführt  worden  sind.  Ich  werde 
vielmehr  nur  die  wichtigsten  aus  der  großen 
Reihe  der  fraglichen  Anordnungen  herausgreifen 
(Abbildungen  28  und  29).  Ein  Blick  auf  diese 
Auswahl  viel  benutzter  Schwelleuprolile  läßt 
deutlich  erkennon,  wie  Eisenbahner  und  Hütten- 
leute nur  allzulange  geglaubt  haben,  mit  einem 
Minimum  von  Eisenraasse  auskommen  zu  können, 
ein  Fehler,  der  ja  bis  heute  noch  nicht  über- 
wunden ist.  Wohl  hat  man  die  Form  mannig- 
fach verändert,  namentlich  die  Fußrander  bald 
dünner,  bald  dicker  gestaltet,  bald  wagerecht, 
bald  senkrecht  auslaufen  lassen,  aber  mit  dem 
Gewicht  von  anfangs  etwa  30  kg  das  Stück  ist 
man  erst  ganz  allmählich  hier  und  da  auf  rund 
75  kg  gekommen,  wozu  die  Verlängerung  der 
Schwelle  von  2,2  auf  2,7  m  mit  beigetragen  hat. 

Die  aus  der  Hilf  sehen  Langschwelle  ab- 
geleitete Eisenquerschwelle  und  ihre  Abarten 
wurden    teils    mit    Keilbefestigung,    teils  mit 
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Abbildung  26.  Wittenberge— Leipzig  (1870—1887). 
Vautherin  -  Schwellen  mit  Klemmplatten  -  Befestigung. 


Abbildung  27. 
Wittenberge— Leipzig  (1870  —  1887). 
Abnutzung  der  Schwellendecke. 


Auflage,  spttter,  nach  eingetretenem  Verschleiß, 
mit  aufgenieteten  l'nterlagsplatten  i  Abbild.  26). 
Das  reine  Blech !  Um!  doch  haben  diese  Schwell- 
chen mit  den  winzigen  Klenimplflttchen  von 
1870  bis  1887,  also  17  Jahre,  im  Betriebe  aus- 


•  Anläßlich  des  Vortraget«  waren  neben  vierzig- 
jährigen CoBjnB-Schwellen  auch  einige,  acht  Jahre  im 
Betriebe  gewesene  nnd  bereit«  stark  mitgenommene 
Holzschwellen  der  nämlichen  holländischen  Eiscn- 
bahnstrecke  ausgestellt. 


Klemmplatten  und  Schrauben  ausgerüstet.  Eiu 
solcher  Oberbau  war  in  der  Strecke  Hagen  — 
Haspe  der  früheren  Bergisch-Märkischen  Bahn 
von  1889  bis  1892  im  Betriebe  (Abbild.  30).  Die 
zu  kleinen  Berührungsflächen  zwischen  Befesti- 
gungsteilen und  Schwellenlochwamlungen  führten 
zu  sehr  starkem  Verschleiß.  Deshalb  hat  sich  die 
Keilbefestigung  nicht  eingebürgert.  Dagegen  ist 
die  inzwischen  vielfach  ausgebildete  Kleinraplatten- 
Befestigung  lange  vorherrschend  gewesen. 
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Als  Beispiel  für  eine  der  neuesten  Aus- 
führungen diene  der  Oberbau  der  Gotthard- 
bahn vom  Jahre  1896,  bei  dem  die  Schienen- 
neigung noch  durch  Biegen  der  Schwellen  her- 


Abbildung  28.    Aeltere  Querschwellenprofile. 


verschiedene  Strecken  mit  Carnegie -Schwellen 
drüben  besichtigt  und  meine  schon  in  einem 
Artikel  der  New  Yorker   „Railroad  Gazette"* 


Abbildung  29.    Neuere  Querschwellenprofile. 


gestellt  wird,  wahrend  verschiedene  Klemm- 
plattennummern  zur  Erzielung  der  Spurweite 
dienen  (Abbildung  31).  Wie  die  Schienen  und 
Klemmplatten  sich  in  fünfjährigem  Betriebe  in 

die  12  mm  starke 

Scbwellendecke 
einzuarbeiten  be- 
gonnen haben,  ist 
deutlich  zu  ersehen. 

Bei  den  in  den 
letzten  Jahren  in 
Nordamerika  mit 

Carnegie- 
Schwellen*  ange- 
stellten Versuchen 
hat  die  Klemni- 
plattenbefestigung 
mit  direkter  Schie- 
nenauflage eben- 
falls Anwendung 
gefunden  (Abbil- 
dung 32).  Man  hat 
aber  die  Klemm- 
platteu  nicht  zur 
Abbildung  30.  Entlastung  der 

Hagen— Haspe  (1889—1892).    Schrauben  gegen 
Keilbefestigung  und  Schwellen-  Seitenschub  in  die 
abnutzung.  Schwellenlöcher 
eingreifen  lassen. 
Da  die  amerikanischen  Schienen  nicht  in  Nei- 
gung,  sondern  senkrecht  stehen,   so  war  das 
Biegen   der   Schwellen   entbehrlich.     Ich  habe 


*  Die  Anordnung  entspricht  einem  schon  im 
Jahre  1867  ron  l'rof.  W  i  n  k  1  «<  r  gemachten,  aber 
bis  dahin  nicht  Terwirklichten  Vorschlage.  (,.Der 
Eisenbahn-Oberbau"  von  Dr.  E.  Winkler.  8.  Auflage. 
Prag  1875,  8.  181.) 


ausgesprochene  Vermutung  bestätigt  gefunden, 
daß  die  im  Februar  1907  bei  Mineral-Point 
in  einer  Kurve  vorgekommene  Entgleisung  mit 
Abscherung  der  äußeren  Schraubenreihe  nicht 
dem  Eisen  als  solchem  zuzuschreiben  ist.  sondern 
wesentlich  auf  den  angedeuteten  Mangel  zurück- 
zuführen sein  muß  (Abbildung  33).  Außerdem 
schien  es  mir,  daß  die  Geleise  mit  Carnegie- 
Schwellen  sich  zwar  gleichmäßig,  aber  auch 
etwas  hart  fahren.  Das  dürfte  mit  der  ge- 
ringen Auflagebreite  von  203  mm  und  mit  der 


Abbildung  3t.    (iotthardbahn  (1896). 
Klemmplatten  mit  Eingriff  in  die  Schwellenlöcher. 

dafür  zu  großen  Steifigkeit  der  Schwellen  zu- 
sammenhangen. An  sich  ist  die  Steifigkeit  aus 
statischen  Gründen  zweifellos  vorteilhaft,  da 
sich  daraus  ein  gut  verteilter,  im  vorliegenden 
Falle  alter  absolut  viel  zu  hoher  Bettnngsdruck 


*  »Railroad  Gazette",  27.  Sept.  1907.  N.  352. 
Vergl.  auch  .Stahl  und  Eisen«  1907  Nr.  31  S.  1139. 
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ergibt.  Die  Carnegie-Schwelle,  von  der  mir  die 
Carnegie  Steel  Company  in  entgegenkommender 
Weise  mehrere  dem  Betriebe  entnommene  Stücke 
tiberlassen  hat,*  wiegt  76  kg,  deckt  aber  nur 


Abbildung  32.    Carnegie  -  Schwellen  (1906).  Hochetegprofll. 


I 


a 


5258  qcm.  Man  ist  zurzeit  mit  einer  Ver- 
besserung der  Konstruktion  beschäftigt,  aber  es 
scheint  mir  ein  Fehler  zu  sein,  daß  man  sich  in 

Amerika  bei  der 

Einführung 
eiserner  Schwel- 
len so  wenig  die 

Erfahrungen 
zunutze  macht, 
welche  wir  in 
Deutschland  seit 
einemMenschen- 
alter  gesammelt 
haben. 

Bei  den  preu- 
ßischen Bah- 
nen   sind  vor- 
nehmlich vier 
Schwellenprofile 
als  Normale  zur 
Geltung  gekom- 
men (Abbildung 
34).   Das  erste 
derselben,  1881 
eingeführt,  ist 
die  meiner  ver- 
flossenen   Langschwelle    nachgebildete  Kasten- 
schwelle.    Ihre   Form  erwies   sich  jedoch  als 
nicht  vorteilhaft  für  die  Druckübertragung,  da 

•  Aach  Ton  dieHen  Schwellen  war  eine  in  Düssel- 
dorf  ausgestellt. 


Abbildung  33. 

Carnegie-Schwelle  (1906).  Klemm 
platten  ohne  SchwelleneingrilT. 


sich  besonders  die  zwei  wagerechten  Flügel  auf- 
setzten, der  Mittelraum  aber  sich  nicht  fest 
genug  stopfen  ließ.  Die  zwei  folgenden  Profile, 
Form  52  und  51,  sind  fast  gleichzeitig  Mitte 

der  achtziger  Jahre 
aufgekommen.  Das 
Profil  51  mit  2,7  m 
Lange  und  58.3  kg 
Gewicht  bei  Deckung 
von  6262  qcm  Bet- 
tungsflache blieb  bis 
heute  für  freie  Strek- 
ken  als  Normalprofil 
bevorzugt.  Außer  für 
Weichen,  für  welche 
das  vierte ,  breitere 
Profil,  Form  50,  von 
75,8  kg  Gewicht  und 
7560  qcm  Auflage- 
größe ausschließlich 
bestimmt  war,  hat  man 
in  den  letzten  Jahren 
diese  Form  für  Stoß- 
schwellen ,  hier  und 
da  sogar  für  Mittel- 
schwellen verwendet. 

Wesentlich  für  die 
Ausbreitung  des  eiser- 
nen Oberbaues  war  von 
jeher  die  Forderung  einer  zweckmäßigen  Schienen- 
befestigung. Dabei  kam  vor  allem  in  Betracht 
die  Vermeidung  des  Biegens  der  Schwelle  für  die 
Schienenneigung;  ferner  verlangte  man  einen 
wirksamen  Schutz  gegen  Verschleiß,  die  Ver- 
minderung der  Zahl  der 
Befestigungsmittel,  die 
Erhöhung  der  Ueber- 
sichtlichkeit  des  Geleis- 
gestanges  und  die 
Ermöglichung  leichter 
Spurregelung  in  Kur- 
ven. Diese  Erwägungen 
haben  bei  den  preußi- 
schen Staatsbahnen 
schon  seit  1882  dazu 
geführt,  meine  Haken- 
platten befestig  nng 
zur  Einführung  zu  brin- 
gen.* Die  Hakenplatte 
sichert  der  Schiene  ihre 
Neigung  und  verteilt 
den  Druck  besser  auf 
die  Schwelle.  Sie  macht 
durch  Eingreifen  in  die 
Schwelle  und  durch  Um- 
fassen des  Schienenfußes 
seite  weitere 


IdSl    2.4m.  4J.6ty 


im    lim.  SlOh?  J 


form  30 
Um 


\ 


Abbildung  34.  Preußische 
8chwellen  •  Normalprofile. 


an  der  Schicnenaußen- 
Befcstigungsmittel    unnötig  und 


•  Haarmann:  Das  Eieenbabngeleiite.  Geschieht- 
licher  Teil.  S.  601  bis  605,  Abbild.  1446  bis  I4Ö6. 
Kritischer  Teil.    3.  116  bis  118.    Abbild.  -»»2  bis  288. 
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gestattet  auf  verhältnismäßig  einfache  Weise  hei 
stets  gleicher  Schwellenlochung  die  Spurregelung 
in  den  Kurven. 

Freilich  war  die  erste  Hakenplatte  noch 
recht  unvollkommen,  vor  allen  Dingen  zu  klein 
(Abbildung  35  oben).  Aber  auch  die  damals  übliche 
Schwelle  hatte,  wie  bereits  erwähnt,  ihre  Fehler, 
namentlich  eine  zu  geringe  Deckenbreite.  Man 
rechnete  zu  viel  mit  dem  Geleis  im  neuen  Zu- 
stande und  zu  wenig  mit  dem  gewaltigen  An- 
wachsen der  Beanspruchungen,  die  man  nicht  vor- 
auszusehen wagte.  Für  die  oben  etwas  breiteren 
Schwellen,  Profile  51  und  52  (vergl.  Abbild.  34), 
konnte  die  Platte  zwar  entsprechend  länger 
gemacht  werden,  aber  auch  diese  Abmessungen 
genügten  nicht,  wie  der  Verschleiß  der  Schwellen 

und  Platten  selbst  dar- 
tut.  Durch  Vergröße- 
rung der  Plattenbreite 
und  Verlegung  des 
Klemmplattensitzes 
auf  die  Hakenplatte 
gelang  es  dann,  die 
Wirkung  der  Haken- 
plattenbefestigung 
wesentlich  zu  vervoll- 
kommnen. Immerhin 
konnten  sich  die  Schie- 
bungen der  Schiene 
noch  auf  die  Haken- 
platte übertragen,  80 
daß  der  Decken  ver- 
schleiß der  Schwelle 
und  Anbrüche  in  den 
Lochecken  nicht  aus- 
reichend verhindert 
Abbildung  35.  wurden.    Um  diesem 

Entwicklung  der  Hakenplatte.  penjcr  vorzubeugen, 

wurde  auf  der  Innen- 
seite ein  zweiter  Zapfeneingriff  vorgesehen,  und 
diete  sogenannten  Zapfenplatten  erhielten 
eine  schräge  Anschlagleiste  für  die  Klemm- 
platte, so  daß  die  Schiene  nun  fester  eingespannt 
werden  konnte.  Außerdem  wurde  bei  dieser 
Konstruktion  die  Spurregelung  mittels  einer  ein- 
zigen Klemmplattenform  statt  der  seitherigen 
vier  Nummern  bewirkt.  Aber  der  zweite  Zapfen 
erforderte  eine  von  der  normalen  abweichende 
Schwellenlochung.  Nicht  der  Fall  ist  dies  bei 
einer  anderen  Ausführungsform  der  durch  Zapfen- 
eingrift' quer  zum  Geleise  festgelegten  Zapfen- 
platten mit  nur  einem  äußeren  das  Schwcllen- 
loch  ausfüllenden  Zapfenansatz  ohne  Hakenunter- 
griff.  Diese  Zapfenplatten  veranschaulichen  nun 
das  Uebergangsstadium  von  der  alteren  Haken- 
platte zu  der  neueren  Hakenzapfenplatte, 
welche  die  Vorteile  beider  vereinigt,  ohne  weder 
eine  von  der  normalen  abweichende  Schwellen- 
lochung zu  erfordern,  noch  auch  den  die  Sicher- 
heit erhöhenden  Hakenuntergriff  vermissen  zu 


£/"  Hahenutffenpii'tr  1906 

U- 

L 

lassen.  Sie  übertrifft  beide  aber  durch  die  große 
Auflagefläche  und  insonderheit  durch  die  Ueber- 
deckung  des  seither  am  meisten  der  Bruchgefahr 
ausgesetzt  gewesenen  Schwellenloches  für  den 
Zapfen  und  bedeutet  daher  für  die  Schwellen 
eine  erhebliche  Verlängerung  ihrer  Lebensdauer. 

Das  Schaubild  (Abbildung  36)  zeigt  das 
jährliche  Anwachsen  der  Hakenplattenmengen. 
In  der  unteren  Schaulinie  sind  die  gelieferten 
Jahresmengen,  in  der  oberen  die  Gesamtmengen 
der  zur  Verlegung  gelangten  Hakenplatten  nach- 
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Abbildung  36. 

Jähret)-  und  Ocaamtmeiigen  der  für  Ei8eni|uerachwellen- 
Oberbau  zur  Verwendung  gelangten  Hakenplatten. 

gewiesen,  bis  zur  heutigen  Zahl  von  57  Mil- 
lionen Stück,  was  einer  Geleiselänge  von  unge- 
fähr 20  000  km  entspricht.  Was  die  Haken- 
zapfenplatten betrifft,  so  sind  sie,  nach  einer 
ersten  versuchsweisen  Verwendung  im  Frühjahr 
1908  auf  einer  Strecke  der  Württemberg  i- 
schen  Staats  bahn  (Abbildung  37).  zurzeit 
von  der  Oldenburgischcn  Staatsbahn  auf 
40  km  Geleise  zur  Verwendung  gelangt  (Ab- 
bildung 38 1. 

Sowohl  in  Württemberg  wie  in  Oldenburg 
hat  man  dabei  die  von  mir  vorgeschlagene,  zu- 
erst auf  der  Eisenbahn  Georgsmarienhütte  — 
Has bergen,  dann  seit  1900  auf  einer  kür- 
zeren Strecke  der  Linie  Köln — -Hamburg 
und  seit  1904  auch  auf  einigen  Strecken  der 
Königlichen  Eisenbahndirektiouen  Breslau  und 
Elberfeld  verlegte  Rippenschwelle  ge- 
wühlt. Die  Haupteigenschaft  der  Rippenschwelle 
besteht  darin,  daß  sie  zwischen  zwei  oben  an- 
gewalzten Rippen  die   sichere   Festlegung  der 
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Abbildung  37. 

Kippenquerschwelle  der  Württem 
bergischen  Staatebahn.    Form  II.  sehen 


Unterlagsplatten  gewahrleistet,  wahrend  sie  in 
ihrem  unteren  Teil  eine  breite,  nach  den  Fuß- 
randern  in  schlanken  Rundungen  verlaufende 
und  die  Stopfung  erleichternde  Druckfläche 
bietet.  Nach  der  württembergischen  Geleis- 
anordnung kommen  21  Schwellen  auf  15  m  und 
nach  der  oldenburgiscben  25  auf  18  m  Ge- 
leise. Die  spezifische  Tragflache  des  Geleises 
igt  bei  beiden  ziemlich  gleich  und  übertrifft  noch 
diejenige  der  amerikanischen  Bahnen  mit  ihrer 
bekannten  dichten  Holzschwellenlage. 

Die  Preußische  Staatsbabn  hat  in 
Würdigung  der  angeführten  Eigenschaften  der 
Rippenschwelle  mit  Hakenplattenbefestigung  sich 

entschlossen, 
^    diese  mit  einer 
Aenderung  des 
Schwellenprofils 
ihren  Normalien 
anzupassen!  Ab- 
bildung 39).  Die 
neue  preußische 
Normalschwelle 
mit  Rippen, 
Form  71, 
stimmt,  abge- 
von  den 
Rippen,  mit  der 
seitherigen  Nor- 

malschwelle, 
Form  51,  voll- 
standig  überein. 
Ihre  Breite  ist 
also    232  mm 
und   ihre  Bet- 
tungsdruck- 
flache 6264 qcm 
bei  62,4  kg  Ge- 
wicht. Zur  Un- 
terschwellung 
der  Stöße  soll 

die  sogenannte  Breitschwelle,  Form  66,  dienen, 
welche  nach  Anordnung  des  Preußischen  Ministe- 
riums der  öffentlichen  Arbeiten  mit  zwei  Paar 
Rippen  versehen  wird.  Diese  Schwelle  mit  zwei 
Paar  Rippen  hat  eine  Bettungsflache  von  1,3  qm 
und  wiegt  125,9  kg,  hat  also  schon  recht  nettes 
Fleisch  unter  den  Rippen.  Die  Hakenzapfen- 
platte ist  selbstverständlich  der  Schienenfuß- 
breite  von  110  mm  angepaßt  (Abbildung  40). 
Die  von  der  Georgsmarienhütten  -  Bahn  aufge- 
nommenen Bilder  veranschaulichen  die  Geleis- 
lage des  Rlppenschwcllen-Oberbaues  in  der  Aus- 
führung, welche  die  Staatsbahnverwaltung  — 
nach  den  vorgesehenen  Mengen  von  Schwellen 
und  Hakenzapfenplatten  zu  schliefen  —  für  zu- 
nächst 500  km  Geleise  gewählt  hat  (Abbild.  41 
und  42).  Es  verdient  vielleicht  hervorgehoben 
zu  werden,  daß  bei  diesem  Oberbau  eine  ge- 
waltsame aus  böswilliger  Absicht  unternommene 


Abbildung  38. 

Kippenquerschwelle  der  Olden- 
burgischen  Staatsbahn.    Form  III. 


Lockerung  des  Gestänges  sehr  viel  größeren 
Schwierigkeiten  begegnet,  als  beim  Holzquer- 
schwellen-Oberbau mit  Hakennagel-  und  Stuhl- 
bezw.  Keilbefestigung.    Wer  aber  ein  Rippen- 


Form  7) 


Form  66 


Abbildung  89.  Rippenschwellon-Profile. 

schwellengeleise  mit  Hakenzapfenplatten  im 
Betriebe  gesehen  hat,  der  ist  für  Holzschwellen 
verloren. 

Im  Jahre  1880  erstattete  der  leider  viel  zu 
früh  verstorbene  Geheime  Oberbaurat  Gr ütt e- 
fien    in   der  in   Düsseldorf  abgehaltenen 


r     i:  j 
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Abbildung  40. 
Hakenzapfenplatte  der  Preußischen  Staatsbahn  <  1907  k 

Versammlung  des  ,Iron  and  Steel  Institute" 
seinen  denkwürdigen  Bericht*  über  die  Erfolge, 
welche  mit  verschiedenen  Systemen  des  eisernen 
Oberbaues  damals  bei  den  preußischen  Bahnen 

•  „The  Journal  of  the  Iron  and  Steel  Institute" 
1880,  II.  8.  48«.  ,0a  the  resultH  obtained  with 
various  svstems  of  iron  permaiieut  way  in  l'ruasia". 


Digitized  by  Google 


192    Stahl  und  Eisen. 


Die  Etsenechtcelle. 


28.  Jahrg.  Nr.  6. 


erzielt  worden  waren.  Zu  jener  Zeit  hatte  man 
noch  nicht  einmal  voraussehen  können,  daß  die 
Eisenquerschwelle  den  Sieg  über  die  Lang- 
schwelle  davontragen  werde.  Schon  deshalb 
erscheint  es  widersinnig,  wenn  man,  wie  das  im 


Abbildung  41.    Oberbau  mit  Ripponscb  wellen 


Verein  zur  Förderung  der  Verwendung  des  Holz- 
schwellen-Oberbaues geschehen  ist,  die  Ausfüh- 
rungen Grütteflens  noch  heute  zugunsten  der 
Holz8chwelle  ins  Feld  führen  will  gegenüber  der 
yor  27  Jahren  erst  im  Anfangsstadium  ihrer 
Entwicklung  begriffenen  Eisenquerschwelle.  Wies 
doch  der  genannte  Fachmann 
in  seinem  derzeitigen  Vor- 
trage deutlich  genug  darauf 
hin,  daß  die  damaligen  Schwel- 
len, die  Vautherin8che  und  die 
Hilfsche,  zu  schwach,  zu  kurz 
und  zu  leicht  seien.  Anderseits 
sprach  er  aber  auch  klar  aus, 
daß  nach  den,  wenn  auch  erst 
fünfjährigen  Erfahrungen  der 
Preußischen  Staatsbahn  an 
der  weiteren  Bewahrung  der 
Eisenquerschwellen  auf  die 
Dauer  nicht  zu  zweifeln  sei. 
Diesen  Ausspruch  stützte  er 
ausdrücklich  auf  die  größere 
Dauer  der  Eisenschwelle,  die 
zuverlässigere  Befestigung 
der  Schienen,  die  größere 
Gleichmäßigkeit  in  der  Lage, 
die  gute  Spurhaltung,  die 
verringerte  Tendenz  zum 
Wandern  der  Schienen  und 
auf  die  ruhige  und  elastische 
Bewegung  der  Fahrzeuge.  Eine  Berufung  auf 
England  und  Amerika  ist  dabei  nicht  stich- 
haltig, schon  aus  dem  einfachen  Grunde,  weil 
die  Verhältnisse  dieser  Länder  so  ganz  andere 
sind.  In  England  verwendet  man  auf  groß- 
flächigen Holzschwellen  ungewöhnlich  hohe  Eisen- 
massen. Und  in  Amerika  spart  man,  wie  wir 
gesehen  haben,  nicht  an  Holzunterlagen.  Daß 


es  sich  aber  deshalb  auf  englischen  und  amerika- 
nischen Bahnen  im  allgemeinen  erheblich  besser 
führe,  muß  ich  auf  Grund  eigener  Beobachtung 
entschieden  bestreiten.  Selbst  auf  der  gut  ge- 
pflegten englischen  Midiandbahn  fühlt  man  so 
ziemlich  jeden  Schienenstoß, 
und  das  Stoßen  und  Schau- 
keln auf  den  Strecken  Lon- 
don  —  Liverpool  und 
Liverpool  —  Manchester 
läßt  trotz  sorgfältigster  Ge- 
leisunterhaltung und  täglich 
morgens  und  abends  wieder- 
holter Kontrolle  der  Keilbefe- 
stigung in  bezug  auf  Deut- 
lichkeit nichts  zu  wünschen 
übrig.  Eber  könnte  man 
die  Fahrt  auf  einzelnen  ame- 
rikanischen Bahnen  als 
Uberlegen  bezeichnen.  Das 
hängt  aber  nicht  nur  mit 
der  engen  Lage  der  Holz- 
schwellen und  dem  größeren  Gewicht  des 
Schienengestänges  zusammen.  Ein  sehr  wesent- 
licher Anteil  daran  gebührt  den  gut  gefeder- 
ten, weit  auseinandergezogenen,  vielfach  drei- 
achsigen und  äußerst  schmiegsamen  Dreh- 
gestellen.    Ich  hatte  an   dieser  Stelle  früher 


Abbildung  42.    Oberbau  mit  Rippenuchwellen. 


schon  Anlaß,  auf  den  Wert  der  Trucks  hinzu- 
weisen, und  darf  heute  bestätigen,  daß  das 
amerikanische  Eisenbahnwesen  noch  jetzt  in 
diesem  Punkte  den  Kekord  hält.  Das  schließt 
nicht  aus,  daß  meine  frühere  Begeisterung  für 
die  Pulinan-cars  insofern  etwas  ins  Wanken 
gekommen  ist,  als  es  sich  mit  den  Annehmlich- 
keiten dieser  Luxuswagen   doch  sehr  ungleich- 
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mäßig  verhält.  Zunächst  ist  es  nicht  eben  ge- 
mütlich zu  nennen,  daß  man  in  einem  solchen 
Gefährt  bei  schneller  Fahrt,  vermutlich  wegen 
des  großen  Gewichtes  und  der  dadurch  mit  her- 
vorgerufenen Vibrationen,  das  Gefühl  bekommt, 
als  befände  man  sich  auf  einem  etwas  unruhig 
stampfenden  Dampfer.  Der  Reisende,  welcher 
derartige  Erscheinungen  nicht  sachlich  beobachtet, 


Abbildung  43.    Aeltester  amerikanischer  Eisenbahnzug 


bildet  sein  Urteil  wohl  eher  auf  Grund  anderer 
Momente.  Für  ihn  haben  die  Möglichkeit,  in 
solchem  amerikanischen  Zuge  sich  freier  als  in 
unseren  D-Zügen  bewegen  zu  können,  die  ange- 
nehme Sitz-  und  Schlafgelegenheit  und  die  Aus- 
stattung gewisser  Züge  mit  Badeeinrichtung, 
Bibliothek,  Schreibzimmer  und  dergleichen  so  viel 
Bestechendes,  daß  er  über  sonstige  weniger  an- 
mutige Empfindungen  hinwegkommt.  Was  aber 
die  Geleise  als  solche  betrifft, 
so  könnte  man,  bildlich  ge- 
sprochen, vielleicht  sagen,  daß 
in  Amerika  einzelne  Haupt- 
bahnstrecken, so  diejenigen 
der  Pe  n  nsyl  v  ani  a  -  Bahn, 
gewissermaßen  Paradepferde 
sind  und  demgemäß  gepflegt  und 
aufgezäumt  werden,  während 
man  minderwichtige  Strecken, 
beispielsweise  die  der  näm- 
lichen Gesellschaft  gehörende 
von  Buffalo  nach  Harris- 
burg —  etwas  grob  ausge- 
drückt —  wie  alte  Karrengäule 
behandelt.  Urteile  über  englische  und  amerikanische 
Bahnen  sind  daher  mit  Vorsicht  aufzunehmen.  Der 
Laie  wirft  gar  zu  leicht  Ursache  und  Wirkung 
durcheinander.  In  Amerika  selbst  hat  man  freilich 
eine  höhere,  dem  „great  country"  nun  einmal 
überhaupt  anhaftende  Meinung.  Einer  der  Eisen- 
bahnmagnaten. Mr.  Gould,  äußerte  sich  z.  B. 
noch  vor  einigen  Wochen  dahin:  „Zwischen 
unseren  Bahnen  und  denen  in  Europa  gibt  es 
keinen  Vergleich.  Die  unsrigen  are  the  best  in 
the  world."  Er  gab  dann  allerdings  zu.  daß  er 
auch  einige  recht  nette  Eisenbahnen  isome  pretty 
fair  onesi  in  Deutschland  gesehen  habe.  l'nil 
mit  dieser  Beschränkung  hat  er  ja  auch  sn  un- 

VI.  »i 


recht  nicht,  da,  ebenso  wie  drüben,  auch  bei 
uns  die  Ausrüstung  der  Geleise  und  die  Aus- 
stattung der  Wagen  auf  Hauptbahnen  und  Neben- 
bahnen selbstverständlich  nicht  gleich  ist.  Ein 
Unterschied  besteht  vielleicht  darin,  daß  man 
„überm  großen  Teich"  ob  solcher  Kleinigkeiten 
weniger  Lärm  schlägt,  als  der  deutsche  Staats- 
bürger, falls  er  sich  durch  staatliche  Einrich- 
tungen „zurückgesetzt"  fühlt. 
Mr.  Gould  hätte  übrigens  bei 
seinen  kritischen  Bemerkungen 
die  Tatsache  nicht  vergessen 
sollen,  daß  die  freilich  leider 
nirgendwo  ganz  zu  vermei- 
denden Eisenbahnunfälle  in 
Amerika  auch  heute  noch  ein 
erträgliches  Durchschnittsmaß 
weit  überschreiten. 

Wie  sich  die  ganzen  Zug- 
gebilde in  England  und  Ame- 
rika, ähnlich  wie  bei  uns,  seit 
Einführung   der  Eisenbahnen 
geändert  hauen,  läßt  sich  bildlich  nur  annähernd 
darstellen.    (Abbildung  43  bis  45). 

M.  H.,  den  grundsätzlichen  Verfochtern  des 
Holzes  kann  durchaus  kein  Vorwurf  daraus 
gemacht  werden,  daß  die  Vervollkommnung  der 
hölzernen  Querschwellen  nicht  gleichen  Schritt 
mit  der  jüngsten  Ausbildung  der  Eisenquer- 
schwelle gehalten  hat,  denn  das  hat  einfach  gar 
nicht  In  ihrer  Macht  gelegen.    Handelt  es  sich 


Abbildung  44.    Moderner  amerikanischer  Schnellzug. 


darum,  diesem  Konstruktionsteil  eine  bestimmte 
Abmessung,  eine  besonders  gewünschte  Form 
oder  ein  gewisses  Gewicht  zu  geben,  so  be- 
gegnet das  bei  der  Eisenschwelle  keiner  Schwie- 
rigkeit. Ein  handgreiflicher  Beweis  dafür  ist 
die  auf  Anforderung  der  Preußischen  Staats- 
bahnverwaltung gelieferte  Breitschwelle  für 
Schienenstöße.  Wenn  verlangt  würde,  Schwellen 
von  noch  höherem  Gewicht  herzustellen,  so  würde 
kein  einziger  Walzwerker  das  für  unmöglich 
erklären.  Und  wenn  die  Forderung  dahin  lau- 
tete, für  stark  befahrene  Strecken  Schwellen  mit 
einer  Lehensdauer  von  50  und  mehr  Jahren  zu 
liefern,  so  würde  die  Eisenindustrie  auch  diesem 
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Anspruch  bei  höchster  Gleichmäßigkeit  nach  Form 
und  Qualität  genügen  können.  Mit  der  Zusicherung 
erhöhter  Leistungsfähigkeit  des  Eisens  übertreibe 
ich  in  keiner  Weise.  Die  alten  und  leichten 
Cosyns-Schwcllen,  welche  nach  einer  40jährigen 
Betriebszeit  immer  noch  verwendungsfähig  ge- 
blieben sind,  haben  allerdings  in  Strecken  ge- 
legen, die  beispielsweise  mit  Geleisen  im  Kohlen- 
bezirk nicht  ohne  weiteres  verglichen  werden 
können.  Aber  das  Eisen  als  solches  hat  damit 
—  und  zwar  in  schlechter  Bettung  —  seine 
Ausdauer  erwiesen.*  Und  darauf  kommt  es  an. 
Von  einer  Eisenschwelle,  die  richtig  konstruiert, 
bemessen  nnd  ausgerüstet,  auf  Grund  unserer 
heutigen  technischen  Erfahrungen  hergestellt, 
ins  Geleise  kommt,  ist  also  wohl  eine  noch 
längere  Lebensdauer  zu  erwarten.  Wie  sich 
imprägnierte  Holzschwellen,  eiserne  Schwellen  ohne 
Rippen  und  Rippenschwellen  in  stark  belasteter 


Strecke  in  längerem  Betriebe  unter  gleichen  Be- 
dingungen verhalten,  ist  an  den  im  ( »snahrücker  Ge- 
leisemuseum ausgestellten  Stücken  zu  erkennen.** 
Wir  Eisenhüttenleute  .dürfen  danach  die  Eisen- 
schwelle ihrer  erhöhten  Leistungsfähigkeit  wegen 
mit  Fug  und  Recht  in  den  Vordergrund  steilen.  Und 
ich  sollte  doch  meinen,  wir  seien  nachgerade  lange 
genug  auf  dem  Holzwege  gewesen. 

Gewiß  haben  die  Holzschwellen  Großes  ge- 
leistet;  ihre  Bedeutung  leugnen  zu  wollen,  wäre 
Torheit.  Aber,  ist  nicht,  der  Holzschwellen- 
produzent vollkommen  Sklave  des  Baum- 
wuchses, kurz  gesagt  ?  In  bezug  auf  Abmessung. 
Querprotil  und  Längsgestalt.  Festigkeit  und  Halt- 
barkeit ist  der  Freund  der  Holzschwelle  immer 
nur  auf  die  Eigenschaften  angewiesen,  welche 
die  Natur  ihm  von  Fall  zu  Fall  darbietet.  Bei 
der  Unmöglichkeit,  alle  Schwellen  einer  großen 
Lieferung  Stämmen  zu  entnehmen,  die  nach  Alter. 
Wuchs.  Astfreiheit.  Standort  und  Behandlung 
gleichartig  wären,  kann  von  einer  gleichtun üigen 

•  lieber  die  Festigkeit«-  und  Elastizitätseigen- 
»cbaften  deB  Eisens  nach  50jabriger  Beanspruchung 
vorgl.  „Stahl  und  Eisen"  1908  Nr.  4  S.  138.     Die  Bei, 

•*  Aueh  davon  waren  einige  gelegentlich  di< 
Vortrages  ausgestellt. 


Haltbarkeit  der  Holzschwellen  in  dem  Sinne  wie 
bei  Eisenschwellen  nicht  die  Rede  sein.  Auch 
ist  die  Zeit  der  willkürlichen  Aus»  ah  1  der 
Hölzer  nun  einmal  unwiederbringlich  vorüber. 
Höchstens,  daß  es  noch  gelingt,  den  allzu- 
schnellen Verfall  des  Holzes,  den  unter  dem 
Einfluß  der  wechselnden  Witterung  seine  natür- 
lichen Feinde,  an  denen  Tierwelt  und  Pflanzen- 
welt so  reich  sind,  zu  beschleunigen  trachten, 
durch  Tränkung  etwas  hinzuzögern.  Will  die 
Holzschwelle  darüber  hinaus  noch  einen  höheren 
Gebrauchswert  erlangen,  so  muß  sie  bei  der 
Eisenindustrie  Anleihen  machen,  um  durch  die 
Ausrüstung  mit  großen  und  schweren  Unter- 
lagsplatten oder  massigen  Stühlen  erst  leistungs- 
und  lebensfähig  zu  werden. 

Bei  der  rechnerischen  Prüfung  des 
wirtschaftlichen  Wertes  von  Holzschwellen 
und  Eisenschwellen  habe  ich  natürlich  die  an 
sich  nicht  zweifelhafte  größer  e 
Betriebssicherheit  und  den  auf 
die  Kauer  günstigeren  Einfluß  des 
richtig  konstruierten  Eisenquer- 
schwellen -Oberbaues  auf  das  rol- 
lende Material  als  Faktoren  aus- 
geschaltet. Desgleichen  habe  ich 
außer  Betracht  gelassen,  daß  die 
Herstellung  von  Eisenschwellen  eine 
namhafte  Summe  von  A  rbeitslöhnen 
einschließt,  deren  Wert  für  unsere 
Volkswirtschaft  auf  mindestens  45 
f.  d.  Tonne  zu  beziffern  ist. 

Es  versteht  sich  von  selbst,  daß 
wir  einer  solchen  Vergleichsrechnung 
die  Oberbau-Anordnungen  der 
Preußischen  Staatsbahnen  für  Schnellzug- 
strecken zugrunde  legen,  und  zwar: 

1.  einen  Oberbau  mit  25  imprägnierten  Kiefern- 
schwellen unter  15  m  langen  Schienen,  und 

2.  einen  Oberbau  mit  Rippenschwellen  Form  7  1 
und  f'.t»;  23  Mittelschwellen  uud  Stoßbreit- 
schwelle, die  für  zwei  Einzelschwellen  zählt.* 

Die  Kosten  für  Schienen,  Laschen.  Bettung 
und  Unterhaltung  habe  ich  als  für  beide  gleich 
angenommen,  obwohl  wir  Anhaltspunkte  genug 
dafür  besitzen,  daß  gute  Eisenschwellen  auf  die 
Dauer  geringere  Instandhaltungsarbeiten  erfor- 
dern als  Holzschwellen.  Für  die  Bescbaffungs- 
kosten  der  Eisenschwellen  und  des  Kleineisen- 
zeuges sind  selbstredend  die  offiziellen  Preise 
maßgebend.  Für  Altmaterial  nehme  ich  durch- 
weg 2n  "  n  Abnutzung  und  nur  50  *jf  f.  d.  Tonne 
an.     Gemäß   einem   schon  vor   15  Jahren  im 

*  Während  der  Drucklegung  dieses  Vortrages  ist 
das  neueste  Blatt  der  Oherbau-Normalicn  dor  l'reuß. 
Staatrthahuen  „Oberbau  16*  E"  mit  i\  MitteUchwellen, 
Korm  71  i  (Gewitht  62,39  kg),  um)  einer  Breitsehwelle, 
Form  6»>b  (128  kg»,  herausgegeben  worden.  Es  wird 
also  noch  eine  Mittelschwelle  mehr,  als  hier  angenom- 
men worden  ist,  verleg». 
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Verein  für  Eisenbahnkunde  von  mir  geführten 
und  un widerlegt  gebliebenen  Nachweis*  ent- 
spricht jeder  Tonne  gebrauchsfertigen  Eisens  für 
Oberbauzwecke  eine  Frachteneinnahine  seitens  der- 
jenigen Eisenbahnen,  auf  denen  sich  die  Trans- 
porte der  Fertigprodukte,  Halbfabrikate,  Roh- 
materialien und  Abfalle  (ich  nenne  nur  Erze, 
Kohlen.  Koks.  Roheisen,  Schlacken,  Thomasmehl) 
vollziehen,  im  Betrage  von  30  Ji  und  einschließ- 
lich des  Altmaterials  bis  33  JK.  Diese  Tatsache 
durfte  ich  nicht  unberücksichtigt  lassen,  wenn- 
gleich die  Frachtenbeträge  natürlich  nicht  in 
jedem  einzelnen  Falle  immer  derjenigen  Bahn, 
welche  die  Schwellen  beschafft  und  verlegt,  im 
vollen  Umfang  direkt  zugute  kommen.  Den 
größeren  Vorteil  davon  werden  unter  allen  Um- 
ständen die  Bahnen  im  Industriebezirk  haben. 
Für  uns  handelt  es  sich  aber  auch  nur  darum, 
allgemein  zutreffende  Mittelwerte  zu  erlangen, 
die  beispielsweise  für  da»  große  Gebiet  der  preu- 
ßischen Staatsbahnen  volle  Geltung  beanspruchen 
können.  Wenn  andere  Bahnen  infolge  ihrer 
geographisch  oder  wirtschaftlich  verschiedenen 
Lage  etwas  anders  rechnen  müssen,  so  ändert 
das  nichts  an  der  allgemeinen  Richtigkeit 
unserer  Erwägungen.  Da  nun  die  fertigen  Reiz- 
schwellen selbst  ebenfalls  transportiert  werden 
müssen,  will  ich  auch  die  Fracht  für  die  Rippen- 
schwellen als  Fertigware  absetzen  und  statt  30 
bis  33  nur  25  <Jf£  Frachteneinnahme  f.  d.  Tonne 
in  Rechnung  stellen.  Damit  hoffe  ich  den  etwai- 
gen Vorwurf  einer  ungerechtfertigten  Begünsti- 
gung der  Eisenschwelle  von  vornherein  auszu- 
schalten. 

Den  Preis  für  die  imprägnierten  Kiefern- 
schwellen könnte  ich  der  Tabelle  1 ,  d.  h.  der 
offiziellen  Statistik,  einfach  entnehmen,  wenn  der 
dort  nachgewiesene  nicht  den  Durchschnittspreis 
aller  Schwellen  darstellte,  getränkter  wie  nicht 
getränkter,  kieferner,  buchener  und  eichener. 
Die  Statistik  versagt  also  wieder  einmal  im 
Einzelfalle.  Ich  muß  mich  deshalb  auf  meine- 
allgemeine  Kenntnis  der  Dinge  stützeu.  Es  wäre 
nun  gewiß  nicht  zu  hoch  gegriffen,  wenn  ich 
den  Preis  der  zur  Verlegung  fertigen  Holz- 
schwellcn,  also  einschließlich  des  Trftnkens  und 
Hobelns,  aber  ausschließlich  des  Transportes  vom 
Hauptlagerplatz  zur  Verwendungsstelle,  mit  5  #■ 
das  Stück  rechne;  nebenbei  bemerkt  kosten  in 
gleicher  Weise  eichene  Schwellen  etwa  0.75  -ß. 
und  buchene  gar  7,50  ,  ¥ .  Ich  will  aber  für 
imprägnierte  Kiefernschwellen  nur  4,25  ,M  Neu- 
wert einsetzen.  Den  Altwert  der  bis  zu  ihrer 
Auswechslung  im  Haupthahngelcise  gewesenen 
Holzschwellen  will  ich  dagegen  eher  zu  hoch 
bemessen  und  ihn  mit  1,25  ,K.<  das  Stück  schützen, 
indem  ich  zu  ihren  Gunsten  annehme,  daß  sie 

*  A.  Haarmann:  »Die  Eisenbahn-Oberbau-Frage 
in  ihrer  volkswirtschaftlichen  Bedeutung«,  „(«lauer« 
Annalen"  1893,  15.  Januar  S.  24  und  1.  Febr.  S.  41. 


zum  Teil  noch  auf  Nebenstrecken  weitere  Ver- 
wendung finden  können.  Viele  —  wohl  bei 
weitem  die  meisten  —  werden  ja  als  Brennholz 
zu  viel  niedrigeren  Preisen  abgegeben. 

Nun  haben  wir  noch  die  Lebensdauer  zu  be- 
rücksichtigen. Erfahrungsgemäß  beträgt  die 
durchschnittliche  Benutzungsdauer  der  impräg- 
nierten Kiefernschwellen  auf  stark  beanspruchten 
Hauptbahngeleisen  ungefähr  10  bis  12  Jahre. 
Ich  will  12  Jahre  gelten  lassen.  Den  Rippen- 
schwellen dürften  wir  nach  dem  vorher  Dar- 
gelegten wohl  mindestens  die  dreifache  Lebens- 
dauer zuschreiben.  Soweit  will  ich  indessen  für 
unsere  Vergleichsrechnung  nicht  gehen,  sondern 
mich  mit  20  Jahren  als  angenommener  Durch- 
schnittsdauer der  Rippenschwellen  bescheiden. 

Von  den  Befestigungsmitteln  weiß  man,  daß 
ihre  Erneuerung  im  allgemeinen  am  zweck- 
mäßigsten und  auch  tatsächlich  bei  Umbauten 
mit  derjenigen  der  Schwellen  zusammen  erfolgt, 
abgesehen  vielleicht  von  den  Schrauben,  die 
vielfach  früher  ersatzbedürftig  werden.  Bei  der 
überaus  sorgfältigen  Ausbildung  und  Festlegung 
der  Hakenzapfenplatt.cn  und  zugehörigen  Klemm- 
platten  mit  ihren  großen  Berührungsflächen  kann 
nach  den  bis  jetzt  mit  dem  Rippenschwellen- 
Oberbau  in  einem  bereits  achtjährigen  starken 
Betrieb  gemachten  Erfahrungen  mit  Bestimmt- 
heit angenommen  werden,  daß  auch  diese  Teile 
die  Lebensdauer  der  Schwellen  erreichen.  Dies 
ist  um  so  sicherer  zu  erwarten,  als  gegenüber 
der  früheren  Fabrikationsmethode  der  Haken- 
platten die  Hakenzapfenplatten  auf  eigens  kon- 
struierten Spezialma8chinen  im  kalten  Zustande 
aus  dem  Walzstabe  auf  das  genaueste  heraus- 
gearbeitet werden.  Für  die  zugehörigen  Haken- 
schrauben nehme  ich  dagegen  nur  zwölfjährige 
Durchschnittsdauer  an.  Bezüglich  der  Holz- 
schwellen mag  das  Zutrauen,  das  ich  ihren  Be- 
festigungsmitteln beimesse,  indem  ich  annehme, 
daß  die  Hakenplatten  mit  ihren  verhältnismäßig 
großen  Abmessungen  nach  achtzehnjähriger  Be- 
triebsdauer, die  kleinen  Klemmplatten  und  die 
Schwellenschrauben  aber  mit  den  Schwellen  für 
Hauptbahnbetrieb  in  zehn  bis  zwölf  Jahren  un- 
tüchtig werden,  immerhin  etwas  zu  optimistisch 
erscheinen,  denn  sie  werden  bekanntlich  durch 
das  hftutig  nötige  Nachziehen  und  Neubefestigen 
arg  mitgenommen.  Schließlich  dürfen  die  Aus- 
wechslungskosten ,  Herausnehmen  der  alten  und 
Einbauen  neuer  Schwellen,  wofür  ich  gleich- 
gültig ob  es  sich  um  Holz  oder  Eisen  handelt  — 
nur  0,50       rechne,  nicht  übersehen  werden. 

Die  Berechnung  der  Aufwendungen,  welche 
unter  Berücksichtigung  des  Altwertes  und  der 
Frachteneinnahmen  beim  Bezug  der  Schwellen 
und  Befestignngsmittel  aus  dem  Inland  für  je 
ein  Kilometer  Oberbau  gemacht  werden  müssen, 
auf  dieser  Grundlage  Posten  für  Posten  durch- 
geführt, liefert  das  nachfolgende  Krgelmis: 
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1.  Kiefernschwellen-Oberbau. 

Stück  25  Schwellen  anter  15  m  langen  Schienen. 

1667  Kiefernschwellen  zu  4,25  — 1,25  -* 

=  3  .4  das  Stück   5000,— 

Dazu  AuBwechslungskosten 

0,50  Jt  f.  d.  8chwelle  .  .  .  833,50  5833,50 

3067  Hakenplatten  für  Mittelschwel- 
len je  6,63  kg  =  20,334  t  und 
267  Hakonplatten  f.  Stotiscbwelleu 
je  6,76  kg  =  1,805  t,zusamm. 
22,139  tzu  180  —  25  =  155  *  3432,— 
Davon  ab  17,711  t  Altmaterial 
zu  50  4   885.50  2546,50 

3600  Klominplatten  je  0,582  kg  — 

2,095  t  zu  250—25  =225  «     471,  - 
Davon  ab  1,676  t  Altmaterial 
zu  50  Jt   83,80  387,20 

10270  Schwellenschrauben  je 0,469  kg 

=  4,817 tzu 2tt0 -25  =  235  *  1132,— 
Davon  ab  3,854  t  Altmaterial 

zu  50  Jt   192,70  939,30 


2.  Rippenschwellen-Oberbau. 

23  Mittelschwollen  und  1  Sto6breiUchwelle  unter 
sifiek  15  m  langen  Schienen. 

1583  Mittelschwellen  je  62,4  kg  =      •*  ■* 
95,66  t 

67  Breitschwellen  je  125,9  kg  = 
8,44  t,  zusammen  104,10  t  zu 
112  —  25  =  87  .«   905«,  - 

Davon  ab  83,2S  t  Altmaterial 
«u  50  Jt  41*14,— 

4892,— 

Dazu  Auswechslungskosten 

0,50  -*  f.  d.  Schwelle   .  .   .     833,50  5725,50 

(StoßfivhwHIrn  doppeln 

3334  llakenzapfcnplatten  je  3,16  kg 

=  10,54 tzu 250-25  =  225.«  2372,— 
Davon  ab  8,48  t  Altmaterial 

zn  50  .4   421,50  1950,50 

3334  Klemmplatten  je  1,36  kg  = 

4,53  t  zu  195  —  25  =  170  *  770,— 
Davon  ab  8,62  t  Altmaterial 

zu  50  Jt   181,—  589,— 

3334  Hakenechrauben  je  0,67  kg  = 

2,23  t  zu  290—  25  =  265  .4  591,— 
Davon  ab  1,78  t  Altmaterial 
zu  50  .4   89,-  502,- 

L>ie  jährliche  Rücklage,  welche  danach  bei 
4  o/o  Zinseszinsen  erforderlich  wäre,  um  die  Be- 
schaffungskosten der  Schwellen  nebst  Zubehör 
bis  zum  jeweiligen  Zeitpunkt  der  notwendigen 
Erneuerung  aufzubringen,  beträgt: 


1.  Für  den  Hol  zsc  Ii  welle  n-Ober  bau. 
Holzschwellen,  Klemmplatten  und  Schwellonschrauben: 
(5833,50-|-3,<7<20-f9:J9,30>  .  0,04  4-fj  r>0  4 

1,04'*-  1 

Hakenplatten  für  Holzschwellen: 

2546,50  .  0,04   y,  p 

l,04,9-l 


2.  Für  den  Kippe tis chwellen-Ober hau:* 
Rippenschwellen,  Hakenzapfenplatten  u.  Kletiiniplatton, 
(5725.50+  1950,50+589)  .  0,04  27-  55  # 


•      •      •  • 


1,04*°-1 
Hakenschraubeu : 

502  °>°*    33,45  „ 

,'04'1!— 1                               also  nur  311,00  « 

Danach  stellen  sich  also  die  Holzschwellen 
in  Ländern  mit  leistungsfähiger  Eisenindustrie 
um  mindestens  85  °;0  teurer  als  die  Eisenschwellen. 
Sollte  die  zuungunsten  der  Holzschwellen  be- 
stehende Jahresrücklagendiftereiiz  von  264  t# 
verschwinden,  so  müßten  die  Holzschwellen  ganz 
erlieblich  billiger  werden,  sie  dürften  höchstens. 
Neuwert  minus  Altwert,  60  ,}  kosten,  um  der 
Kippenschwelle  im  Preise  gleich  zu  sein.  Da- 
bei gibt  unser«  Rechnung  noch  keineswegs  ein 
vollständiges  Bild  von  der  ganzen  wirtschaft- 
lichen Heberlegenheit  der  eisernen  Schwelle. 
Neben  der  sich  der  Rechnung  entziehenden  Be- 
triebssieberheitserhöhung  und  den  Arbeitslöhnen 
kommt  vor  allem  auch  noch  der  indirekte  Nutzen 
mit  in  Betracht,  den  eine  ausgiebig  und  möglichst 
stetig  beschäftigte  Eisenindustrie  für  die  ge- 
samte Volkswohlfahrt  mit  sich  bringt.**  Und 
so  sehe  ich  schon  die  Zeit  nahen,  wo  die  wirk- 
lich praktisch  erwiesene  Lebensdauer  und  Stand- 
festigkeit des  Eisenquerschwellen-Oberbaues  auch 
einen  solch  niedrigen  Preis  der  Holzschwelle 
noch  zu  teuer  erscheinen  läßt.  Wir  müssen  uns 
eben  an  den  Gedanken  gewöhnen,  daß  —  wie 
im  Schiffbau,  Häuserbau.  Brückenbau  und  auf 
anderen  Gebieten  --  auch  im  Bahnbau  das  Holz 
als  organischer  Baustoff  von  dem  Eisen  als  un- 
organischem Material  mit  Naturnotwendigkeit 
zurückgedrängt  wird.  Wird  von  den  rund  70  Mil- 
lionen Holzschwellen,  die  noch  in  mehr  als 
53  000  km  der  vollspurigen  Eisenbahnen  Deutsch- 
lands  liegen,   die  Hälfte   auf  den  wichtigeren 


575,83  * 


*  Bei  dem  Rippenschwellen-Oherbau  mit  24  statt 
23  Mittelschwellen  (neueste  (Iberbau-Anordnung  15r  K 
der  Kgl.  Preuß.  Staatsb.)  sind  lfiOO  Mittclschwellen 
und  je  3467  Hakenzapfenplatten,  Klemmplatten  und 
Hakenschrauben  in  Rechnung  zu  setzen.  Die  dafür 
erfortlorliche  Jahrcarücklace  i»t  um  13,29  *  höher 
als  die  für  die  Anordnung  mit  23  Mittelschwollen  be- 
rechnete; sie  beträgt  324,29.4.  Natürlich  wird  auch 
die  .lahresrücklage  für  den  Holzsehwellen-Oberbau 
höher,  wenn  man  bei  ihm  ebenfalls  eine  Schwelle 
mehr  annimmt,  und  /.war  steigt  sie  um  22,82  Jt  auf 
592,05  M.  Aber  seilet  wenn  wir  den  Holzquer- 
schwellen-Oberbau mit  25  Schwellen  dem  Eisenquer- 
schwellen-Oberhau  mit  l  Krcitschwelle  und  24  Mittel- 
schwellcn gegenüberstellen,  finden  wir  für  erstereo  ein 
Rik-Uagenmehr  von  über  250 

**  Es  ist  vielleicht  nicht  unangebracht,  an  dieser 
Stelle  auf  die  Rede  hinzuweisen,  welche  der  Finanz- 
minister  Freih.  von  Ithein  haben  bei  der  Etats- 
beratung im  Preußischen  Abgeordnetenhaus  am  8.  Ja- 
nuar d.  Js.  gehalten  bat.  denn  sie  enthält  einen  über- 
zeugenden Beleg  für  die  Richtigkeit  der  Ausführung 
des  Vortragenden.  Die  h'edaktion™ 
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Streckeu  durch  die  im  Betriebe  billigeren  Eisen- 
scb  wellen  ersetzt,  so  wird  dadurch  ein  Jahres- 
rücklagenbetrag für  die  Geleiseunterhaltung  von 
20  500  X  '-64  —  fast  7  Millionen  Mark  erspart, 
Jen  Zinsen  eines  Kapitals  von  175  Millionen 
Mark  entsprechend,  und  wir  Hüttenleute  könnten 
unseren  Arbeitern  dafür  eine  Lohnsumtne  von 
über  110  Millionen  Mark  auszahlen. 

Ich  bin  mir  bewußt,  bei  den  gegebenen  Dar- 
legungen und  den  daraus  gezogenen  Schlüssen 
einfache  und,  wie  ich  glaube,  auch  unbestreit- 
bare Tatsachen  festgestellt  zu  haben.  Wenn 
die  deutschen  Eisenhuttenleute  diese  Ueberzcugung 
zu  teilen  vermögen,  so  wird  es  auch  ihre  Auf- 
gabe sein,  auf  diesen  Tatsachen  fußend,  mit 
größerer  Entschiedenheit  für  die  Eisenschwelle 
einzutreten.  Die  Entscheidung  über  die  Wahl 
der  im  allgemeinen  oder  von  Fall  zu  Fall  wirt- 
schaftlich richtigsten  Eisenbahnschwelle  liegt 
selbstverständlich  bei  den  maßgebenden  Stellen 


unserer  Eisenbahnverwaltungen.  Zu  ihnen,  und 
zwar  sowohl  zu  den  Technikern  wie  zu  den 
Finanzleuten,  habe  ich  das  begründete  Vertrauen, 
sie  werden  bei  unbefangener  Nachprüfung  der 
von  mir  gelieferten  Nachweise  deren  Richtigkeit 
anerkennen.  Dann  aber  hat  in  unserm  Eisen- 
bahn-Oberbau die  Holzschwelle  höchstens  nur 
noch  insofern  Berechtigung,  als  man  ihr  im  Inter- 
esse der  heimischen  Forstwirtschaft  —  soweit  die 
Inländische  Produktion  in  Betracht  kommen  kann  — 
auf  Nebenbahnen  Verwendung  gewahrt.  Auf 
unseren  Hauptbahnstrecken  wird  sie  das  Feld 
räumen  müssen,  und  nach  meinem  Gefühl  dürfen 
wir  zuversichtlich  honen,  daß  in  bezug  auf  das  ge- 
samte Fahrgestange  die  bislang  vielfach  nur 
„sogenannte"  Eisenbahn  endlich  ihren  der  tat- 
sachlichen Bedeutung  des  Wortes  entsprechenden 
wahren  Charakter  erhalten  wird,  indem  der  ganze 
Oberbau  aller  Hauptlinien  nur  noch  besteht  aus 
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Verwaltungs  - 

Von  Professor  F  r  a  n 

1  l'e  von  ('er  Gesamtheit  der  deutschen  Tech- 
****  niker  (Architekten,  Bauingenieure,  Ma- 
schineningenieure u.  a.)  dargestellte  technische 
Intelligenz  wird  in  unserem  Vaterlande  nicht 
nach  ihrem  wirklichen  Werte  gewürdigt  und 
deshalb  für  die  Volksgemeinschaft  nicht  voll 
genützt.  Dieser  letzte  Umstand  verdient  be- 
sondere Beachtung  im  Zusammenhang  mit  der 
Tatsache,  daß  die  intellektuellen  Fähigkeiten  bei 
dem  Nachwuchs  der  höheren  Verwaltung  —  über- 
haupt in  der  ganzen  Verwaltung  von  Reich, 
Bundesstaaten  und  öffentlichen  Verbänden  —  in 
auffallendem  Mißverhältnis  zu  den  derzeitigen 
Aufgaben  des  Staats-  und  des  Wirtschaftslebens 
stehen.  Dieser  Mangel  wird  von  allen  Seiten 
zugegeben,  selbst  von  Staatsmännern  und  ein- 
zelnen Regierungen.  In  ihrer  eigenartigen  Form 
ist  diese  Erscheinung  mir  in  Deutschland  (viel- 
leicht auch  in  Oesterreich)  vorhanden.  Daß 
England,  Amerika,  Frankreich  den  Mangel  nicht 
kennen,  macht  ibn  für  uns  noch  bedenklicher. 
Die  tiefere  Ursache  des  gegenwärtigen  Zustandes 
ist  in  einer  veralteten,  für  das  20.  Jahrhundert 
nicht  mehr  passenden  Vorbildung  der  großen 
Berufsgruppe  zu  suchen,  aus  der  bei  uns  fast 
die  ganze  Führerschaft  der  Staaten  —  und  nach 
ihrem  Vorbilde  der  Städte  usw.  —  entnommen 
wird.  Aber  es  ist  nicht  etwa  der  Umstand,  daß 
die  Uberwiegende  Zahl  aller  wichtigeren  Aetnter 
mit  Juristen  (richtiger  ehemaligen  Juristen) 
besetzt  ist.  sondern  die  einengende  gesetzliche 
Bestimmung,  wonach  der  ganze  Nachwuchs 
ohne  Ausnahme  seine  Studienzeit  auf  das  juri- 
stische Studium  verwenden  muß.  Daß  es  in 
Deutschland  ausgeschlossen  ist,  auf  anderem  Wege 


Ingenieure. 

z  in  Charlottenburg. 

zu  den  Fuhrerstellen  zu  gelangen,  hat  in  die 
Verwaltung  eine  gefahrliche  Einseitigkeit  ge- 
bracht, die  sich  in  der  Zukunft  noch  mehr  steigern 
wird.  Wir  dürfen  uns  nicht  über  diese  Gefahr 
hinwegtauschen  lassen  durch  die  Behauptung,  in 
einem  Rechtsstaate  müsse  die  Beamtenschaft 
juristisch  gebildet  sein.  Daß  jeder  Verwaltungs- 
beamte, gleichviel  an  welcher  Stelle  er  steht, 
eine  weitgehende  Einsicht  in  unsere  Rechts- 
ordnungen haben  muß,  ist  selbstverständlich  (des- 
halb muß  ja  auch  jeder  Akademiker,  der  einmal 
das  Verwalten  lernen  will,  sich  auf  seiner  Hoch- 
schule mit  Rechtsmaterien  beschäftigt  haben). 
Es  ist  auch  als  feststehend  und  für  die  Zukunft 
gültig  anzunehmen,  daß  ein  großer  Teil  der 
Beamtenschaft  eingehende  und  tiefe  juristische 
Kenntnisse  haben  müsse.  Ohne  starke  juristische 
Intelligenz  ist  die  Staatsführung  unmöglich.  Ich 
hebe  dies  ausdrücklich  hervor,  weil  es  sich  hier 
niemals  darum  handeln  kann,  die  Juristen  durch 
Akademiker  anderer  Vorbildung  zu  ersetzen  oder 
gar  die  Jurisprudenz  zu  verdrängen.  Aber  es 
ist  doch  dringend  notwendig,  sich  darüber  klar 
zu  werden,  daß  die  Uebertreibung  wie  überall, 
so  auch  hier  auf  Abwege  führen  muß.  Es  gibt 
keinen  akademischen  Beruf,  der  seine  wissen- 
schaftliche Vorbildung  nicht  fortgesetzt  (in  län- 
geren ZeiUbstanden)  veränderten  Bedürfnissen 
anpassen  muß.  Es  ist  ferner  ohne  weiteres  er- 
sichtlich, daß  der  Beruf  der  Rechtspflege  fort- 
gesetzt neue  Forderungen  stellt,  die  aber  von 
denen  der  Verwaltung  ganz  vorschieden  sind. 
Dadurch,  daß  eine  Aendcrung  in  dem  juristischen 
Studium  jeweils  den  beiden,  sieh  oft  wider- 
sprechenden, jedenfalls  immer  verschiedenen  For- 
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derungen  einerseits  der  Rechtspflege,  anderseits 
der  Verwaltung  hfittc  gerecht  werden  müssen, 
ist  keiner  der  beiden  Berufe  in  seiner  wissen- 
schaftlichen Vorbereitung  auf  der  Höhe  der  Zeit 
geblieben.  Kommt  demnächst  eine  Reform  —  sie 
ist  seit  20  Jahren  als  dringend  bezeichnet 
worden  —  so  wird  sie  aller  Wahrscheinlichkeit 
nach  in  rster  Linie  für  die  Rechtspflege  be- 
stimmt sein;  denn  das  juristische  Studium  an 
unseren  Universitäten,  besonders  aber  die  erste 
juristische  Prüfung  muß  vor  allem  den  Nach- 
wuchs für  die  Rechtspflege  erziehen,  sichern  und 
sichten.  In  Preußen  gehen  kaum  5  °'o  aller 
Kandidaten  zur  höheren  Verwaltung  im  Staate; 
daß  für  diesen  kleinen  Bruchteil  jemals  eine  zeit- 
gemäße Reform  kommen  wird,  ist  ausgeschlossen. 
Jeder  Versuch,  das  juristische  Studium  (das  in 
erster  Linie  für  die  Vorbildung  von  Richtern 
und  Rechtsanwälten  bestimmt  ist)  so  zu  ge- 
stalten, daß  auch  die  neuen  Aufgaben  der  höheren 
Verwaltung  Beachtung  tindeu,  muß  von  vorn- 
herein mißglücken.  Der  Versuch  in  ilcn  Jahren 
1903  bis  1906  (Landtag)  laßt  das  schon  erkennen. 
Die  wissenschaftliche  Vorbildung  der  wichtigsten 
Beamten  wird  also  immer  schlechter  werden.  Aus 
einer  langjährigen  Beobachtung  glaube  ich  auch, 
daß  dies  immer  rascher  kommen  wird. 

Diese  Verschlechterung  wäre  aufzuhalten  — 
sie  wäre  vielleicht  ganz  zu  vermeiden  —  wenn 
man  die  starre  Verbindung  im  Studium  der  beiden 
Berufe  aufheben  würde.  Etwa  in  der  Form,  daß 
man  denjenigen  jungen  Leuten,  die  nach  Familien- 
Überlieferung,  Anlage  oder  Neigung  einmal  zur 
Verwaltung  in  Staat  und  Gemeinde  gehen  wollen, 
gestatten  würde,  das  wissenschaftliche  Arbeiten 
(das  ist  doch  das  Studieren)  auch  auf  anderen 
Hochschulen  zu  erlernen.  Praktisch  kommt  das 
auf  den  Vorschlag  hinaus,  die  Akademiker  aller 
Hochschulen  —  sofern  sie  die  Staat s Wissen- 
schaften zu  einem  Hauptteil  ihres  Stu- 
diums gemacht  haben  zur  Laufbahn  in 
der  höheren  Verwaltung  zuzulassen.  Mit  einem 
solchen  Systemwechsel  wäre  das  Problem  zu 
lösen,  dem  Nachwuchs  der  höheren  Verwaltung 
wieder  diejenigen  Elemente  zuzuführen,  die  der 
Ge8amtverwaltung  den  Zusammenhang  mit  der 
großen  Volksmasse  sichern  und  das  Verständnis 
für  die  bewegenden  Kräfte  der  Zeit  vermitteln. 
„Wir  müssen  dem  20.  Jahrhundert  Männer  geben, 
die  gelernt  haben,  das  19.  zu  verstehen". 

Das  ist  natürlich  unter  der  Geltung  der  be- 
stehenden Gesetze  nur  langsam  durchzuführen 
und  in  Preulien  wohl  auch  nicht  durch  sofortige 
Aenderniig  des  Gesetzes  von  190«  (über  die  Befähi- 
gung für  den  höheren  Verwaltungsdienst»  zu 
erreichen,    sondern    auf    l'mwegcn.     Von  den 


28.  Jahrg.  Nr.  G. 

kommunalen  und  industriellen  Verbänden  wird 
der  Staat  lernen.  Wenn  hier  in  vielen  ver- 
schiedenen Stellen,  die  man  bis  dahin  mit  , Ju- 
risten" zu  besetzen  pflegte,  die  Techniker  ihr 
Können  im  Verwalten  —  nicht  etwa  im  Bauen  - 
beweisen,  dann  ist  der  Weg  nicht  mehr  zu  ver- 
fehlen. Nun  fehlt  aber  (infolge  des  vorgenannten 
Gesetzes  und  der  vorausgehenden)  die  Möglich- 
keit für  den  Techniker,  das  Verwalten  auch 
praktisch  zu  lernen,  gerade  in  der  staatlichen 
Verwaltung,  die  vielerorts  vorbildlich  ist.  Ver- 
walten kann  man  nur  durch  Praxis  lernen,  und 
diese  Praxis  muß,  um  vollständig  zu  sein,  sich 
auch  auf  staatliche  Amtsstellen  erstrecken. 

Es  ist  deshalb  vorgeschlagen  worden,  auf 
geeignetem  Wege  die  Erlaubnis  zu  erwirken, 
daß  einzelne  „  Vcrwaltungsingenieure*',  die  auf 
der  Hochschule  sich  mit  Staatswissenschaften 
beschäftigt  haben  und  ihrer  Person  nacli  ge- 
eignet erscheinen,  als  Lernende  bei  den  Bezirks- 
regierungen, Landratsämtern  und  anderen  Stellen 
zugelassen  werden.  Es  handelt  sich  also  nicht 
etwa  um  weitgehende  Aenderungen  in  der  Aus- 
bildung eines  größeren  Teiles  des  jüngeren  In- 
genicurnachwuchses,  sondern  um  eine  kleine  Zahl 
von  solchen  jungen  Leuten,  die,  nachdem  sie 
ihre  Studienzeit  auf  naturwissenschaftliche,  tech- 
nische, volkswirtschaftliche  und  rechtliche  Dis- 
ziplinen verwendet  haben,  sich  dem  Berufe  der 
Verwaltung  zuwenden  wollen.  Kür  Verwaltungs- 
ingenieure —  zumal  wenn  sie  eine  ausreichende 
praktische  Vcrwaltungstätigkeit  hinter  sich  haben 
ist  seit  langem  ein  Bedürfnis  vorhanden. 
Aber  schon  eine  kleine  Zahl  wird  genügen 
und  hierin  liegt  die  Bedeutung  für  den  ganzen 
Ingenieurstand  den  Nachweis  zu  führen  und 
die  Anschauung  zu  befestigen,  daß  auch  die 
Technische  Hochschule  für  den  bevorzugten  Be- 
ruf der  Verwaltung  vorbereiten  kann.  Diese 
kleine  Zahl  wird  den  Weg  ebnen  zu  einer  vollen 
Würdigung  der  technischen  Intelligenz.  Diese 
volle  Würdigung  wird  in  Deutschland  aber  auch 
auf  keinem  andern  Wege  zu  erreichen  sein. 
Auch  nicht  so.  daß  etwa  die  Technik  durch 
immer  gewaltigere,  Bewunderung  erregende  Werke 
sich  hervortut,  daß  einzelne  Techniker  als  Meister 
solcher  Schöpfungen  geehrt  werden,  und  erst 
recht  nicht  durch  Resolutionen  und  Petitionen 
um  offizielle  Gleichstellung.  Erst  wenn  einige 
Regierungspräsidenten,  Landräte  und  Bürger- 
meister als  Studenten  an  Technischen  Hoch- 
schulen eingeschrieben  gewesen  sind,  wird  die 
Wandlung  angebahnt  sein,  l'nd  dieses  Ziel  wäre 
zu  erreichen;  es  wird  erreicht,  wenn  alle  Iu- 
genieure  einig  sind,  oder  doch  zu  der  l'eberzeugung 
kommen  könnten,  daß  es  erstrebenswert  ist. 
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Zur  Prüfung  von  Formsind.* 

Alexander  F.  Outerbridge  jr.  in  Philadelphia.  Fa., 
berichtet  Ober  Prüfung  und  Aufbereitung  de»  Farm- 
sande» auf  Grund  eigener  fünfzehnjähriger  Studien 
in  einer  amerikanischen  Gießerei. 

Für  die  Prüfung  der  physikalischen  Eigenschaften 
den  Formende»  wurden  kleine  Ziegel  150  X  25  X  25 
mm  au»  dem  Sande  geformt,  Um  ein  Mau  für  die 
Rildsamkoit  des  Sandes  zu  erhalten,  wurden  diese 
Ziegel  Uber  dio  scharfe  Kante  einer  etwa  6  mm  dicken, 
glatten  Metallplatte  langsam  geschoben,  bis  sie  brachen. 
Die  Lange  des  freien  Ueberhange»  wurde  gemessen 
und  zur  Beurteilung  der  einzelnen  Proben  benutzt. 
Nachdem  dio  Zuverlässigkeit  dieser  Methode  durch 
Versuche  mit  Proben  aus  verschiedenen  Banden  er- 
wiesen war,  wurde  die  Brauchbarkeit  der  bekannten 
Aufbereitungsmethoden  des  Formsandes,  durch  Sieben 
und  Mischen,  durch  eine  Ueihe  ton  Proben  geprüft. 


Es  zeigte  sich,  daß  der  Uobcrhang  um  so  größer 
wurde,  je  mehr  der  Sand  durchgearbeitet  war.  Als 
bester  Formsand  erwies  sieb  ein  Material,  das  zu 
90  °/o  aus  einzelnen  ({uarzkörnern  bestand,  dir  gleich- 
mäßig mit  Kalk  oder  Tonerde  überzogen  waren.  Je 
gleichmäßiger  die  Korngröße  de«  Sandes  war,  desto 
besser  war  auch  die  Durchlässigkeit.  Die  Bildsam- 
kelt  und  Durchlässigkeit  des  Sandes  wurde  noch  er- 
höbt durch  die  auflockernde  Wirkung  der  Luft  beim 
Sieben. 

Diese  schon  bekannte  Tatsache  wurde  durch  fol- 
genden Versuch  erhärtet.  Man  schüttelte  eine  Probe 
Sand  in  einem  Kasten  mit  dicht  schließendem  Deckel 
und  untersuchte  Probeziegel  vor  und  nach  dem 
Schütteln.  Ks  zeigte  sich  auch,  daß  das  Schütteln 
und  Siebon  wirksamer  war  bIb  das  Schütteln  allein. 
Wenn  auch  nach  jeder  neuen  Durcharbeitung  des 
SandeB  der  Ueberhang  der  Probeziegel  sich  meßbar 
vergrößerte,  zeigte  sich  jedoch  bald,  daß  größere 
Mengen  Sand  auf  diese  Weise  nicht  wirksam  auf- 
bereitet werden  konnten,  lfm  praktische  Ergebnisse 
zu  erzielen,  wurden  Versuche  mit  einer  Zenlrifugal- 

•  Abhandlung  der  New-Yorker  Versammlung  der 
American  Society  of  Mechanical  Engincers  vorgelegt. 
„ Proceodings-,  Oktober  1907,  S.  131  (vergl.  "„Stahl 
und  Eisen"  1908  Nr.  2  8.  63i. 


misch maschino  gemacht,  die  sehr  erfolgreich  waren, 
denn  das  gewünschte  Besultat  wurde  nicht  nur  spar- 
samer und  schneller  erhalten  als  nach  den  alten  Ver- 
fahren, sondern  die  Bildsamkeit  und  Durchlässigkeit 
des  Sandes  nahm  auch  beträchtlich  zn.  Diese  Ver- 
suche führten  zur  Konstruktion  einer  durchaus  brauch- 
baren Sehleudormühlc,  die  in  Amerika  bereits  in 
vielen  Gießereien  benutzt  wird.  Die  Arbeitsleistung 
der  von  zwei  Mann  bedienten  Maschine  in  zehn  Stun- 
den soll  der  zehnstündigen  Arbeitsleistung  von  fünf 
Mann,  die  nach  hergebrachter  Art  arbeiten,  gleich- 
kommen. 

Dio  Maschine  besteht  aus  einem  sich  schnell 
drehenden  Tisch,  auf  dessen  Oberfläche  eine  Anzahl 
8tehbolzen  konzentrisch  angeordnet  sind  <  vergl.  Ab- 
bildung 1). 

Der  Sand  wird  in  einen  Trichter  geschüttet  und 
fällt  dann  auf  den  Tisch,  wo  er  durch  dio  Zentrifugal- 
kraft von  Bolzen  zn  Bolzen,  und  schließlich  gegen  die 
Innenseite  einer  Schntzhaubo  geschleudert  wird.  Kr 
fällt  aus  der  Schutzhaube  als  feiner  Regen  und  gründ- 
lich durchgemischt.  Alle  empfindlichen  Teilo,  dor 
Tisch,  die  Spindel  und  die  Lager  befinden  sich  in  einem 
kastenförmigen  Untergestell  und  sind  durch  eine  Tür 
in  der  Vorderseite  zum  Keilligen  und  Schmieren 
leicht  zugänglich;  durch  diese  Tür  können  auch  Nägel 
und  andere  Fremdkörper,  die  nicht  zwischen  den 
Stebholzen  hindurchfallen,  entfernt  werden.  Die  Ma- 
schine kann  durch  Transmission  oder  direkt  durch 
einen  Elektromotor,  der  dann  im  Untergestell  ein- 
gebaut wird,  angetrieben  werden.  Die  hohe  Um- 
drehungszahl der  Maschine  (800  bis  1200)  bewirkt, 
daß  der  Sand  mit  großer  Kraft  durchgearbeitet  wird, 
wie  es  nach  den  alten  Verfahren  nicht  leicht  möglich  ist. 
Wenn  der  Sand  Steine  oder  Nägel  enthielt,  erwies  sich  vor 
dor  maschinellen  Aufbereitung  ein  einmaliges  Durch- 
werfen durch  ein  grobes  Sieb  als  vorteilhaft.  Die  Gleich- 
mäßigkeit der  Mischung  des  durch  die  Maschino  auf- 
bereiteten Sandes  wurde  durch  die  Analyse  nachge- 
wiesen und  durch  die  Messung  des  Ueberhanges  einer 
Ueihe  von  Proben,  die  unter  gleichen  Bedingungen 
hergestellt  waron  (gleicher  Druck,  Feuchtigkeitsgehalt 
und  gleiche  Sandmenge).  Nach  dorn  ersten  Durch- 
gang des  Sandes  durch  die  Maschine  nahm  dor  Uober- 
hang  um  19  mm  zu.  Wenn  man  in  Betracht  zieht, 
daß  die  Kraft,  durch  die  der  Bruch  des  Probeziegcls 
erfolgt,  vermehrt  wird  durch  das  zunehmende  Ge- 
wicht des  überhängenden  Teiles  und  durch  die  Vor- 
legung des  Schwerpunktes,  so  ergibt  sich  eine  Erhöhung 
der  Festigkeit  um  75  "/&.  Die  Bruchflächen  der 
Probeziegel  zeigten  die  wachsende  Gleichmäßigkeit 
der  Mischung  und  intensive  Durchfeuchtung  des 
Sandes;  ihr  Aussehen  stimmte  mit  den  gewonnenen 
Ergebnissen  der  UeberhangsmesBungen  überein.  Dia 
nach  der  dritten  Durcharbeitung  genommenen  Proben 
wiesen  keine  Zunahme  der  Gleichmäßigkeit  mehr 
auf  und  es  ergab  sich,  daß  für  die  meisten  Fälle 
eine  einzige  Bearbeitung  in  der  Maschine  genügt 
und  zwei  Durchgänge  für  alle  Sandarteu  ausreichen. 
Beim  Mischen  von  Kernsand  steigerte  sich  die  Gleich- 
mäßigkeit der  Mischung  bis  zum  vollständigen  Ver- 
schwinden des  als  Bindemittel  benutzten  weißen 
Tonmehles.  Die  Gleichmäßigkeit  wurde  ermöglicht 
durch  eine  vorhergehende  Durcharbeitung  des  San- 
des, Tonmehles  und  Kohlcnpulvcr»  mit  dem  Spaten, 
wozu  das  Kohlenpulver  angefeuchtet  wurde,  um  ein 
Fortfliegen  in  der  Schleudermühle  zu  verhindern. 
Eine  noch  erheblichere  Ersparnis  an  Zeit  und  (leid 
wurde  erzielt  bei  der  Herstellung  \on  OrUniul- 
kernen  aus  grobem  Saud  und  Leinöl.  Diese  <>d- 
sandkerne  können  durch  ungelernte  Arbeiter  her- 
gestellt   werden    und    sollen    die  Kosten    um    Vt  Ins 
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75o/o  verringern.  Die  Schleudermühle  soll  «ich  vor- 
züglich zu  dieser  Mischung  eignen.  Doch  lehrte  die 
Erfahrung,  daß  die  Haschine  beim  Mischen  dos 
groben  Sandes  mit  dem  Oel  weniger  Umdrehungen 
machen  muß,  als  beim  Mischen  des  nur  angefeuch- 


teten Materials.  Zwei  Durcharbeitungen  mit  der  Ma- 
schine sollen  genügen.  Die  aus  dem  in  der  Maschine 
gewonnenen  Material  hergestellten  Kerne  sollen  sehr 
baltbar  «ein,  ein  Auseinanderfallen  der  Kerne  soll 
kaum  vorkommen.  Kraynik. 


Zuschriften  an  die  Redaktion. 


(Für  die 


Rubrik  erscheinenden  Artikel  übernimmt  die 


keine  Vcr»mwortuo».) 


Wassergekühlter  Hochofenbodenstein. 


Der  Anregung  des  Hrn.  Professor  Osann* 
worden  meines  Erachtens  Hochöfner  dor  Praxis 
nicht  folgen  können.  Hr.  Osann  vorgißt,  daß  der 
Hochofenbetriobsloiter  auch  für  das  Personal,  das 
am  Hochofen  arbeitet,  verantwortlich  ist.  Nichts 
erscheint  mir  gefährlicher,  als  ein  Eisenguß- 
Plattenpanzer  mit  eingegossenen  Kühlröhren  um 
den  Bodenstein  und  bis  zur  Höho  des  Rohoisen- 
bades.  Hr.  Osann  möge  bedenken,  daß  haupt- 
sächlich bei  neu  in  Betrieb  genommenen  Hoch- 
öfen das  Roheisen  sich  meistens  einon  Weg  seit- 
lich und  durch  die  Fugen  des  Mauerwerkes  sucht, 
demnach  vor  die  Panzerung  kommen  und  eine 
schlimme  Explosion  die  Folge  sein  wird.  Sowohl 
neue  wie  alto  Hochöfen  werden  mit  einer  Panze- 
rung nach  Anregung  des  Hrn.  Osann  durch- 
brechen und  zwar  um  so  häufiger,  je  woniger 
stark  das  Bodensteinmauerwerk  gewählt  ist. 

Man  hat  versucht,  das  Si ichloch  mit  wasser- 
gekühlten Kasten  zu  versehen,  um  die  störenden 
Stichlochdurchbrüche  und  Reparaturen  zu  ver- 
ringern, und  hat  üble  Erfahrungen  damit  ge- 
macht. Gonau  so  wird  os  mit  der  fraglichen 
Kühlpanzorung  ergehen.  Dadurch,  daß  das  Kühl- 
wasser an  bestimmte  Bahnen  gebannt  ist,  wird 
eine  intensive  Kühlung  «los  Gestelles  und  des 
Bodenstoinos  nicht  erreicht.  Dor  Zweck  der  Be- 
rieselung der  Hochöfen  ist  doch  dor.  Steine  und 
Fugen  gleichmäßig  mit  Wasser  zu  tränken. 

Meines  Erachtens  wußte  Burgers,  als  or 
seinen  Hoohofon  konstruierte,  genau,  warum  or 
den  Bodoustoin  in  seiner  früheren  Größe  beließ, 
ja  noch  grüßor  als  ehedem  wählte.  Eino  Panzo- 
rung  nach  Vorschlag  des  Hrn.  Osann  wird  zudem 
auch  erheblich  teurer  sein  als  ein  zwei  bis  droi 
Meter  mächtiges  Stcinmauerwork  mit  gewöhn- 
licher Vorankerung. 

Die  Bildung  einer  sogenannten  Hochofonsau 
ist  kein  nennenswerter  Vorlust  und  gibt  zu  keiner 
Störung  im  Hot  riebe  Veranlassung.  Viele  Hoch- 
öfner lieben  sogar  müßig  tiofo  Oofen. 

M  ü  Ibcim  ii.  d.  Kühr.  K.  Buch, 

l)ipl.-tn^. 

•  » 
• 

Hr.  Huck  übersieht,  daß  mein  Vorschlag  sich 
darauf  beschränkt,  die  Dicke  des  Bodenstedts, 
unter  Beibehaltung  der  von  Lürmann  vorge- 
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schlagenen  und  vielfach  ausgeführten  Anordnung, 
abzumindern.  Hiermit  beschäftigt  sich  seine  Zu- 
schrift lediglich  in  den  beiden  Schlußzeilen  dos 
ersten  Absatzes,  ohno  irgend  eine  Begründung  zu 
nennen.  Warum  soll  denn  ein  stärkores  Mauer- 
werk fugensicherer  sein  als  oin  schwächeres? 
Wenn  dorn  so  wäre,  so  würde  man  nur  den  Boden- 
stein noch  stärker  zu  machen  brauchen,  als  es 
jetzt  schon  geschieht,  um  gegen  Durchbrüoho  ge- 
sichert zu  sein.  Leider  widerspricht  da  die  Erfah- 
rung und  die  Ueberlegung,  daß  eine  Steinlago  nach 
der  andern  dorn  durch  das  Roheisen  gegebenen 
Auftriebe  folgt,  bis  schließlich  oin  so  dünner  oder 
noch  dünnerer  Bodenstein  vorhanden  ist,  wie  ich 
ihn  von  vornherein  angewendet  wissen  will. 

Mit  meinem  Vorschläge  hat  die  Anwendung 
eines  gußeisernen  Panzers  an  sich  nichts  zu  tun. 
Es  kann  auch  ein  schmiodeiserner  gewählt  werden. 

Wenn  aber  Hr.  Buck  gogon  die  Anwendung 
von  Kühlwasser  im  oder  am  (iestoll  Einwendungen 
erhebt,  so  mag  er  dies  mit  den  Hochofenleuten 
ausmachen,  die  solches  anwenden.  Es  sind  ihrei 
sehr  viele,  in  Amerika  und  auch  in  Deutschland. 
Ich  glaube  nicht,  daß  diesen  das  (iofühl  dor  Ver- 
antwortlichkeit für  das  Personal  fromd  ist,  viel- 
mehr nehme  ich  au,  daß  gerade  das  Bestreben, 
durch  Vermeidung  von  Durchbrüchen  das  Per- 
sonal zu  schützen,  zu  solchen  Maßnahmen  führt. 
Erfolgt  wirklich  ein  stärkerer  Roheisendurchbruch, 
so  i«t  os  ziomliclt  gleich,  ob  das  Wasser  am  Ge- 
stell nioderllioßt,  odor  in  eingegossenen  Köhren 
dos  gedachten  Panzers  kreist  oder  in  oinom  Sumpfe 
den  Bodenstein  umgibt.  Ks  kommt  immer  zu 
einer  Explosion. 

Der  außerordentlich  starko  Gußeisenpanzor 
mit  eingegossenen  Röhren,  den  ich  in  Amerika 
kennen  gelernt  habe,  und  zwar  als  weitaus  Uber- 
wiegende Form  dos  Panzers,  hat  insofern  etwas 
für  sich,  als  die  Temperatur  des  durchbrechenden 
Eisens  auch  infolge  dor  aufzuwendenden  Schmelz- 
wärme gedrückt  wird.  Es  gehört  schon  oin  sehr 
starker  Strom  dazu,  um  hindurchzukommoii. 
Febripons  findet  sich  in  Nr.  40  vorigen  .lahrgangs 
die  Abbildung  dos  Wit  kowitzor  Hochofens  mit 
einem  solchen  Panzer,  dessen  geneigte  Lage  den 
Einbau  dor  Widerlager  für  das  nach  unten  ge- 
richtete Gewölbe  dos  Rodtmstoins  erleichtert. 

Ich  will  aher  wiederholen,  daß  mich  andere 
konstruktive  Lösungen  denkbar  sind,  und  es  mir 
zunächst  darauf  ankommt,   den  versuchsweisen 
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Einbau  eines  solchen  vou  unten  gekühlten  Boden- 
steins geringer  Tiefenabmessung  zu  emp- 


B.  Otann,  Professor. 


Clausthal. 


In  »einer  Zuschrift  auf  Seite  1814  1Ü07  Nr.  50 
von  „Stahl  und  Eisen"  glaubt  Hr.  Professor  Bern- 
bard  Osann  in  Clausthal,  daß  eine  Bodenstein- 
kUhlung  am  meisten  Aussicht  auf  Erfolg  hat, 
wenn  dieselbe  aus  einem  Gostellpanzer  bosteht, 
der  aus  schworen  Eisengußplatten  mit  einge- 
gossenen, seh  miedeisernen  Kühl  Wasserrohren  zu- 
sammengeschraubt wird  und  am  Fuße  einen 
Flansch  hat,  der  mit  der  in  der  Zuschrift  er- 
wähnten „Blechscheibe*  durch  Schrauben  ver- 
bunden wird.*  Das  glaubte  auch  ich  vor  nun- 
mehr fast  40  Jahren. 

Boi  dem  Hochofen  Nr.  IV  der  Georgs-Marion- 
HUtte,  deren  Betriebsleiter  ich  damals  war,  fanden 
im  Frühjahre  18ö8  fast  täglich  Ausbrüche  von 
Eisen  und  Schlacken  statt,  und  ließ  ich  daher 
am  1.  Mai  1808  einen  lange  vorbereiteten  Gestell- 
panzer  anbringen,  welcher  dem  Vorschlage  des 
Hrn.  Osann  bis  auf  die  .Blechscheibe*  unter  dorn 
Bodenstein  genau  entsprach.  Leider  währte  da- 
mals die  Hoffnung,  eine  besonders  wirksame 
Kühlung,  also  Verhinderung  von  Ausbrüchen 
durch  den  üestellpanzer  angeordnet  zu  haben, 
tatsächlich  nicht  lange.  Ich  verließ,  nach  der 
Aufstellung  des  gekühlten  Panzers,  vormittags 
die  Hütte  und  sagte  dem  Schmelzer  des  Hoch- 
ofens IV  mit  der  Miene  des  Selbstbewußtseins: 
„So,  nun  kommt  ein  Ausbruch  nicht  wieder  vor." 
Als  ich  zu  Hause  beim  Mittagessen  saß,  kam  ein 
Arbeiter  angelaufen  und  meldoto,  daß  wieder  ein 
Durchbrach  beim  Hochofen  IV  stattgefunden 
habe.  Es  sei,  besebriob  hernach  der  Schmelzer, 
durch  eine  der  gekühlten  Platten  zuerst  ein  bloi- 
stiftdicker  Eisenstrahl  ausgetreten,  der  dann  als- 
bald armsdick  geworden  sei. 

(regen  Ausbrüche  von  tlüssigom  Eisen  durch 
Gostellwandung  und  Boden  gibt  es  seitdem  für 
mich  keine  Sicherung,  ebensowenig  wie  gegen 
Ausbrüche  von  Blut  ins  (iehirn,  d.  h.  gegen 
Schlaganfülle  beim  Menschen. 

Wasserkühlung  kann  demnach  koine  Eisen- 
ausbrüche,  wohl  aber  Schlaekenausbrüche  ver- 
hindern. Die  Wärmezufuhr  auf  eine  Slelle,  wolche 
von  flüssigem  Eisen,  und  die  Wärmezufuhr  auf 
eine  Stelle,  welche  von  liüssiger  Schlacke  be- 

*  Derartige,  von  Hrn.  Professor  Osann  empfohlene 
gußeiserne,  wassergekühlte  Platten,  zweck«  Kühlung 
des  Budensteins  bei  Hochöfen,  rinden  dich  auch  in 
dem  Vorschlage  Tafel  XVI,  .The  Journal  of  tue  Iron 
and  Steel  Institute*  1901,  sowie  .Stahl  und  Kiaen" 
1901  Nr.  13  8.  688.  Ferner  ist  eine  (Je«tell-  uud 
Bodenkühlung  aus  Blechbehältora  von  200  mm  lichter 
Weite  für  Kühlwasser  schon  beaehriehen  im  „Armen- 
gaud  1867"  XVIJ.  Band. 
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rührt  wird,  verhält  sich  wie  die  Wirkung  vieler 
Kugeln  eines  Maschinengewehres  zu  derjenigen 
eines  Blasrohres  mit  einer  Erbse.  Doshalb  ge- 
nügt die  Kühlung  der  Schlackenform  zu  ihrer 
Erhaltung;  es  wird  aber  niemand  eine  solche  als 
Eisenabstich  verwenden.  Meine  seit  40  Jahren 
angestrebten  Verbesserungen  der  früheren  Kon- 
struktionen von  Rast,  Gestell  und  Boden  der 
Hochöfen  hatton  deshalb  auch  nicht  mehr  den 
Zweck,  Eisenausbrüche  unmöglich  zu  machon; 
ich  beabsichtigte  vielmehr  nur  noch  die  bessere 
Bindung,  und  somit  Erhaltung  der  Form  dieser 
Teile  sowie  deren  Freilegung  so,  daß  bei  Aus- 
brüchen Eisen  und  Schlacken  möglichst  weit  von 
der  Ausbrachstelle  weggeführt  würden,  man  also 
sofort  an  dieso  Stelle  golangen,  dieselbe  verstopfen 
und  somit  wieder  blasen  könne.  Ich  verlegte, 
zuerst  bei  der  Erbauung  der  ersten  Hochöfen  der 
Kombacher  Hüttenwerke,*  die  Ebene  des  bis  zu 
dieser  Zeit  den  Boden  des  Gestelles  umgebenden 
Mauerwerkes  bis  unter  die  Unterkante  Boden- 
stein, und  orrichtete  die  besondere  Arbeitsbühne 
in  Eiseukonstruktion,  von  welcher  aus  die  Wind- 
formen, die  Schlackenformen  und  die  Eisenabstiche 
bedient  werden. 

Gegen  diese  Neuorung,  durch  welche  auch 
die  Füße  des  Hochofens,  welche  bis  dahin  tief  in 
der  Erde  steckten,  freigestellt  wurden,  eiferten 
die  ältesten  und  tüchtigsten  Hochofenbetriebs- 
leiter lange  Zeit.  Aus  dieser  Anordnung  ergab 
sich  von  selbst  auch  die  möglichst  starke  Bindung 
dos  Bodensteins.  Dieser  wird  bei  meinon  Kon- 
struktionen nicht,  wie  Hr.  Professor  Osann  glaubt, 
unton  durch  eine  „Blechscheibe  abgeschlossen" 
oder  „auf  einer  Blechscheibe  aufgemauert",  sondern 
ist  umschlossen  von  einem  aus  25  mm  starken 
Blechen  mit  Laschen  auf  beiden  Seiten  des  Stoßes 
und  oiner  sechsfachen  Niet  reihe  hergestellten  Be- 
hälter. Dor  Boden  wird  durch  dioson  Blechpanzor 
fest  zusammengehalten,  so  daß  eine  Fugenbildung 
in  dem  feuerfesten  Mauerwerko,  durch  welche 
Ausbrüche  von  Eisen  und  Schlacken  besonders  er- 
leichtert werdon,  möglichst  vermieden  wird.** 
Bei  Ausbrüchen  selbst  aus  der  unteren  Boden- 
steintlächo  werden  Eisen  uud  Schlacken  von 
der  Ausbrucbstelle  weggeführt,  man  kann  also 
rasch  an  die  Ausbrucbstelle  gelangen  und  sie 
stopfen.  Dieso  feste  Umhüllung  kann  auch  mit 
Wasser  gekühlt  werden,  wie  Hr.  Professor  Osann 
richtig  anerkennt.  Da  aber  orfahrungsmiißig  dor- 
artigo  Kühlungen  auf  die  feuorfesten  Steine  kaum 
tiefer  als  25  bis  HO  mm  wirken,  so  siml  dieselben 
wohl  in  der  Hast  und  oberhalb  der  Schlacken- 
formen, ••*  also  da  verwendbar,  wo  kein  Kisen 
augOMammolt   wird.     Unterhalb   der  Schlacken- 


*  Nach  dor  Zeichnung  KH  32  vorn  19.  Dezember 
188S. 

*•  Siehe  .Stahl  und  Eisen"  1;»»7  Nr.  0  S.  lys  u.  f. 
Abbildung  2. 

Siehe  „Stahl  und  Kisen'-  1887  Nr.  S  S.  ÜOi«. 
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formell, also  auch  für  den  Boden* toin,  sind  sie 
von  geringer  Wirkung;  sie  dienen  hier  mehr  zur 
Beruhigung  der  Uneingeweihten. 
Berlin,  Hl.  Dezember  HJU7. 

Fritz  W.  Lürmann 

l>r.  In*,  b.  c. 

• 

Herrn  Dr. -Ing.  h.  c.  Kritz  W.  Lürmann 
danke  ich  für  seine  interessanten  AusfUhningon. 
Hr.  LUrmaiin  scheint  den  Ausdruck  „Blechscheibe* 
zu  bemängeln.  Ich  fand  gerade  keinen  anderen 
kurzen  Ausdruck,  habe  ubor  an  dieselbe  Aus- 
fUhrungsform  gedacht,  wie  er  sie  beschreibt. 

Zur  Sache  will  ich  nur  folgendes  kurz  be- 
merken: Wenn  es  auch,  im  Sinne  der  LUrmann- 
schon  Ausführungen,  kein  unbedingt  zuverlässiges 
Mittel  gibt,  um  KoheisendurchbrUche  zu  ver- 
meiden, so  widerspricht  dios  nicht  meinem  Vor- 
schlage. Man  gebe  einmal  darauf  aus,  die  llöhen- 
abmessung  des  Bodensteins  zu  kürzen.  Wem  es 
zu  gewagt  erscheint,  das  von  mir  genannte  Mail 
einzusetzen,  der  gehe  etappeuweiso  vor.    Die  da- 
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durch  gesparten  Kosten  mag  man  verwenden, 
um  den  Bodenstein  auch  unten  freizulegen, 
was  meiner  Ansicht  nach  gerechtfertigt  ist,  wenn 
man  auch  nur  durch  Luft  kühlen  will,  und  um 
Vermehrung  der  Fugensichorhoit  des  Gewölbes 
und  seiner  Widerlager  anzustreben. 

Da  spielt  die  Steinform  und  die  Steingrößo 
eine  Rolle,  aber  auch  die  Volumenbeständigkeit 
des  feuerfesten  Baustoffes  bei  wachsender  Tem- 
peratur. Einen  solchen  zu  finden,  der  im  übrigen, 
wärmotechnisch  bot  rächtet,  ziemlich  geringwertig 
sein  kann,  mag  auch  der  , feuerfeste  Fachgenosse" 
helfen.  Eine  Volumenvermehrung  muH  ja,  weil 
das  Gewölbe  sich  nicht  frei  ausdehnen  kann,  un- 
bedingt eine  Rißbildung  oder  ein  Lockerwerden 
hervorrufen.  Dali  die  Bodenkühlung  von  unten 
ohne  nennenswerte  Einwirkung  sei,  darin  kann 
ich  Lürmann  nicht  beistimmen.  Ich  glaube,  dall 
er  den  Wert  der  von  ihm  selbst  erdachten  Kon- 
struktion unterschätzt. 

Clausthal,  den  HJ.  Januar  1908. 

B.  Osann,  l'rofossor. 
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Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
rweierMonatezur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

23.  Janaar  1908.  Kl.  1  a,  D  17562.  Staucbsieb- 
setzmaschine  mit  getrenntem,  mehrfachem  Auslrag 
für  da«  Setzgut.  John  Marriott  Draper,  Pollokshields, 
Glasgow,  Engl.. 

Kl.  7  b,  K  34  378.  Verfahren  und  Vorrichtung 
znm  Aufbaspein  von  Bandmetall.  I'aul  Kubbier, 
Hagen  i.  W.,  Königstr.  Ecke  Alsenstr. 

Kl.  7  b,  T  10  731.  Einspannvorrichtung  für  Draht- 
ziehmaschinen mit  drehbar  in  der  Ziebtrommel  ge- 
lagerter Spannvorrichtung.  Hugh  Lindeay  Thompson, 
Watorburv,  Conn.,  V.  8t.  A. 

Kl.  l'8c,  S  24  594.  Vereinigter  Platinen-,  Sturz- 
und  Blecbglühofen.  Georg  8ossinka,  Weidenau  an 
der  Sieg. 

Kl.  24<-,  H  40  343.  Oasumsteuerungsvorrichtung 
für  Regenerativöfen  mit  einer  oberen  Kammer  für 
den  Gaseinlaß  und  einer  geteilten  unteren  Kammer, 
deren  Hälften  je  mit  dein  Schornstein  und  dem  Ofen 
verbunden  sind.    Alphone  ileimann,  Altwasser  i  Schi. 

Kl.  241,  G  23  073.  Feuerungsdüse  für  staub- 
förmigen  Brennstoff.  Karl  Gramm,  Frankfurt  a.  M., 
Kettenhofweg  17. 

Kl.  49  e,  1'  19  805.  Dampfhammer  mit  zwei 
übereinanderliegenden  Zylindern,  bei  dem  ein  Feder- 
ventil  zur  Vermeidung  zu  hohen  Kompressionsdruekea 
angeordnet  ist.    Karl  l'ohl,  Roßlau  n.  d.  Elbe. 

27.  Januar  IUÜ8.  Kl.  1  a,  H  41  574.  Vorrichtung 
zum  Trennen  von  Aufbereitungsgiit  im  Wasser  oder 
in  einer  anderen  Flüssigkeit  nach  dem  spezifischen  Ge- 
wicht durch  Schleudern;  Zus.  zu  Hat.  1*7  094.  Oskar 
Hoppe,  Clausthal  i.  Harz. 

Kl.  18  c,  I'  20  235.  Einsiltze  für  Glüh-  und 
Harthofen  zur  Aiifnalime  der  im  Bade  zu  erhitzenden 
Gegenstände.  Daniel  l'ere».  Solingen,  Friedrichstr.  24  a. 

Kl.  24  c,  D  IV i<*2.  Einrichtung  zur  Erziclung 
einer    regelbaren  Temperatur   in  dem  Verbrennungs- 


raumo  einer  Geueratorgasfeuerung.  Dessau« r  Vertikal- 
Ofen-Oesellschaft  m.  b.  II.,  Berlin. 

Kl.  31a,  H  39  816.  Fahrbarer  Tiegelofen  mit 
Tiegelschacht  und  Euftvorwärmkammor,  die  durch  ein 
äußeres,  mittels  Lagerzapfen  in  einem  fahrbaren 
Rahmen  drehbares  Gehäuse  gebildet  wird.  Matthew 
Harvey,  Walsall,  Stafford,  Engl. 

Kl.  31a.  II  41  754.  Fahrbarer  Tiegelofen  mit 
Tiegelschacht  und  Luftvorwärmekammer,  die  durch 
ein  Süßeres,  mittels  Lagerzapfen  in  einem  fahrbaren 
Rahmen  drehbares  Gehäuse  gebildet  wird,  sowie  mit 
schüsseiförmigem  Boden.  Matthew  Harvey,  Walsall, 
Stafford,  England. 

Kl.  31b,  ß  46  278.  Fahrbare  Formmaschine. 
BadiBcbe  Maschinenfabrik  und  Eisengießerei  vormals 
G.  Sebold  und  Sebold  &  Noff,  Durlach,  Baden. 

Oesterreichische  Patentanmeldungen. 

Kl.  1.  Smith,  George,  Sheffield,  und  The  Hardy 
Patent  Pick  Co.  Ltd.,  Sheffield.  Vorrichtung  zum  Aus- 
tragen des  Kohleschlammes  aus  Klärhehältern  mittels 
Kratzbandes.    C.  7.  190«.    A  4153  —  06. 

Kl.  7.  J.  Banning,  Akt.-Ges.,  Hamm  i.  W.  Kolleu- 
gang mit  in  horizontaler  Ebene  verdrehbaren  Rollen 
zum  Abwerfen  des  Walzgutes.  8.  7.  1907.  A  4531  -  07. 

Kl.  18b.  Gebr.  Böhlor  &.  Co.  Akt. -(»es.,  Wien, 
und  Keller.  Charles  Albert,  Parts.  Verfahren  zur  Her- 
stellung von  Blöcken  aus  Metall  und  Kohlenstückcben 
zum  Zwecke  der  Kohlung  flüssiger  Metalle  wie  Stahl. 
27.  2.  1907.    A  1342—07. 

Kl.  18b.  Eisen-  und  Stahlwerk  Hoes.  h  Akt.-Ges., 
Dortmund.  Verfahren  zur  Herstellung  von  Flußeisen 
und  Flußstahl.    22.9.1905.    A  5017-05. 

Kl.  2iJa.  Terneden,  Leendert  Josua,  Hr.,  und 
Müller,  Johann  Mathias,  Amsterdam.  Ausgestaltung 
an  WasscrgaHapparaten  mit  Parallelschaltung  der 
Generatoren  in  der  Warmblase-  und  Hintereinander- 
schaltung in  der  Gasperiode.   31.  3.  H»0C.   A  2006  — 06. 

Kl.  31a.  Hasenkamp.  Lucas  I'.,  Heerdt  b.  Düssel- 
dorf. Modellwalze  zur  Herstellung  von  Gußformen. 
13.  9.  I90ß.    A  5521'.  of>. 
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Kl.  18b,  Nr.  188814,  vom 

14.  AuguBt  1900.  F.  J.  Fritz 
in  Düsseldorf.  Verfahren  zum 
Vergießen  ron  Roheisen  erster 
Schmelzung  zu  Gußiearen. 

Das  im  Hochofen  erblascne  Roh- 
eisen soll  dadurch  zum  direkten 
Vergießen  zu  Gußwaren  geeignet 
gemacht  werden,  daß  ihm  durch 
Blatten  mit  kaltem  oder  heißem 
Winde  oder  durch  Zusatz  sauer- 
stoffhaltiger EiBenerze  so  viel 
Kohlenstoff  (etwa  1  «0)  entzogen 
wird,  als  es  die  Gießbarkeit  des 
Uobeiseni  erfordert  Das  Frischen 
wird  zweckmäßig  in  einem  ge- 
schlossenen, mit  kleiner  verschließ- 
barer Oeffnung  versehenen  kippbaren  Gefäß  von 
eiförmiger  oder  ähnlicher  Gestalt  ausgeführt. 

Kl.  81c,  Nr.  184807,  vom  86.  April  1806;  Zu- 
satz zu  Nr.  1*3499  <ver«l.  „Stahl  und  Eisen"  1907 
Heft 50  8.  IM  6).  Emilie  Mi  nnaG  ranitz  geb.  Lederer 
in  Chemnitz.  Modell p ul cer. 

Das  mit  kohlenwasserstoffhaltigen  Stoffen  impräg- 
nierte Holzmehl  des  Hauptpatentes  soll  ersetzt  werden 
durch  in  gleicher  Weise  behandelte«  .Strohnnhl,  Oe- 
treideschalenmehl  oder  Steinnußmehl. 

Kl.  81c,  Nr.  18510»,  vom  20.  Februar  1906. 
I'aul  Huth  in  Essen,  Kühr.  Einguß  für  SchUu- 
dergußformen. 

Von  dem  mittleren  Ein- 
gußkanal a  fahren  ein  oder 
mehrere  geschlossene  ZuHuß- 
kanälc  b  nach  dem  Umfango 
der  Form,  die  als  unten  ganz 
oder  teilweise  offene  Kanäle  <• 
wieder  nach  der  Mitte  der 
Form  zurücklaufen.  Das  Guß- 
metall gelangt  zunächst  von  der  Mitte  nach  dem  Um- 
fang und  von  da  durch  die  Kanäle  c  in  die  Form. 
Durch  diese  Einrichtung  sollen  bei  Schleuderguß  Hohl- 
räume und  Verunreinigungen  vermieden  werden. 

Kl.  81c,  Nr.  185111,  vom  26.  April  1906.  I'aul 
Huth  in  EsBen,  Kühr.  Aus  einzelnen  Hatten  zu- 
sam men gesetzte  Block  f orm . 

Die  neue  Gußform 
soll  das  Aufreißen  des 
Innern  und  der  Um- 
Häche  der  Blöeke  beim 
Frkaltcn  vermeiden. 
Sie  besteht  aus  ein- 
zelnen Hatten  o,  die 
mit  je  einer  Stirnwand 
und  einer  InnenHäcbe 
zusammenstoßen  und 
sich  ohne  Veränderung 
des  Formenquerschnit- 
tes ausdehnen  und  zu- 
sammenziehen können. 
Die  Platten  werden 
unter  Zwischenschaltung  von  Hollen  t  von  Hingen  d 
zusammengehalten,  die  in  klauenförmigen  Ansätzen  b 
der  Blockform  Aufnahme  linden. 

Kl.  40a,  Nr.  1*5505,  vom  7.  September  1905. 
Fili  p  J  ohn  Bergondal  in  Stockholm.  Ein- 
richtung zur  Erzielung  einer  gutin  Mischung  ein, 
Brenngas  und  Verbremiuni/s/uft  un  mit  Gas  beheizten 
Kitnaliifen  zum  Ii  rennen  ron  Erzbriki  tts  und  der  gl., 
bei  denett  die  gebrannten  Briketts  die  über  sn  liimeeg- 
streichende   Verbrennungsluft  erhitzen. 

Die  mit  Erzbriketts  boladenen  Wagen  passieren 
von  links  nach  rechts  einen   mit  Gas  i Hochofengas) 


beheizten  Kanalofen,  um  gebrannt  zu  werden.  Die 
Verbrennungsluft  tritt  bei  a  in  den  Ofen  ein,  strömt 
zunächst  unter  dem  Geleise  hin,  tritt  dann  am  rechten 
Ofenende  in  den  Ofenraum  ein  und  durchzieht  ihn 
nach  links  zu,  sich  hierbei  an  den  heißen  gebrannten 
Erzziegeln  erhitzend.  Bei  b  strömt  das  Heizgas  zu. 
Die  Abgase  ziehen  durch  Kanal  c  zum  Schornstein. 

Um  üaa  und  Luft  besser  zu  mischen  und  voll- 
ständiger zu  verbrennen,  wird  durch  eine  Düse  d,  die 
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in  den  Verbrennungsraum  e  mündet,  irgend  ein  in- 
differentes Gas  oder  Luft  unter  Druck  cingeblasen. 
Zweckmäßig  wird  die  Luft  erhitzt,  was  in  der  Weise 
geschehen  kann,  daß  auf  die  aus  dem  Ofen  heraus- 
gefahrenen heißen  Briketts  eine  an  eine  Leitung  f 
angeschlossene  Haube  g  aufgesetzt  und  durch  den  Venti- 
lator Luft  angesaugt  wird.  Diese  erwärmt  sich  an 
den  heißen  Krzsteinen. 

Kl.  24e,  Nr.  185551,  vom  II.  Februar  1906. 
Alexander  Simonet  in  Wien.  Generatoranlage 
für  Schmelzöfen,  bei  der  ein  Teil  der  kohlensdurehalti- 
gen  Ofenabgase  in  die  Generatoren  eingefühlt  trini. 

Die  Erfindung  betrifft  eine  aus  zwei  hintereinander 
geschalteten  Generatoren  bestehende  Gaserzeugung*- 
anläge  für  Schmelzöfen,  bei  der  in  bekannter  Weise 
ein  Teil  der  Ofenabgase  für  die  Gaserzeugung  benutzt 
wird.  Das  Neue  an  der  Erfindung  besteht  im  wesent- 
lichen darin,  daß  die  beiden  Generatoren  derart  mit 
den  Abgaskanälen  und  miteinander  verbunden  sind, 

daß  die  beißen  Abgaae  ab- 
wechselnd die  in  dem 
einen  und  dem  andern  Ge- 
nerator frisch  aufgeschüt- 
tete Brennstoffschicht 
durchstreichen  und  sie 
entgasen.  Die  heißen  Ab- 
gaBe  werden  aus  dem 
<  )fen  mittels  desInjektors« 
ohne  jede  Beimengung  von 
Luft  durch  die  mit  Kohlen 
gefüllte  Betörte  b  gesaugt. 
Durch  diesen  Dur.  hzug 
der  heißen  Abgase  wird 
die  Kohlensc  hiebt  einer 
trockenen  Destillation  un- 
terzogen und  in  glühen- 
den Zustand  gebracht.  Die 
hierbei  sich  entwickelnden 
Destillationsgase  «erden 
mit  der  dunh  das  Ven- 
til c  eintretenden  heißen  Luft  unter  und  in  der 
Betörte  d  zur  Verbrennung  gebracht  und  durch- 
ziehen nun  den  Generator  </',  in  welchem  sich  der 
bereits  entgaste  Brennstoff  im  glühenden  Zustande 
befindet.  In  dieser  Betörte  d  wird  die  Kohlensäure 
der  Abgase  zu  Kohlenoxyd  reduziert.  Dor  bei  der 
Zersetzung  entstehende  Wärmeverlust  soll  dun  h  die 
in  dieser  Betörte  mit  heißer  Luft  zur  Verbrennung 
gebrachten  Destillatinnsgaae  dor  Ketorte  b  teilweise 
ersetzt  werden.  Ist  die  Abkühlung  der  KoltlMchirttt 
so  weit  vorgeschritten,  daß  keine  Reduktion  der  Kohlen- 
säure  mehr  stattfindet,  so  wird  umgesteuert  und  die 
heißen  Abgase  treten  dünn  zuerst  in  den  Gene- 
rator d  ein. 
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Kl.  18a,  Nr.185185,  vom  16.  Juli 
I 905.  Oscar  Morczinek  in  Heu- 
t  h  e  n  O.  -  S.  und  Fötor  Macha  in 
L  a  u  r  a  h  U 1 1  e.  Hochofenwind  form 
mit  auswechselbarem  Mundstück, 
welches  in  sich  geschlossen  ist. 

Beide  Teile  a  und  b  der  Form  sind 
alt*  zwei  geschlossene  Hohlkörper 
ausgebildet,  dio  nur  an  den  auf- 
einandorlicgendon  Dichtungsfläehen 
die  Löcher  für  die  Gewindebolzen  c 
haben,  durch  die  sie  aufeinander 
befestigt  werden.  Diese  bilden  gleichzeitig  dio  Zu- 
und  Ableitung  für  da»  Kühlwasser.  Die  Löcher  d  im 
Haupttoil  der  Form  liegen  in  einer  Linie,  um  durch 
sie  die  Bolzen  einschrauben  zu  können. 
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Kl.  7  t,  Nr.  185192,  vom  21.  Fe- 
bruar 1905.  Arthur  Koppel  Akt. - 
Oob.  in  Berlin.  Verfahren  zur  Her- 
stellung von  Untergestellrahmen  für 
Eise  n  bah  n  wagen . 

Die  Untergestellrahmen  für  Eisen- 
f    V         ^    bahnwagen,  die  bisher  aus  mehreren 
entsprechend    gebogenen  Profileisen 
hergestellt  wurden,  sollen  nach  dem 
neuen  Verfahren  aus  einem  einzigen 
Stück  a   hergestellt  werden;  dieses 
wird   mit    einem   Loch  b  versehen, 
dann  nach  dem  bekannten  Bandagon- 
walzverfahren    zu    einem  endlosen 
Hing  c  ausgewalzt  und  durch  Fressen 
eine  länglicho  Form  gegeben.  Durch 
Walzon  werden  dann  die  beiden  Stirnseiten  recht- 
winklig eingebogen. 

Kl.  24c,  Kr.  18529»,  vom  3.  Juli  1906.  Carl 
Menzel  in  Lommatzsch  i.  S.  Guswechsel  ror- 
richtung  für  Hegenerativöfen  mit  besonderer  Abs/u rr- 
torrichtung  für  die  Gaszuleitung  innerhalb  der  Um- 
schaltglocke. 

Bei  dieser  Gaswoehselvorrichtung  wird  die  Gas- 
zuloitung  <i  vor  jedem  Umwechseln  durch  einen  be- 
sonderen Vorschlußdek- 
kel  b  abgesperrt.  Die 
Bänder  dieses  Deckels 
tauchen  hierbei  in  eine 
WaBserrinne  c.  Er  be- 
sitzt eine  sich  in  einem 
Wasserkaston  d  führende 
Tragstange  e,  die  auf 
einem  um  /"  drehbaren 
Doppelhobel  aufrubt,  der 
mit  dem  Pedal  g  ge- 
lenkig verbunden  ist.  Durch  Niedertreten  des  letz- 
teren wird  der  Deckel  />,  der  sich  für  gewöhnlich  in 
angehobener  Stellung  belindet,  in  den  W  asserkaston  c 
gesenkt  und  damit  dio  Frischgasleitung  a  gesc  hlossen. 
Dann  orst  wird  die  Glocke  h  umgesteuert. 

Kl.  lSa,  Nr.  185 «02,  vom  23.  Juni  1905.  Dr. 
Jean  W'iess  in  Bottcrdam.  Verfahren  zur 
Uebcrführung  con  erdigen ,  jiulrerigen  und  fein- 
körnigen  Erzen  und  Hiittenerzeugnissrn  in  eine  zui 
Verhüttung  brauchbare  Form  durch  Verkoken  eines 
Gemische*  von  verkokbaren  Stoffen,  Feinerz  oiler 
der  gl.  und  h'itlk,  Kalkstein  oder  der  gl. 

Die  Festigkeit  der  aus  Feinerz,  Kalk,  Kalkstein 
oder  dergl.,  Kohle  und  eventuell  einem  andern  orga- 
nischen Bindemittel  hergestellten  und  dann  in  Oofen 
verkokten  Briketts  soll  dadurch  erhöht  werden,  dali 
die  Briketts  nach  dem  Verkoken  mit  einer  Wusser- 
^iasliisuiig  getränkt  werden.  Diese  bildet  mit  den 
basischen  Bestandteilen  der  Briketts  Silikate,  die  stark 
verkittend  wirken  und  gestatten,  daß  der  (»ehalt  der 
Steine  an  En  wesentlich  erhöht  werden  kann. 


KL  81b,  Nr.  IV.  tu;;,  vom  1(3.  Dezember  1905. 
Vereinigte  Schmirgel-  und  Mascbinen-Fa- 
brikon,  Act.-Ges.  vormals  S.  Oppenheim  &  Co. 
und  Schlesinger  &  Co.  in  Hanno  vor- H  ainholz, 
Verfahren  und  Maschine  zum  gleichzeitigen  Formen 
mit  mehreren  losen,  ungeteilten  Modellen. 

Es  wird  ohne  Modellplatte  gearbeitet;  die  Mo- 
delle werden  zunächst  von  Hand  bis  zur  Teilungs- 
linie  in  den  Formkasten  a,  der  auf  einer  Platte  b 
ruht,  eingeformt.  Der  Kasten  nebst  Unterlage  wird 
dann  auf  die  PreBplatte  c  der  Formmaschine  gebracht, 
ein  zweiter  Formkasten  nebst  Füllrahmen  d  aufgesetzt 
und  nach  Vorfahren  der  seitlich  howeglichen  Gegen- 


preßplatte  e  mittels  des  hydraulischen  Kolbens  f  ge- 
preßt. Auf  den  oberen  Formkasten  wird  dann  gleich- 
falls eine  Platte  g  aufgelegt  und  b  und  g  mit  den 
beiden  dazwischen  befindlichen  Formkasten  durch 
Vorsteckkeilo  h  gesichert.  Die  Zapfenlager  i  werden 
nun  mittels  des  Handhebels  k  so  weit  angehoben, 
daß  die  Formkasten  um  180"  gewendet  werden  können, 
so  daß  der  untere  Formkasten  jetzt  nach  oben  kommt. 
Er  wird  abgehoben  und  zwar  durch  Senken  des  hydrau- 
lischen KolbenH  f,  wobei  aicb  der  obere  Kasten  mit 
den  Ansätzen  /  auf  die  unsymmetrisch  zur  Drehachse 
der  Formkasten  angeordneten  Stifte  »i  auflegt,  wäh- 
rend der  untere  Formkasten  zwischen  ihnen  frei 
durchgeht. 

Nach  dem  Abheben  des  freigewordenen  oberen 
Kastens  wird  der  untere  wieder  angehoben,  ein  neuer 
Formkasten  nebst  Füllrahmen  aufgesetzt  und  in  der 
vorbesebriebenen  Weise  von  neuem  gearbeitet.  Die 
Modelle  bleiben  mithin  stets  in  dem  Unterkasten. 

KL  18a,  Nr.  185847,  vom  IM.  September  190Ö; 
Zusatz  zu  Nr.  174  903  (vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1907 

Nr.  21  S.  745).  Ben- 
rather  Maschinen- 
fabrik Act.-Ges.  in 
Benrath  b.  Düsseldorf. 
Pfannenlagerung  für 
Roheisen  wa  gen . 

Die  vor  den  Stirn- 
flächen der  Pfannen- 
zapfen a  gelagerten 
Bedien  b  sind  gemäß  dem  Zusatzpatente  exzentrisch 
gelagert,  um  einen  etwa  auftretenden  Spiolraum 
zwischen  beiden  Teilen  durch  Drehen  der  Bollen  be- 
seitigen zu  können. 

Kl.  Sic,  Nr.  180013,  vom  29.  Mai  1906.  John 
J  a  n  i  t  s  e  Ii  e  k  in  M  0  u  n  t  V  e  r  n  o  n  ,  New  York,  Aus 
Asche  und  Gips  bestehende  h ormmasse  für  das  Gießen 
ton  Metall. 

Die  für  Güsse  aus  Kupfer,  Bronze.  Messing, 
Aluminium  usw.  verwendbare  Formmasso  bestellt  aus 
.'t  Teilen  gebranntem  Uips,  2  Teilen  Antbra/.itasehe, 
1  Teil  gepulvertem  kohlensauren  Kalk  und  1  Teil 
zerkleinerter  Schlackenwolle.  Das  sehr  sorgfältig  ge- 
mischte Gomenirc  wird  mit  Wasser,  in  dem  7  g  Alaun 
auf  4,5  1  Wasser  aufgelöst  sind,  so  lange  angerührt, 
bis  ein  halbdÜBsiger  Brei  entsteht.  Letzterer  wird  auf 
die  Modelle  aufgetragen,  ehe  er  anfängt  zu  erhärten, 
und  mit  Filzwalzv  oder  dergl.  festged  rückt. 
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Kl.  31c,  Nr.  186179.  vom  24.  April  1906. 
Arthur  Brown  Underhillin  Buffalo,  New  York. 
Aus  einem  schraubenförmig  aufgewundenen  Metall- 
bände  gebildetes  hohles  KernxtQck. 

Der  Kern  besteht 
aus  einem  breiten 
Metallhande,  welches 
so  gewunden  ist,  daß 
zwischen  den  einzel- 
^"^^■^^^  nen  Windungen  ein 
-  — r  fortlaufender  Schlitz 
entsteht.  Durch  diesen  Schlitz  können  die  beim  (ließen 
aus  der  Kernmasse  entstehenden  Oase  in  das  Innere 
des  Metallkernes  gelangen  und  abziehen.  Um  das 
Metallband  in  der  Kernmasse  unbeweglich  zu  halten, 
können  die  Kanten  des  Bandes  aufgebogen  sein. 

EL  7  c,  Nr.  186576,  vom  14.  Dezember  1905. 
Luc  Leon  BasileDenis  in  Paris.  Jlohrfi<in»eh- 
verbindung  und  Verfahren  zu  deren  Ausfahrung. 

Die  Verbindung  des 
Rohres  a  mit  dem  Flansch  b 
wird  in  an  sich  bekannter 
Weise  mittels  mehrerer 
Nuten  im  Flansch  herge- 
stellt, in  welche  ent- 
sprechend vorspringende 
Teile  des  Rohres  eintreten. 
Der  Erfindung  gemäß  neh- 
men die  Auskehlungen  und 
die  entsprechenden  vorspringenden  Teile  des  Rohres 
an  Höhe  fortgesetzt  zu,  um  die  vom  Rohr  auf  den 
Flansch  ausgeübten  Kräfte  progressiv  zu  verteilen  und 
in  der  Flächeneinheit  Beanspruchungen  hervorzurufen, 
die  nur  wenig  größer  sind  als  die  in  dem  glatten 
Teile  des  Rohres.  Die  Vereinigung  beider  Teile  er- 
folgt durch  Aufweiten  des  anfänglich  enger  gehaltenen 
Röhrendes  mittels  Walzen  c,  die  durch  einen  kegel- 
förmigen Dorn  d  auseinandergepreßt  werden. 


Kl.  49e,  Nr.  186286,  vom  24.  Februar  1904. 
Albert  Piat  in  Paris.  Hyd  ra  ulische  Masch  ine 
:um  Siefen,  Stanzen,  Abscheren  mit  selbsttätiger  Zu- 
rückführung  des  Arbeitskolbens. 

Mit  dem  Zylinderraum  des  Arbeitakolbeus  a  kann 
ein  Flüssigkeitsbehälter  b  durch  Oeffnen  eineB  Ven- 


tile« ■■  in  Verbindung  gebracht  werden,  um  bei  Ver- 
stellung des  Hubes  des  Arbeitskolbeni  a  die  Menge 
der  Druckflüssigkeit  au«  dem  Sammelbehälter  b  zu 
ergänzen  oder  den  Ueberschuß  an  Flüssigkeit  in  den 
Sammelbehälter  übertreten  zu  lassen.  Die  Ein- 
stellung des  Kolbens  a  auf  den  für  da»  betreffende 
Werkstück  erforderlichen  Minimalhub  erfolgt  durch 
die  Schraube  d. 
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Kohlengewinnung,  -Außenhandel  und  •Verbranch 
Im  Deutschen  Reiche  während  des  Jahres  1907.* 

Nach  den  im  Reichsamte  des  Innern  zusammen- 
gestellten Ziffern  wurden  im  Deutschen  Reiche  ge- 
fördert bezw.  hergestellt: 

19o7  in 


Steinkohlen .... 
Braunkohlen  .  .  . 

Koks  

Steinkohlenbriketts 


143  222  88C 
62  319  802 
21  938  038 
3  524  017 

12  890  461 


136  479  885 
56  241  353 
20  2(15  572 


5tR)851' 


Braunkohlenbriketts  \ 
und  Naßpreßsteine f 

Von  diesen  Mengen  enttielen  auf  Preußen: 

Steinkohlen.  .  .  .    134  303  048  127  871  134 

Braunkohlen  .  .   .      52  «74  170  47  891  498 

Koka   21  871  605  20 19«  (125 

Steinkohlenbriketts       3  477  6521 

I  12  928  41  M 
1 1  052  507  j 


Braunkohlenbriketts! 
und  Naßpreßsteine/ 


Der  Außenhandel  dos  Berichtsjahre»  gestaltete 
sich  folgendermaßen: 


•  „Nachrichten  für  Handel  und  Industrie"  1908 
Xr.  10,  Beilage.  Vergl.  .Stahl  und  Eisen-  1907 
Xr.  9  S.  316. 

•*  Für  190«  sind  Stein-  und  Braunkohlenbriketts 
nicht  getrennt  nachgewiesen. 


Steinkohlen .  .  . 
Braunkohlen  .  . 
Steinkohlenkoks  . 


20  017  «8« 
19  550  964 
22  065 
18  759 
3  790  642 
2  845  417 
1  938 
3  588 


t  t 

1907  13  729  296 

1906  9  253  711 

1907  8  963  103 

1906  8  430  441 

1907  558  695 
Mar«  bi»  t  ,23  6H0 

Itraunkohlenkoks  .    1907        25  526 

♦  iw"»«}  2502,3 
Steinkohlenbriketts     1907       136  320        837  775 

Braunkohlenbriketts   1907        59  084        422  860 

•5£iMt]      30989  247236 

Torf,  Torfkoks  .  .    1907        15  214         25  746 

Rechnet  man  die  Förder-  bezw.  Herstellungs- 
ziffern zu  den  Einfuhrzahlen  und  zieht  davon  die  Aus- 
fuhr ab,  so  ergibt  sich  für  1907,  allerdings  ohne  Be- 
rücksichtigung der  Zu-  oder  Abnahme  der  Bestände, 
nachstehender  Verbrauch : 

Steinkohlen     136  934  494  Briketts: 

Braunkohlen     71  260  840  a)ausSteinkohle     2  822  562 

Koks     '  18  729  679  b)  aus  Braunkohle  12  527  1*5 

*  Gesonderte  Xachweiso  für  Steinkohlenkoka, 
Braunkohltmkoks  uhw.  werden  erst  seit  iMärz  l*»06 
geführt. 
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28.  Jahrg.  Nr.  6. 


Ein-  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches  im  Jahre  1907.* 

Tonnen 


von 


Eise 


lerzc ;  eisen-  o 


E  r  /  e  : 


ier  manganhaltige  (Jasreinijrnngsmassc : 


kies  (237  e>   A 


Manganerze  (237  h) 


i: 

A 


Eisen  -  und  Eisenwaren: 


Eek- 


Winki 


•n,  Kniestiicke  (785  Ii) 


Roheiaen  (777)  £ 

Bruebeiaen,  Alteisen  (Schrott»;  Eiscnfeilspfine  usw.  (843  a,  K 

843  b)   A 

Höhren  und  Rübrenformstüeke  aus  nicht  schmiedbarem  '>uß,  E 

Hähne,  Ventile  usw.  (778a  und  I),  77'.»»  und  h,  7S3e)  A 

Walzen  au«  nicht  Hchmiedharem  (iull  <7S0«  und  10  ...  ^ 

Maschinenteile    roh    und  bearbeitet  aus  nicht  schmied-  E 

barem  Gaß  (782  a.  783  a-d)   .   .  .  A 

Sonstige  Eisengaßwaren  roh  and  bearbeitet  (781a  und  b,  E 

782  b,  783  f  und  gl   A 

Rohluppen;    Rohschienen ;    Rohblückc;    lirammen;  vor- 
gewalzte   Blöcke;   Fiatinen;  Knüppel;  Tiegehitahl  in  E 

Blocken  (784)  A 

Schmiedbares    Bisen    in   Stftben:   Träger  (J_-,  [-   und  E 

-Eisen  (785a)  A 

E 
A 
\] 

Anderes  geformtes  i  fassoniertes)  Stabeisen  (785c)     .  .   .  ^ 

Hand-,  Reireison  (7*5  d>  £ 

Anderes  nicht  geformtes  Stabeisen:  Eisen  in  Stäben  zum  E 

Einschmelzen  (785 ei     .  A 

(»robblecbe:  roh,  entzundert,  gerichtet,  dresniert,  gefirnißt  E 

(78(J a)   .    .  .  A 

E 
A 

i: 
\ 

i. 

A 

Bleche:  abgeschliffen,  lackiert,  poliert,  gebräunt  usw.  E 
<787,  7*8  c)      ....  A 

Wellblech;  Hehn-  (Streck-),  Riffel-,  Waffel-,  Warzen:  E 
andere  Bleche  (7*9«  und  Ii.  790)  A 

I.' 

Draht,  gewal/t  oder  gezogen  (791«     e,  7 V* 2 » —  ei    ....  ^' 

Schlangen rr.ii ren,  gewalzt  oder  gezogen  :  Röhrenformstückc  E 
i793a  und    )>i   ,  \ 

Andere  Köhren,  gewalzt  oder  gezogen  iT'.Mn  u.  b,  795«  u.  In  v' 

E 
A 

EisenbalniNeb wellen.  Eiseubahnlnsehen  und  Ertcrlagsplattcn  E 
(79«e  inel  ,1,  \ 

I. 
A 


Feinbleche:  wie  vor  (780  b  und  ci 

Verzinnte  Bleche  (7**a)  

Verzinkte  Bleche  {78*  Ii,  .  .   .  . 


Eisenbahnschienen  il'M'm  und  b 


Ei-entiahim.  Iis« n.  -räderen,  -rüder,  -nelsi'ilzc  (797)  . 


Wor- 

Frwik- 

1 1  ro Li- 

8.1*1*1. 

bri- 

lullen 

Nlrdrr- 

ms* 

islcb 

Unnicn 

lsodro 

380152 

791520 

21810 

8941 

39427 

2472022 

l  3*3599 

1734 

7423 

390156 

18537* 

•111931 

2210 

2173 

11498 

40154 

2173  18-240 

23901 

39558 

2571 

3024 

3  tiü  4 

53097 

53  1H 

1 .1 1  O 

494 

— 

2004 

1t*|li 

103 

5027 

7*9ü 

182 

3,5 

28 

— 

;t9is 



2H73 

1 304 

— 

1989 

— 

— 

970 

— 

— 

— 

1102 

— 

539 

.1 1 7 

5091 

— 

— 

4074 

IJiU 

III" 
4,'»1  i 

3237 

«073 

0003 

— 

3*580 

1  IUI  1 

1 .  »e  i  i 
lOtll  1 

1  1(1041 

— 
1*00« 

4H97 

_ 

1  933 

7287 

1  i«<H 

112050 

57773 

22744 

— 

7896 

— 

— 

— 

3092 

1942 

5722 

15496 

357 1 

4484 

2504 

1842 

Ulli  i 

447'i 

23870 

885 

11303 

407t! 

2299 

88*2 

6094 

10097 

-  - 

8324 

— 

1205* 

24395 

1  *0»:9 

19485 

22770 

— 

z 

2  38  4  9 

— 

— 

19277 

6342 

3491 

10273 

9528 

08257 

9720 

4408 

4279 

2211 

38 1  1 

5.172 

42940 

50 

— 

859 

(522 

15 

— 

— 

-- 

1987 

«7 

40 

(1 

— 

— 

— 

— 

142 

— 

*3 

14 

— 

— 

1104 

47* 

<;4t; 

05  * 

371« 

1815 

l^rcel 
4.>«IJ^ 

S.V'.l 

2742 

.)  1 1>_'> 

1  .IHM'» 

251 

1290 

I02H 

14*1 

STD 

(1720 

15  45 

47  43 

H294 

12154 

•jntl 

59 

2v(0l 

..:.:>4 

20559 

9493 

33254 

Hl 

12 

.IHM 

1539 

407* 

1HC59 

81)0 

|i»9 

322 

27!»'» 

24  55 

1  4  32 

1350 

20*5* 

4095 

•  Weg.-n  der  L-enaueren  Einzelheiten  verweit.cn  wir  mit  die  vom  Kaiserlichen  Statistischen  Amte  her- 
auscegel.erieii  -Monatliehen  Niieliwi-e  über  den  auswärtigen  llan  lel  Deutschland»-,  Jahrgang  1907,  Dezember- 
lieft  ilierlin.  I'iittkaii.iner  .\   >lülill.re.  i.r  i. 
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Ein-  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches  im  Jahre  1907.* 

nach  E  =  Einfuhr.    A  =  Ausfuhr. 


and 

UHU 

Oe««err.- 
Un»»rn 

Hu. 
mi- 
nien 

Ruß- 
land 

fetchwe-lx 

Spanien 

BrilUch- 
Oatlnd. 

i 

China 
Japan 

2.2  ° 
-  -  ? 

=  e  »ff 
2 

BritUch- 

Nord- 
amartka 

Ver. 
Htaaten 

Uehrlgr 
Linder 

Diinr 

Min  hl« 
mar*  DI» 

Dazamhar 

1906« 

.*ou*><>u.> 

—  , 

Olij'''  1  •> 
&«fO«  Im 

ft  t\  A  ^  *l  fi 

-1  I     if  £  W 

017^ 

21  1  1  it 

0(1  1  t'  \  (1 

•54  ( W  i  t» 

0  4  öUüiJO 

I 

4o  i  i  » 

.iyU'*4i.Mj 

QO 1 0077 

H4VU 

1 QKAQ1 

— 

4  i  £  l£ 

1  f!7 1  '4Q 

Ol  1 

i  nun 

77A 

1  ßA7 

32953 

4793 

— 

5547 

1431 

- 

— 

- 

— 

1321 

448624 

381787 

<>if  *-l 

97M  7rt 
5(01 (U 

II  1 1  RR 
41 1 130 

3277 

5175 

13623 



 . 

— . 



12004 

164105 

101532 

6908 

26056 

— 

10394 

— 

— 

5566 



— 



4006 

120596 

108606 

— 

— 

— 

72 

— 

-• 



— 

32 

240 

235« 

1160 

474» 

238 

5072 

— 

3997 

— 

— 

— 

1884 

— 

1448 

12851 

49446 

45145 

- 

162 

747 

932 

725 

800 

— 

— 

— 

— 

-- 

1110 

— 

— 

— 

2457 

12447 

7002 

— 

— 

— 

— 

103« 

— 



— 

— 

— 

550 

1716 

6261 

4662 

— 

1U25 

— 

— 

98« 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

1604 

4717 

8576 

— 

1708 

— 

— 

790 

— 

— 

— 

— 

— 

585 

1821 

10911 

7405 

2328 

5993 

— 

2394 

8118 

023 

734 

744 

8430 

— 

318 

13303 

63289 

37982 

5975 

1802 

219 

7996 

6202 

— 

If.876 

— 

12227 

— 

— 

6009 

2091 

227332 

278169 

— 

— 

276 

2209 

328 

35199 

3098 

1853 

55601 

16925 

6796 

25488 

— 

1436 

27807 

391735 

334779 

— 

— 

— 

100 

7996 

2830 

3657 

— 

9067 

1980 

1844 

— 

5897 

49297 

42816 

953 

1O07 

5531 

5593 

5664 

1868 

2523 

1750 

10352 

2082 

3494 

5876 

4627 

1125 

9071 

92225 

131017 

1898 

572 

9355 

2986 

1622 

1870 

2581 

2320 

13988 

3159  1855 

5046 

_ 

11563 

1  87355 

55504 

12470 

3142  — 

— 

— 

— 

1000 

933 

25869 

19712 

5099 

3764 

8410 

9567 

13*144  1430 

12591 

28760 

21889 

— 

— 

16037 

212568 

119717 

628 

24477 

8689 

5336 

47281  5619 

2498 

12146 

1«5« 

6866 

6857 

4484 

— 

— 

9197 

182445 

137044 

— 

99 

646 

10465 

6270 

884 

6064 

.  2422 

1321 

11155 

20932 

1971 

— 

— 

— 

10730 

86547 

64032 

1  - 

145 

43085 

30078 

— 

179 

140 

375 

160 

13 

28 

5 

— 

2018 

549 

3788 

— 

— 

1899;  11722 

11991 

— 

— 

— 

— 

44 

157 

145 

— 

139  15H9 

301 

— 

— 

— 

852 

3023 

1599 

44 

142 

167 

478 

1070 

264 

5931 

16936 

1  1  M** 

5248 

1572 

51« 

— 

365 

9591 

7560 

377! 

178<i 

;  6124 

742 

10132 

1285 

2937 

18358 

55871 

2442 

53278 

288471 

261023 

63 

90 

- 

- 

19 

172 

128 

431 

177 

2325 

3184 

2516 

5331 

74 

- 

_ 

591 

9793 

7507 

3808 

2756^17451 

2519 

1*1210 

1259 

in;.' 

2«H4 

*W40 

z 

870 

1779« 

1 153*17 

709*19 

I03C8« 

102 

405 

297 

11071 

1365 

8583 

4956 

27306 

3428 

15750 

»9999 

«309 

102080  417694 

3078*15 

1 

21 

118 

*13 

788 

1  «628 

1381 

98 198 

3358 

4989« 
1 52 

206939 
583 

125**5 
5lis 

2502 

3431 

829 

2357 

4*54 

24  72 

2  3  «5 

440 

381 

«391 

2025 

7I«1 

74788 

i 

5219« 

**  Siehe  Anmerkung  auf  8.  209. 
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28.  Jahrg.  Nr.  6. 


Ein-  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches  im  Jahre  1907.* 

Tonnen  von 


Belflen 

Düne- 

Frank- 
reich 

Groß- 
bri- 
tannien 

lullen 

den 
Nieder- 
landen 

Schmiedbarer  Guü;   Schmiedestücke    ("»8a— d,  799a— f) 

f 

1190 

29.07  773 

296 

1942 

1349 

12309 

5816 

5079 

Geschosse,  Kanonenrohre,  Sägeiabnkratzen  usw.  (799  g>  . 

i; 

A 

805 
2120 

781 

434 

1809 

1408 
1819 

472 

2650 

3036 

Brücken-  und  Eisenkonwtruktionen  (800  a  und  b)  .... 

E 
A 

970  — 
1264  - 

1240 

2788 

2 

3425 

Anker,    Ambosse,    Schraubstiicke,   Brecheisen,  Hümmer, 

\<  1  iihün     tinrl     It/tllnti     7ti    l*tlfitir,linnYilt>'on  *     Winnen   ( AOti  IL 
i\  u» ui? Ii    uuu     nuuuu    £U   i  iaotuvii*>u^ni  t         iiiuv?»i  \^uu  » 

E 
A 

_ 

20 
347 

851 
11  «6 

618 

— 

424 

Landwirtschaftliche  U erÄte  (808a  und  b,  80»,  810,  811a 

E 
V 

380 
438 

937 

957 

42 

_ 

2714 

134« 

Werkzeuge  (812a  u.  b,  813a— e,  814a  u.  b,  815a— d,  836  si 

i; 
A 

_ 
926 

_ 

64 
1188 

177 
782 

734 

611 

L  Ii  l'U  il  II  1  Hn  L  11  OIlP*  C  Ii  lü  U  1  >  L  LI  ,       -  K  V  l 18  ,       Ottln  t*ll8U8l  UroU  IWll 

i; 

A 

IM 
360 

_ 

— 

362 

814 

Sonatiges  Eiseubahnraaterial  (821  a  und  b,  824  a)  .... 

1 

\ 

110 

54  f. 

_  1 

56 

— 

2129 

29 
1113 

i; 

A 

97 
492 

1 126 

648 

392 
823 

487  1968 

AchBen  und  Achsenteile  (822,  823  a  und  b)  

K 
A 

66 

5» 

4 

380 

i; 

A 

— 

--  ! 

— 

— 

162 

155 

T\       l_  i       ;  |        ,  Ort  E.  _  \ 

E 
A 

471 

—  j 

153 
297 

389 

E 
A 

«01 

27 

208 
120« 

900 

rtpihMifta    iH^lf     II1)«!    „ritt    Vi     B97  i 

E 
A 

1495 

210 
157 

16439 

3484 

E 
A 

433 

«68 

144 

4849 

1404 

2635 

E 

40 

730 

324  i 
216 

106 

K 
A 

59 

51 

44 

52 

3 

204 

82 

145 

Nah-,  Strick-,  Stick-  usw.  Nadeln  (841a  -c|  

i: 

A 

44 

•  t 

«8 

«S 
25« 

8!» 

« 

Alle  übrigen  Eisenwaren  (816c  und  d— 819,  828a,  832—835, 

1, 

K 
A 

20 
1033 

8 

487 

333 
1081 

807 
6136 

2243 

13« 
3694 

Eisen  und  Eisenlegierungen,  unvollständig  angemeldet 

105 

94 

64 

> 

KesBel-  und  KosBelschmiedearbeiten  (NOIa-d,  802  805) 

E 
A 

:>4 

1332 

51« 

8 

I5S3 

308 
1323 

256« 

30 
1764 

Eisen  und  Eisenwaren  zusammen 

E 
A 

:>4314  2181 
400087  101332 

3 18i »3  532919      500  39757 
83005  43*807  28«759  314805 

Maschinen  zusammen 

i: 

A 

l«73 
15177 

341 

494« 

1283 
30936 

34115 
11692 

«08 
47878 

1021 
10940 

Gesamtsumme 

i: 

A 

55987  2.'.22 
415261  10927* 

33086  567034      1108  40778 
113941  450499 .334637  325745 

1  1 

•  Wegen  dir  K.-iiau<-r.'n  liln/.  Ihfluu  »rwfl.fn  wir  ..uf  rii.-  »um  Knim-rlU-li.  11  siaii-i:-el«'ii  Ami.   Ii.  rau.|r.  ic<-t.rn.'n  »M-.natlirhen 
JUcawelee  «her  drn  an»wirll««n  Handel  l>euu.  hland»-  -Uheifaiiis  1W7.  l>./,mt.erli.n  iBerlin.  I'.itit umtm-r  .V  MiiMr.rec.it>. 
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Ein-  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches  im  Jahre  1907.* 

nach  E  =  Einfuhr.    A  =  Ausfuhr. 


Norwegen 

und 
Schweden 

Oeticrr.- 
Ungarn 

Kg- 
n». 
nlen 

_,_ 

Ruß- 
land 

Schwei* 

Spanien 

Biltl.rh 
O.llnd. 

China 
Japan 

Oos 
±  -  o 
—  B  ■>* 
«  1,  « 

British- 

Nord- 
amerika 

Ver. 
Staaten 

üebrlp. 
Lander 

Summa 

marZ  Diu 

Oexember 
1908 

_ 

1532 

1982 
1577 

2092 

221 

221 

3863 

~" 

... 

689 

4347 

1370 
284 

1037 
7162 

8045 
50643 

6078 
29972 

1119 

610 

2128 

1294 

1337 

213 
1739 

374 

z 

644 

1260 

— 

2984 

422 
718 

217 
5645 

4581 
31457 

2564 
22602 

602 

805 

1408 

815 

1788 

12101 

30 
9168 

1008 
35404 

385 
25328 

— 

5 

- 

32!» 

404 

— 

37 

120 

2882 

1035 
7064 

582 
4352 

— 

322 
1257 

2034 

13704 

405 

— 

101 

637 

— 

907 

442 
13004 

2093 
37594 

1253 
23986 

15 
1188 

- 

2520 

76 
595 

— 

— 

712 

104 

711 
194 

470 
6281 

1513 
15958 

1020 
13299 

— 

— 

— 

— 

... 

— 

501 

4034 

— 

— 

12 
4312 

104 

10383 

83 
7757 

437 

49 

193 

— 

1 102 

— 

243 

— 

199 

31 
5174 

275 
11196 

472 
7427 

— 

520 

— 

79 

«02 

1541 

— 

— 

48G 
7906 

1702 
15665 

964 
12128 

— 

15 

— 

— 

IV  - 

— 

— 

30 
1216 

114 

1680 

143 
1425 

— 

98 

— 

112 

— 

301 

— 

— 

42 
589 

140 
1319 

72 
1246 

291 

508 

295  293 

■- 

— 

- 

— 

86 
2003 

239 
4557 

193 
3756 

— 

— 

— 

290 

705 

- 

- 

8818 

— 

66 

137 
16889 

438 
29409 

665 
21290 

1911 

251 

1)60 

z 

5751 



22748 

254 

— 

_  * 

350 
19930 

2720 
71218 

1744 
54479 

180 

181) 
315 

262« 

50 
450 

451  1490 

348 

4485 



2478 

140 

7720 

526 
30989 

663 
24851 

— 

— 

— 

52 

— 

253 

— 

270 

2363 

3300 

0Uilal 

2293 

5« 

11 

140 

03 

243 

93 

91  397 

89 

591 

49 

1011 

48 
987 

106 
4403 

95 
3162 

:i 

100 

30 

.74 

15 

92 

458 

7 

— 

584 

17 
1401 

198 
3303 

113 
2408 

394 

1  Uli 
1459 

219 

3407 

37 
2708 

— 
1113 

3890 

102 

3323 

245 
342 

602 
16940 

2354 
49351 

1874 
36547 

37 

«0 

319 

724 

562 

_ 
817 

164 

776 

1031 

228 
1289 

211 

780 

1201 

261 

278 
407 

759 
7502 

1829 
23422 

1446 
16775 

70010 
99570 

22408  11)724 
97004  65704  54042 

2903 
270321 

1431  - 
14742  100810 

148838  387255 

I3M74 

0214  2*934 
37337  508755 

813104 
3432707 

019347» 
2937512* 

758 
9708 

1650 
40481 

4009 

35942 

3735 
10973 

3795 

745 

0247 

19308 

3468 

302 

34753 
4787 

5508  88913 
07547  332023 

5810'J* 
227290« 

70774,  24058  - 
109278  137435j70373 

19724  OO.'IS 
90584  21)3294 

1431  — 
18537  101555 

155085,406563 

3408 
14236 

40967  34442 
42124  576302 

1 

902017 
8764730 

677510* 
3164802» 

*•  l>lr  genauen  Vergleleu.jahlen   für  da«  ganrr  Jahr  k.innen  infolge  der  Im  Mar«  1906  »iattgefuii<l.iien  N,  ufi.n.llui.- 

der  einzelnen  Positionen  nleht  angegeben  werden ;  nach  einer  icm  um  vorgenommenen  Zu««iuinenitellitng  Betrug  für  du-  Jahr  |!mw 
—  I»  «nähernden  Zahlen  ausgedrückt  — 

Mi  KUeu  und  Kinenwiirrn :  die  Hinfuhr  il'WOSI  I,  dir  Ausfuhr  3DID79«;  t 
.    Xaeeblnen  :    „         .         Vi  T34  t,    .         »  i9f.  KIM  I 

Iingeaanil;  die  fc.lu.uhr  7«'.' Hi  l,  die  Au.fulir  3»lf.v.«i  i. 
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Der  Besuch  der  deutschen  Technischen  Hochschulen  und  Bergakademien  Im  Winterhalbjahre  1907/08.1 


8f»m  t-Ueberrflota« 

Aniah)  der 

Von  den  Studierenden  «lad  der 
StanUanifebürlgkelt  nach 

Studierenden 

Zuhörer 
uod  Ua«t- 
teilorhioer 

llörer 
ln*Re«aait 

I.nnden- 
klnd«T 

au»  d.  übrig, 
deuuehen 
Hunde»»  taat. 

Autllnder 

a)  T  e  f  Ii  n  i  *  o  Ii  o  HochBchalen: 

Kerlin  (f'harlottenburg)  

578 

2  291 
503 
924 
46K 

1  4t;  1 
895 

1  28.1 

2  .»25 
893 

283 
752 
485» 

4t;«3 

209 
379 
335 
218 
576 
42«' 

861 
3  043 

988 
1  390 

677 
1  840 
1  230 

1  501 

2  901 
1  319 

428 
1689 
397 
704 
116 
293 
448 
401 
1329 
«54 

5« 
350 

80 
172 
279 
682 
172 
364 
465 
191 

94 

352 
2« 
48 
73 
48« 
275 
518 
531 
48 

ai  insgesamt 

11  «21 

4129 

15  750 

6359 

2811 

2451 

a)  Bergakademien: 

143* 

104 

421 

72 

32 
19 

215 
13« 
440 

121 

69 
73 

14 

22 
108 

8 
13 

240 

b>  insgesamt 

«68 

123 

791 

2«3 

144 

2«! 

t'eber  das  Studium  der  Eisenhüttenkunde  (bezw.  Hüttenkunde)  an  denjenigen  Hochschulen,  die  hier- 
für besonders  in  Frage  kommen,  enthält  die  nachstehende  Tabelle  einige  Angaben. 


TechnUehe  Hoetucbuk- 
beiw. 
Bergakademie 

Anna  hl  der 

Studierenden 

Von  den  Studierenden 
lind  der  StiuiMtngeböriir- 
kelt  naeh 

Anzahl 

der 
Zuhörer 

und 
flaMlell- 
oehmer 

In»- 

(CUffll 

1.  Studien- 
jahre 

Im 

2.  Studie  n- 
jabre 

im 

».  Studien- 
jahre 

im 

4.  Studien- 
jahre 

in  höheren 

Studien- 
Jahren 

1. ände- 
rnder 

au«  den 
übrigen 
drot.cb.li 

Aut- 
Uuder 

Aachen    (Hochschule)  . 

175« 

37« 

22* 

31* 

27* 

58* 

I238 

20« 

32" 

28* 

Barl  in      <        „        )  . 

92" 

24« 

24» 

16* 

T 

15« 

73* 

8« 

11* 

5* 

Herlin  (Bergakademie)  . 

25 

8 

3 

9 

1 

21 

3 

1 

16 

Clausthal  (       „        )  . 

23 

4 

« 

J 

16 

6 

1 

10 

Freiberg  (       ,        )  . 

35 

5 

} 

9 

6 

13 

16 

■  Kaeh  Angaben,  dir  der  Redaktion  auf  Ihren  Wunm  h  ton  den  Horlmcbalen  selb»  mit  dankenswerter  Bereitwilligkeit  übermittelt 
worden  (Ind.  •  Vergl.  .Stahl  und  KUrn«  1907  Nr.  3  S.  10»  und  107.  »  7a  Zuhörer.  412  <i»Mtrllnebmer.  1  l«>4  Hörer,  »«2  «ia.tteiloehmrr. 
darunter  '.'Ol  weihliche  *  üa.ttetloehmer.  »  Kln<ehl.  32  UerRbaubetHuenen  und  ,'i  sonnigen  Kcrg-  und  Hüttenlenten,  die  an  der  Unt- 
Ter.llttl  eingeschrieben  .ind,  ihr  HaupKtudlum  aber  an  der  Bergakademie  betreiben.  "  Hüttinleute  Oberhaupt,  da  eine  Trennung  »wi»rben 
EUeo-  und  Uetallbättenleiiien  bei  der  Einschreibung  nicht  •tattllndol 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Umschau  im  In-  und  Ausland. 

Deutschland.  In  einer  frühe  ron  Ausgab«  unserer 
Zeitschrift  wurde  an  dieser  Stelle*  auf  die  zeitweise 
Erznot  hingewiesen,  welche  die  deutschen  Hochofen- 
werke  in  die  Zwangslage  versetzte,  sich  nach  w  eiteren 
Eigenerzquellen  umzusehen.  Hierzu  schreibt  uns  nun 
einer  unserer  Mitarbeiter,  Hr.  Hütteningenieur  August 
Kaj»»cr  in  Wiesbaden«  unter  der  Spit/markc  : 

Ijißt  den  deutschen  Er/.herghnn  nicht 
versumpfen ! 

wie  folgt: 

„Mein  Beruf  führt  mich  in  der  letzten  Zeit  häutig 
in  Hegenden  meines  Heimatlandes  Nassau,  in  denen 
in  früheren  Jahren  der  Bergbau  Taufende  von  nYilügen 
Iiiinden  beschäftigte,  der  heute  «der  völlig  braeh  liegt. 
Ks  w(  da«  namentlich  im  iler  l.ahn  der  l  all,  wo  man 
vor  20  bis  30  Jahren  noch  Braunstein.  Phosphorit, 
Eisenstein    und    Manganeiscncr/   in    Massen  förderte. 

*  „Stahl  und  Ciscn-  1  .'i is  ,\r.  3  S.  ].>n. 


Fragt  man  jetzt  dort  jemand,  warum  denn  alles  zum 
Erliegen  gekommen  sei,  so  bekommt  man  die  Antwort, 
den  Phosphorit  beziehe  man  von  Florida  und  den 
Braunstein  von  Kuliland ;  man  könne,  bei  der  billigen 
Seefracht  einfach  nicht  mehr  mit. 

Ohne  Frage  ist  Vs  für  die  verbrauchenden  Werke 
bequemer,  für  den  Augenblick  auch  billiger  und  für 
die  Kalkulation  angenehmer,  von  einem  Erzoinfuhr- 
haus  seine  Rohstoffe  zu  kaufen.  Oh  die  See-  und 
Kheinfraeht  steint  oder  fallt,  man  bezahlt  immer 
nur  den  ausgemachten  Preis.  Ob  der  Zwischenhandel 
verdient  oder  bei  ungünstigen  Abschlüssen  ein  Ver- 
mögen zusetzt,  geht  die  Werke  nichts  an.  —  Dies 
alles  ist  ja  ganz  schön  bei  dem  Fehleu  einer  höheren 
Gewalt.  Diese  höhere  Gewalt  haben  wir,  soweit  sie 
einen  Krieg  betrillt,  in  beinahe  40  Jahren  nicht  gehabt, 
eine  Spanne  Zeit,  die  die  deutsche  Industrie  in  manchor 
Beziehung  in  einen  Schlaf  hat  fallen  lassen,  aus  dem 
es  eines  Tages  doch  ein  schreckliches  l'.rwnchen  geben 
könnte.  Wenn  wir  auch  sclbni  in  Deutschland  von 
einem  Krieg  verschont  geblieben  sind,  so  hattuu  wir 
■  loch  sehr  unter  den  Folgen  eines  Krieges  in  einem 
andern  Lande  zu  leiden. 
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Wenn  ich  im  vorvorigen  Jahre  in  Tschiaturi  der 
Schmalspurbahn  entlang  ging,  mußte  ich  immer  denken : 
an  diesem  dünnen  Faden  hangt  da»  Wohl  und  Webe 
von  Hunderttausenden  von  Menschen  und  von  Mil- 
liarden von  Anlagekapital  in  Deutschland.  Denn  was 
für  den  Menschen  die  Luft  ist,  ist  für  das  Suhlwerk 
das  Ferromangan.  Und  tatsachlich  sollen  die  Stahl- 
werke in  der  Bchlimmsten  Zeit  noch  nicht  für  fünf 
Stunden  Ferromangan  auf  hager  gehabt  haben  und 
das  in  der  Zeit  einer  stürmischen  Aufwärtsbowegung ; 
es  ist  dies  gewiß  kein  haltbarer  Znstand  für  die  größte 
Industrie  Deutschlands!  Im  Kaukasus  sind  in  den 
am  höchsten  gehenden  Zeiten  Preise  für  Braunsteiu 
bezahlt  worden,  wie  nie;  früher  bezahlte  man  4  bis 
0  Kopeken  f.  d.  Pud  nnd  vorvoriges  Jahr  stieg  der  Preis 
auf  22  Kopeken!  Die  Differenz  floß  in  die  weiten 
Taschen  der  Herren  im  Kaukasus  und  mußte  von  der 
deutschen  Industrie  bezahlt  werden.  Es  sind  dort  in 
den  l1/*  Jahren  Millionenvermögen  erworben  worden; 
von  Verdiensten  von  100000  Kübel  sprach  man  schon 
gar  nicht  Mittlerweile  sind  die  Verhaltnisse  ja  etwas 
besser  geworden  dadnrch,  daß  Indien  und  Brasilien 
Braunstein  liefern.  Aber  wie  leicht  kann  auch  dort 
ein  Aufstand  eintreten,  eine  Ueberschwemmung  ent- 
stehen, die  den  Bezug  von  Braunstein  in  Frage  stellen. 
Denken  wir  ferner  an  den  Ausbruch  eines  Krieges, 
z.  B.  zwischen  Deutschland  und  England,  bo  könnte 
doch  mit  einem  Schlage  die  Krzeinfubr  aufhören,  zu 
einer  Zeit,  wo  man  für  die  Tonne  Flußeisen  vielleicht 
das  Dreifache  erhalt  wie  in  gewöhnlichen  Zeiten.  Es 
ist  also  nicht  mehr  als  ein  Akt  der  Vorsicht  für  die 
deutsche  Eisenindustrie,  immer  einen  Fuß  in  dem 
Steigbügel  der  deutschen  Bodenschätze  zu  haben. 
Wenn  die  Sache  auch  im  Anfang  und  in  gewöhnlichen 
Zeiten  nicht  eben  viel  abwirft,  so  kann  man  doch 
sicher  sein,  nie  in  eine  derartige  Verlegenheit  zu 
kommen,  wie  die  war,  als  die  Einfuhr  von  Braunstein 
aus  Kußland  abgeschnitten  war.  Hätten  die  Werke 
die  Differenz  zwischen  den  niedrigen  und  hohen  Preisen 
beizeiten  in  den  deutschen  Bergbau  gesteckt,  dann 
waren  ihnen  all  diese  Verlegenheiten  erspart  und 
das  Geld  wäre  fein  sauber  im  Land  geblieben. 

Der  Deutsche  im  atigemeinen  ist  eher  geneigt, 
sein  sauer  verdientes  Geld  in  Stnatspapieren  irgend 
einos  Duodezstaates  —  Staat  klingt  ja  so  sicher  — 
anzulegen,  als  einen  Toil  gelegentlich  iu  den  deutschen 
Bergbau  zu  stecken.  Der  Engländer  ist  in  dieser 
Beziehung  nicht  so  engherzig.  Er  riskiert  einmal  ein 
paar  Hundert  Pfund,  vorliort  auch  gelegentlich,  im 
großen  Ganzen  aber  machen  sich  doch  die  Summen, 
die  er  in  den  Bergbau  steckt,  bezahlt. 

Warum  müssen  auch  heute  noch  in  Deutschland 
die  Engländer  alles  machon  ?  Warum  konnte  nicht 
ein  Deutscher  die  großen  Schätze  von  Braunstein  und 
Manganeisenerz  bei  Gießon  heben  ?  Also  das  deutsche 
geld besitzende  Publikum  sollte  seine  Engherzigkeit 
in  bezog  auf  den  Bergban  ablegon  nnd  seine  milde 
Hand  anftun  zum  Segen  des  deutschen  Bergbaues. 
Auch  diejenigen,  die  Gruben  und  Grubonfelder  be- 
sitzen, müssen  an  ihrem  Teile  mit  dazu  beitragen, 
daß  der  deutsche  Bergbau  vor  Versumpfung  geschützt 
wird.  Wenn  man  für  ein  unaut'geschlossenes  Gruben- 
feld 200  000  4  fordert,  für  ein  «irubenfeld  also,  auf 
dem  man  nichts  weiter  wie  Klumpen  von  Ackererde 
siebt,  und  dem  Besitzer  später  2000  •*  dafür  geboten 
werden,  dann  ist  etwas  faul  im  Staate  Dänemark. 
Man  schließe  die  Felder  auf,  so  daß  man  eine  un- 
gefähre Rechnung  Uber  Inhalt  desselben  an  Erz  auf- 
stellen kann,  dann  sind  Millionen  nicht  zu  viel,  wenn 
die  Sache  nachweisbar  gut  ist.  Mau  mäßige  sich  in 
seinen  Forderungen,  wenn  es  sich  um  iinaufgeschlossene 
Felder  bandelt,  und  fordere  dann  tüchtig,  wenn  man 
durch  Aufschlußarbeiten  vun  dem  Wert  der  Sache 
sich  und  die  Anderen  überzeugt  hat.  Meiuer  Ansicht 
nach  müssen  Großindustrie,  Kapital  und  die  Besitzer 


von  Gruben  und  Grubenfeldern  Hand  in  Hand  ar- 
beiten, daß  die  Bodenschätze  Deutschlands,  die  ja 
nicht  so  mächtig  sind  wie  die  entsprechenden  des 
Aaslandes,  in  Kriogaläoften  aber  doch  einen  sehr 
hohen  Wert  gewinnen  könnten,  gehoben  werden  zum 
Nutzen  ihrer  selbst  und  des  ganzen  deutschen  Volkes." 

Daß  beim  Gleiten  von  Lederriemen  auf  Kiemen- 
scheiben Elektrizität  entsteht,  ist  eine  weltbekannte 
Tatsache ;  weniger  bekannt  aber  dürfte  es  sein,  daß  diese 

Rlemenelektrizlt&t  als  Brandstifterin 

auftreten  kann  und  tatsächlich  auch  schon  als  solche 
aufgetreten  ist  Da  über  das  Wesen  dieser  Kiemen- 
elektrizität selbst  in  Fachkreisen  vielfach  recht  unzu- 
treffende Ansichten  bestehen,  so  halten  wir  die  kürz- 
lich von  Professor  Dr.  M.  M.  Richter  veröffent- 
lichten Untersuchungen*  hierüber  für  wichtig  genug, 
um  im  folgenden  das  Ergebnis  seiner  Arbeiten  hier 
kurz  mitzuteilen. 

Als  Versuchsobjekt  diente  ein  von  einer  Dynamo- 
maschine angetriebenes  eisernes  Riemenscheibenpaar 
mit  einem  130  mm  breiten  Lederriemen  und  einem 
Scheibenabstand  von  2  m.  Zur  Abnahme  der  Elek- 
trizität vom  Riemen  wurde  in  der  Riemenmitte  ein 
Spitzenkamm  eingebaut.  Die  Tourenzahl  schwankte 
zwischen  600  und  2000.  Für  die  Untersuchung  waren 
folgende  theoretische  Betrachtungen  maßgebend :  Grund- 
bedingung für  die  Erregung  ist  daß  zwei  verschiedene 
Körper  sich  reiben  müssen;  in  unserem  Falle  also 
Eisen  und  Leder.  Die  Erregung  kann  nur  an  der 
Riemenscheibe  selbst  stattfinden,  hier  aber  kann  die 
Elektrizität  keine  Spannung  besitzen,  weil  die  eiserne 
Riemenscheibe  ein  Leiter  erster  Klasse  und  gut  ge- 
erdet ist.  Das  Potential,  welches  also  an  der  Scheibe 
selbst  Null  ist,  muß  mit  fortschreitendem  Abstand  des 
Riemens  von  der  Scheibe  wachsen  und,  theoretisch 
genommen,  seinen  größten  Wert  in  der  Mitte  zwischen 
beiden  Scheiben  erhalten.  Voraussetzung  hierfür  ist 
natürlich,  daß  die  Elektrizität  auf  diesem  Wege  keine 
Zerstreuung  erfährt,  wobei  die  Länge  des  Kiemens 
eine  maßgehende  Holle  spielt. 

Die  von  Professor  Richter  ausgeführten  Versuche 
bestätigten  die  vorstehenden  Betrachtungen  in  vollem 
Umfange.  Das  Potential  an  der  Riemenscheibe  wurde 
mit  einem  empfindlichen  Elektroskop  gemessen  und 
war  —  wio  zu  erwarten  —  an  der  Riemenscheibe 
gleich  Null ;  in  der  Mitte  dos  Riemens  besaß  es  da- 
gegen etwa  13  000  V.  Die  Funkenstrecke  der  in  Ab- 
ständen von  20  Sekunden  erfolgten  Entladungen  be- 
trug 2  bis  3  cm.  Das  Eisen  wurde  negativ,  das 
Leder  im  Riemen  positiv  erregt.  In  der  Praxis  zeigte 
ein  nur  40  mm  breiter  Lederriemen  auf  einer  Lecr- 
scheibe  hei  18  Umdrehungen  in  der  Minute,  in  der 
Mitte  de«  Lederriemens  gemessen,  schon  1800  V. 
(ßaumwollrieinen  erregen  Bich  viel  weniger).  Die 
Resultate  erfahren  keine  Veränderung,  ob  mit  losem 
oder  gespanntem  Riemen  gearbeitet  wird;  die  Erregung 
ist  lediglich  von  der  Zahl  der  Umdrehungen  abhängig 
und  steht  in  direktem  Verhältnis  mit  der  Tourenzahl. 

Wie  Dr.  Richter  sehr  zutreffend  bomerkt,  hat 
die  Industrie  ein  starkes  Interesse,  in  dieser  Sache 
klar  zu  sehen,  da  die  Wahrscheinlichkeit  vorliegt, 
eine  Reihe  von  Gas-  und  Staubexplosionen  auf  Kiemen- 
elektrizität  zurückführen  zu  können.  Sicher  bekannt 
und  von  Dr.  Richter  beobachtet  sind  Ben/.inentzün- 
dungen  bei  schnellaufcnden  Zentrifugen  mit  unterem 
Kiemenantrieb.  Diese  und  ähnliche  Vorkommnisse 
haben  dazu  geführt,  auf  Mittel  und  Wege  zu  sinnen, 
die  Kiemenelektrizität  unschädlich  zu  machen,  und 
gelang  es  in  der  Tat,  dieselbe  durch  Imprägnieren 
der  Kiemen  mit  hygroskopischen  Verbindungen  (um 
besten  Glyzerin)  zu  vernichten.  Das  (Jlyzerin,  da-- 
vermöge  seines  ständigen  Wassergehaltes  als  Ii\lto- 
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Hkoptscher  Körper  wie  ein  guter  Leiter  wirkt  und  so 
die  Bildung  von  Riemenelektrizität  verhindert,  wirkt 
gleichzeitig  auch  konservierend  auf  die  Riemen.  — 

Infolge  der  Erfindung  des  Thermits  war  man  in 
gewissen  Kreisen  nicht  wenig  darüber  beunruhigt,  wie 
es  nun  mit  der 

Einbrochsicherheit  der  feuerfesten  Geldschränke 

aussieht.  Allerdings  war  der  Einbrecher  mit  Hilfe 
von  Thermit  in  der  Lage,  in  kürzerer  oder  längerer 
Frist  ein  Loch  von  ziemlich  großem  Durchmesser  in 
die  Wandungen  eines  eisernen  Schranke«  zu  schmelzen. 
Da  aber  hierbei  eine  große  Erfahrung  in  der  prak- 
tischen Anwendung  dieses  Mittels  nötig  war,  so  kamen 
bis  jetzt  nur  ganz  wenige  und  vereinzelte  Einbrüche 
mittels  dieser  Methode  vor.  Dabei  handelte  es  sich 
stets  um  leicht  gebaute  Schranke  veralteter  Kon- 
struktion, welche  auch  dem  mechanischen  Einbruch 
durch  Meißel  und  Bohrer  usw.  keinen  genügenden 
Widerstand  geleistet  hatten. 

Daß  auch  mit  Hilfe  eines  Azetylen-Schmelzappa- 
rates verhältnismäßig  rasch  selbst  die  stärksten  Panzer- 
platten der  Geldschränke  und  TresortQren  durch- 
schmolzen nnd  dadurch  in  erster  Linie  der  ganze 
Schloßmechanismus  ausgelöst  werden  kann,  ist  be- 
greiflich. Zur  Beruhigung  der  Besitzer  von  Wort- 
behältern dürfte  indes  dienen,  daß  es  mit  ziemlich 
erheblichen  Schwierigkeiten  verknüpft  ist,  diese  immer- 
hin umfangreichen  Apparate  in  das  betreffende  Lokal 
ungesehen  hereinzubringen,  abgesehen  davon,  daß  der 
betreffende  Einbrecher  jeden  Lichtroflex  vermeiden 
müßte,  damit  man  weder  auf  der  Straße  noch  in  der 
Nachbarschaft  die  durch  das  Schmelzen  entstehende 
große  Helligkeit  bemerken  kann. 

Auch  sind  die  von  den  hervorragendsten  Firmen 
der  GeldBchrankbranche  in  den  letzten  Jahren  her- 
gestellten stlrkston  Qualitätsschränke  für  Banken, 
Juweliere  usw.,  welche  speziell  therm  itsicher 
konstruiert  wurden,  auch  heute  noch  in  gewissem 
Maße  als  schmelzsicher  zu  bezeichnen,  insbesondere 
aber  ist  dies  bei  den  schon  seit  etwa  sechs  Jahren 
nach  der  patentierten  Konstruktion  der  Ostertag- 
Werke  in  Aalen  (Wttbg.)  gebauten  thermitsicheren 
Schränken  und  Tresortüren  der  Fall,  welche  in  neuerer 
Zeit  noch  mit  in  die  Patcntachutzmasso  eingebetteten 
gewellten  Fanzerschienen  ausgestattet  sind.  Da  aber 
der  bekannte  Antwerpener  Einbruch,  welcher  im  April 
v.  J.  in  einem  im  Farterre  eines  Hotels  unterge- 
brachten Bankgeschäft  mit  Erfolg  stattgefunden  hat, 
nur  zu  deutlich  zeigte,  daß  auch  die  Verbrecherwelt 
sich  inzwischen  die  oben  erwähnten  Azetylon-Schneide- 
brenner  zunutze  machte,  so  waren  die  tonangebenden 
Firmen  der  Geldschrankbranche  gezwungen,  unver- 
züglich mit  entsprechenden  Gogenmaßregeln  hervor- 
zutreten. In  erster  Linie  waren  es  die  Ostortag- 
Werke,  welche  die  letzten  Jahre  unablässig  bemüht 
waren,  alle  neuen  Erfindungen  praktisch  in  ihren 
Betrieben  zu  verwerten,  so  daß  die  genannte  Firma 
die  erste  war,  welche  die  wichtigsten  Konstruktions- 
teilo  der  Geldschränke  und  Tresortüren  mittels  auto- 
gener Schweißung  zusammenschweißen.  Gleichzeitig 
aber  waren  sie  energi«ch  bemüht,  die  ihrer  Firma 
patentierte  Sehutzmanse  gegen  Angriffe  mittels 
Thermit,  Elektrizität  und  Knallgasgebläse  derart  z.u 
vervollkommnen,  daß  dieselbe  nun  auch  jeden  An- 
griff auf  ihre  Fabrikate  mittels  den  gefürchteten 
SchneidebrunncrH  verhindert,  indem  beim  Dureh- 
scbmclzcn  der  geringsten  Oeffnung  verhältnismäßig 
große  Mengen  triftiger  ginförrnigor  und  teils  explo- 
sibler Stoffe  dem  an  einem  Geldsehrank  oder  an  einer 
Tresortüre  arbeitenden  Einbrecher  entgegenwirken, 
welche  denselben  in  kürzester  Zeit  betäuben  und  »ogar 
seinen  Tod  herbeiführen  würden.  Zum  Ueherfluß  tritt 
hinter  diener  neuartigen  ircfährliehen  Schutzschicht 
noch  die  erwähnte  patentierte  ThcrmilHchutztimti-e  in 


Wirkung,  und  erst  nach  weiteren  starken  Fanzer- 
platten ist  der  eigentliche  Sicherheitsapparat  in  die 
Türe  eingebaut,  so  daß  ein  Auslösen  und  Geffnen 
desselben  auch  mit  diesen  modernen  Mitteln  nun  ganz 
ausgeschlossen  ist.  Natürlich  widerstehen  diese  Konstruk- 
tionen ebensogut  jedem  Schmelzversuch  mittels  elek- 
trischen Stromes,  da  die  praktische  Wirkung  des- 
selben auch  bei  größter  Spannung  bei  weitem  nicht 
so  groß  ist  wie  bei  dem  Schneidebrenner.       <>.  y. 

Zar  Frage  der  Schienenbrflche  in  Amerika. 

Die  von  uns  früher*  sohon  eingehend  behandelte 
Schienenfrage  in  den  Vereinigten  Staaten,  die  in  der 
ersten  Hälfte  letzten  Jahres  eine  stehende  Rubrik  in 
der  amerikanischen  Tagen-  und  Fachpresse  bildete 
und  in  derselben  mit  teilweise  sehr  großer  Sach- 
unkenntnie  zum  Schaden  der  Angelegenheit  erörtert 
wurde,  schien  in  den  letzten  Monaten  äußerlich  ganz 
abgetan  zu  sein.  Um  so  lebhafter  scheint  aber  seit- 
dem in  den  unmittelbar  beteiligten  Kreisen  mit  Kuhe 
und  Sachlichkeit  die  Frage  behandelt  worden  zu  sein, 
wie  aus  den  hie  und  da  erscheinenden  Berichten  ** 
der  zu  diesem  Zwecke  eingesetzten  Ausschüsse  her- 
vorgeht. So  lag  der  American  Railway  Association 
ein  Bericht  des  Ausschusses  für  Normalschienen- 
Profile  vor,  dem  wir  folgendes  entnehmen:  Bezüglich 
der  chemischen  Zusammensetzung  der 
Bessemerstahlschieneil  machte  sich  seitens 
der  Eisenbahner  der  starke  Wunsch  geltend,  einen 
niedrigeren  Fhosphorgohalt  in  den  Bedingungen  vor- 
zuschreiben, als  er  in  den  letzten  Jahren  allgemein 
angenommen  worden  war.  Aber  die  Bekundungen 
der  Schienenerzeuger  gingen  dahin,  daß  die  Schwierig- 
keit der  Beschaffung  von  phosphorreineren  Erzen  es 
unmöglich  mache,  mehr  als  einen  ganz  geringen  Pro- 
zentsatz iles  Schienenbodarfes  deo  Landes  unter  der 
obersten  Phosphorgrenze  von  0,10  "  o  zu  liefern:  sie 
müßten  es  daher  einmütig  ablehnen  in  die  Lieferungs- 
bedingungen eine  Bestimmung  einzuführen,  die  den 
Fhosphorgohalt  etwa  auf  0,085  */•  festsetzen  wolle. 

Dem  Verlaugen  der  Eisenbahner  nach  einer  Vor- 
schrift bezüglich  eines  größeren  Blockabfall  es  und 
etwaiger  Festlegung  eines  Mindestsatzes  für  den- 
selben begegneten  die  Fabrikanten  mit  der  Begrün- 
dung, daß  die  Festlegung  eines  Mindest-Blockabfalles 
nicht  nur  ungerecht,  sondern  auch  unsachlich  sei, 
weil  die  Ausdehnung,  von  Lunkern  und  Seigerungen 
abhängig  sei  von  der  Blockgröße,  der  Gießdauer  und 
andern  Umständen  im  Hüttenbetriobe.  Aus  dem  Berichte 
geht  leider  nicht  deutlich  hervor,  zu  welchen  Beschlüssen 
in  diesen  Punkten  die  Kommission  gelangt  ist. 

Bei  der  Frage  der  Gewichtserhöhung  der 
Schionenprofile  war  sich  der  Ausschuß,  dem 
Schienenprofile  im  Gewichte  bis  zu  59  kg  f.  d.  Meter 
vorgelegt  wurden,  bewußt,  daß  wahrscheinlich  kaum 
\\  "ja  des  gesamten  Schienennetzes  des  LandeB  aus 
Schienen  bestehe,  die  mehr  als  44,3  kg  f.  d.  Moter 
wiegen ,  während  anderseits  viele  tausend  Meilen 
Schienengeloise  auf  Schnellzugslinien,  auf  denen  die 
schwersten  Lokomotiven  verkehren,  mit  Schienen  von 
U4,4  bis  41,8  kg  f.  d.  Meter,  ausgerüstet  sind.  Dabei 
sei  noch  zu  berücksichtigen,  daß  nach  Ansicht  violer 
lÜHenbahner  die  alten  Schienen  leichteren  Profils  durch- 
aus befriedigende  Ergebnisse  gezeigt  haben.  Diesem 
Umstände  entnprieht  auch  diu  Zurückhaltung  der  Eisen- 
bahnen bei  der  Neubestellung  schwererer  Profile,  zumal 
da  die  Eisenbahner  unter  dem  Eindruck  stellen,  daß 
die  Schienenerzeuger  seilet  in  dieser  Frage  noch  vor  un- 
gelösten Rfttseln  stunden.  Letztere  halten  die  gemachten 
Behauptungen  für  unbegründet,  weil  die  vergleichende 
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Statistik  über  den  Verschleiß,  Bruch  usw.  von  Schienen 
auf  nicht  immer  genügend  gewissenhaft  gesammelten 
Zahlen  bezgl.  Betriebadichte  und  anderer  l.'raaeben 
aufgebaut  »ei.  Den  Berichten  Ober  Schieneubrücbe  usw. 
sei  gar  nicht  zutrauen  wegen  des  Mangels  an  einer 
Vergleichsgrundlage  zwischen  den  Angaben  der  ver- 
schiedenen Eisenbahnlinien.  Der  Ausschuß  war  der  An- 
sicht, daß  diese  Kritik  der  in  Frage  kommenden 
Statistik  ihre  volle  Berechtigung  habe. 

Um  diesem  anerkannten  Uebelstand  abzuhelfen,  be- 
schloß die  Versammlung  eine  einheitliche  und  eingehende 
Fragestellung  der  Berichte  über  Schienenbrüche. 

Bezüglich  der  I'rofilf  rage  vertrat  eine  Minderheit 
des  Ausschusses  den  Standpunkt,  daß  nie  auf  Grund 
der  Ausführungen  der  Schienenerzeuger  von  der  guten 
Wirkung  einer  Profiländerung  überzeugt  Bei,  bei  welcher 
das  ('Material  zwischen  Fuß  und  Kopf  der  Schiene 
gleichmäßiger  verteilt  würde,  wodurch  auch  ein  Fertig- 
machen der  Schiene  bei  niedrigeren  Wärmegraden 
ermöglicht  sei.  Dieee  Gruppe  legte  zwei  Arten  von 
Profilen  vor  und  empfahl  besonders  warm  die  Annahme 
eines  Profils,  das  entworfen  sei  unter  besonderer  Be- 
rücksichtigung der  Aufgabe  der  Schiene,  als  Träger 
zu  wirken,  der  eine  bestimmte  Last  über  eine  gewisse 
Zahl  von  Stützpunkten  zu  verteilen  habe.  Um  dieser 
zu  genügen,  müsse  das  Profil  stark  sein,  d.  h.  hoch ; 
die  vorgelegten  Profile  besäßen  hohe  Trägheitsmomente, 
sie  ließen  die  Verwendung  stärkerer  Laschen  als  bisher 
zu,  wodurch  auch  ein  stoßfreieres  Kahren  auf  diesen 
Schienen  gewährleistet  sei. 

Zur  Frage  der  Schienenbrüche  in  Amerika 
werden  uns  von  einem  deutschen  Sachverständigen 
einige  Mitteilungen  gemacht,  die  im  Zusammenhange 
mit  den  früheren  und  obigen  Mitteilungen  von  Inter- 
esse sein  dürften.    Unser  Gewährsmann  schreibt: 

„Ich  hatte  seinerzeit  Gelegenheit,  wahrzunehmen, 
daß  man  in  Amerika  Kokillen  auch  dann  noch  dauernd 
im  Gebrauch  behält,  wenn  sie  schon  sehr  schadhaft 
und  innen  voller  Rauheiten  und  Bisse  sind.  Man  wird 
dazu  um  so  mehr  geneigt  gemacht,  als  man  mit  dem 
gegenwärtig  üblichen  Blockdrücker  die  Blöcke  auch 
aus  der  schlechtesten  Kokille  leicht  herausbekommt. 
Rauhe  und  rissige  Kokillen  verhindern  bekanntlich 
die  Blöcke  am  Schrumpfen  in  der  Längsrichtung  und 
erzeugen  dadurch  Querrisse  an  denselben,  welche  sich 
beim  Walzvorgange  nicht  verschweißen  und,  wenn  etwa 
auch  nicht  sichtbar,  den  Schienen  den  Charakter  eines 
Tragbalkens  mit  durch  Einschnitte  vorletzter  OberHäche 
geben,  die  dem  Bruche  leichter  unterliegen.  Man  wird 
nicht  fehlgehen,  wenn  man  behauptet,  daß  fast  jeder 
Block  mangelhaft  ist,  der  nach  mäßigem  Erkalten  nicht 
von  selbst  aus  der  Kokille  herausgeht.  Im  glühenden 
Zustande  sind  feine  Bisse  allerdings  nicht  Biehcbar. 
Bei  sorgfältiger  Untersuchung  im  ganz  kalten  Zustande 
wird  man  aber  an  solchen  Blöcken  meistens  Bißchen 
linden  können.  Sehr  beschädigte  Kokillen  erzeugen 
aber  Risse,  die  man  auch  am  glühenden  Blocke  sieht. 

Fällt  ein  Block  nicht  mehr  von  selbst  aus  der 
Kokille  heraus,  so  ist  das  ein  Merkzeichen,  daß  dieselbe 
schon  nicht  mehr  ganz  in  Ordnung  ist,  und  sollte 
Anlaß  geben,  sie  zu  untersuchen.  Bei  ausnahmsloser 
Anwendung  deB  Blockdrückers  bei  jeder  Kokille 
geht  dieses  Warnungszeichen  verloren  und  es  entsteht 
leicht  die  Neigung,  auf  die  Glattheit  der  Kokillen 
wenig  Wert  zu  legen  und  dieselben  im  Interesse  billiger 
Gestehungskosten  länger  zu  benutzen,  als  es  für  die 
Qualität  des  Walzerzeugnisses  gut  ist.  Eine  zu  geringe 
Konizitat  der  Kokillen  wirkt  bekanntlich  gleichfalls 
im  angedeuteten  Sinne  nachteilig. 

Eine  Ursache  zu  Schienenbrüchen  könnte  möglicher- 
weise auch  in  dem  in  Amerika  teilweise  üblichen 
maschinellen  Vorrichten*  der  Schienen  in  noch  warmem 
Zustande  liegen,  womit  ich  über  nicht  etwa  das  al>- 

*  Vergl.  „Stahl  und  Kisen-  1907  Nr.  30  8.  12*4. 


sichtliche  Krummbiegen  derselben  in  noch  vollkommou 
glühendem  Zustande  meine.  Geschieht  aber  ein  ma- 
schinelles Goraderichten  oder  auch  absichtliches  Krumm- 
biegen zu  einer  Zeit,  wo  die  Schienen  bereite  derart 
abgekühlt  sind,  daß  sich  irgend  ein  Profilteil  schon 
oder  noch  innerhalb  der  Temperaturgrenzen  der  so- 
genannten Anlauffarben  (etwa  200  —  400"  C.)  befindet, 
so  kann  das  die  nachteiligsten  Folgen  für  die  Qualität 
der  Schienen  haben,  ganz  besonders  aber,  wenn  die 
Blöcke  mit  Kokillenrissen  behaftet  waren." 

Im  Anschluß  an  obige  Darlegungen  können  wir 
mitteilen,  daß  zwischenzeitlich  die  neuen  Liefe- 
rungsbedingungen für  Bessemerstahl- 
schionen  veröffentlicht  worden  sind.*  Aus  den- 
selben Bei  folgendes  hervorgehoben: 

Chemische  Zusammensetzung: 
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Die  Anzahl  der  Stiche  und  die  Walzgeschwin- 
digkeit soU  so  bemessen  sein,  daß  die  Temperatur  der 
Schienen  heim  Verlassen  des  Endstiches  bei  Profilen 
von  37,2  kg  f.  d.  Meter  und  schwerer  nicht  höher 
ist  als  die,  welche  eine  Schrumpfung  an  den  Sägen 
von  163,5  mm  erfordert  bei  einer  Schiene  von  37,2  kg 
f.  d.  Meter  bei  10  m  Länge  mit  einer  Steigerung  von 
1,59  mm  für  jede  2,3  kg  im  Gewicht  des  Schienenprofila. 
Die  Schiene  darf  nach  dem  Verlassen  dos  Walzwerkes 
nicht  künstlich  abgekühlt  werden,  noch  darf  sie  vor 
dem  Zerschneiden  zu  dem  Zwecke  aufgehalten  werden, 
um  ihre  Temperatur  herunterzusetzen. 

Von  jeder  Charge  ist  ein  SchienenBtUck,  nicht 
kürzer  als  1,2  m  und  nicht  länger  als  1,8  m,  der 
Schlag  probe  zu  unterwerfen.  Die  Schienen  müssen 
vorsichtig  im  heißen  Zustande  gerichtet  werden, 
damit  sie  über  ihre  ganze  Länge  nicht  mehr  als  127  mm 
von  einer  geraden  Linie  abweichen,  wenn  sie  zu  den 
Kichtpressen  gelangen.  Alle  Schienen,  welche  dieses 
Maß  Uberschreiten  oder  wellig  auagefallen  sind,  sollen 
als  zweite  Qualität  angesehen  und  so  bezeichnet  werden. 

Das  neue  Bedingungsformular  enthält  noch  folgende 
sehr  wichtige  Klausel  bezüglich  des  Prozentsatzes  an 
Blockabfall:  „Bei  der  Fabrikation  der  Schienen  soll 
von  dem  Kopfende  des  Blockes  und  des  Schienenendes,  das 
dem  Blockende  entstammt,  einGeaamtabfall  entsprechend 
. . .  Prozent  des  Blockgewichtes  vorgesehen  werden." 

Der  Grundpreis  für  BaaBomorschionen  mit  9  o0 
Abfall  beträgt  28/  (117,60.*),  und  die  Bedingungen 
sehen  einen  Aufpreis  von  29  Cts.  (1,22  *4)  für  die  engl. 
Tonne  (—  1016  kg)  vor  für  jedes  weitere  Prozent  Block- 
abfall. Damit  werden  die  Preise  für  normale  Bessemer- 
schienen im  Jahre  1908  entsprechend  dem  prozentualen 
Abfall  von  Block  und  Schiene  festgelegt  wie  folgt: 
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l»ie  Lieferungsbedingungen  für  M  a  r  t  i  n  s  t  a  h  I  • 
schienen  sollen  in  nächster  Zeit  bekannt  -»•<;,•)..  n 
werden.  o,  1', 


*  „The  fron  Trade  Review*.  19.  I  ►  •  - ^ i •  1 1 1 F . <_•  i-  1907. 
S.  979  und  98«. 
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Bücherschau. 


Peat:  lts  use  aml  manufinttne.  By  Philip 
R.  Björling  and  Frederick  T.  Gissing. 
With  sixty  illustrations.  London  1907, 
Charles  Griftin  &  Co.,  Ltd.    Geb.  f>  sh. 

Die  Verfasser,  von  denen  der  erstgenannte  da« 
Erscheinen  des  Werkchens  leider  nicht  mehr  erlebt 
hat,  waren  bemüht,  da«  Wissenswerteste  aus  dem  Ge- 
biete der  Torfindustrie  in  gemeinverständlicher  Form 
xu  bohandeln,  und  man  kann  wohl  sagen,  daß  ihnen 
dies  zum  großen  Teil  aueh  gelungen  ist.  Eine  Anaabi 
klarer  Abbildungen  und  guter  Texttiguren  dient  zur 
weiteren  Erläuterung  der  beschriebenen  Anlagen  und 
Maschinen  für  die  Gewinnung  und  Verarbeitung  des 
Brenntorfes,  eine»  Kapitels,  da«  naturgemäß  den  größten 
Teil  dos  Buches  einnimmt.  In  einem  Anhange  haben 
die  Verfasser  noch  eine  Zusammenstellung  der  ein- 
schlägigen englischen  Patente  sowie  der  benutzten 
Fachliteratur  gegeben.  Bei  Durchsicht  dieser  Liste 
berührt  es  etwas  eigentümlich,  daß  das  seit  1904  in 
zweiter  Auflage  vorliegende  treffliche  „Handbuch  der 
Torfgewinnung  und  Torf  Verwertung"  von  A.  II  aus- 
ding keine  Berücksichtigung  gefunden  hat,  wahrend 
doch  viele  minder  wichtige  Schriften  aufgezählt  sind. 
Bei  richtiger  Benutzung  des  genannten  Werkes  wäre, 
so  will  es  uns  scheinen,  der  Abschnitt  Ober  Torfgas, 
ferner  jener  über  die  Torfverwendung  in  der  Eisen- 
und  Stahlindustrie  gewiß  etwas  inhaltreicher  ausge- 
fallen als  jetzt;  es  sind  dies  Winke,  die  bei  einer 
Neuauflage  des  sonst  recht  brauchbaren  und  gut  aus- 
gestatteten 173  Seiten  starken  Buches  leicht  Berück- 
sichtigung finden  können  Otto  Vogel. 

K  i  r  8  c  h  k  e ,  Alfred,  Ingenieur :  Die  Gushraft- 
utaschinen.  (Sammlung  Göschen,  316.  Bünd- 
chen. Mit  55  Figuren.  Leipzig  1907,  G.  J. 
Göschensche  Verlagghandlung.   Geb.  0,80  Jl. 

Die  vorliegende,  kurzgefaßte  Darstellung  der 
wichtigsten  Gasmaschinetibauarten  einschließlich  Ab- 
schnitten über  Kraftgase  und  über  Kraftgasanlagen 
dürfte  geeignet  sein,  sich  rasch  einen  großen  Freundes- 
kreis zu  erobern,  da  sie  recht  geschickt  zusammen- 
gestellt und  zweckentsprechend  geschrieben  ist.  Mit 
Hilfe  des  Büchleins  :nuß  es  dem  technisch  vorgebil- 
deten Nichtfachmann  gelingen,  sich  einen  Ueberblick 
Aber  das  Sondergebiet  der  Gaskraftmaschincn,  ihre 
Entwicklung  Beit  dem  alten  Lenoirschen  Motor  und 
über  den  heutigen  Stand  der  verschiedenen  Bauarten 
im  Zwei-  und  Viertakt  zu  verschaffen,  wozu  die  bei- 
gegebenen zahlreichen  Abbildungen  und  Stückzeich- 
nungen in  wünschenswerter  Weise  beitragen. 

Für  die  Leser  dieser  Zeitschrift  werden  vor  allem 
die  Abschnitte  über  Gichtgase  und  Grußgasmascbinen 
in  Betracht  kommen.  Die  Angaben  entstammen  zu- 
verlässigen Quellen  und  sind  richtig,  abgesehen  von 
der  Bemerkung,  daß  für  die  Keinicungscinrichtuiigen 
der  Gichtgase  zwischen  2  bis  1U  1  Wasser  auf  1  cbm 
Gas  erforderlich  seien.  Diese  Möchstzahl  wird  in  keinem 
mit  einer  planmäßig  angelegten  Gasreinigung  arbeiten- 


den Betrieb  unter  Verwendung  von  Zentrifugalreinigern, 
deren  allerdings  mit  keinem  Worte  gedacht  ist,  er- 
reicht werden.  Vielleicht  hatte  der  so  wichtigen  Gicht- 
gasreinigang,  nachdem  der  Beschreibung  der  Kraft- 
gasanlagen und  dem  Dieselmotor  ein  ziemlich  umfang- 
reicher Kaum  zur  Verfügung  gestellt  war,  auch  etwas 
mehr  als  eine  knappe  halbe  Seite  gewidmet  werden 
können. 

Die  Bezeichnung  „Hültentochnikor"  auf  S.  102  für 
einen  unserer  hervorragendsten  Eisenhüttenleute,  der 
sich  auf  dem  weiten  Gebiete  des  Hochofenbetriebes  und 
der  Verwendung  der  Hochofenerzeugnisse  bleibende 
Verdienste  erworben  hat,  dürfte  nicht  gerade  glück- 
lich gewählt  sein.  ('.  G. 

Körting,  Johannes.  Ingenieur:  Heizung  un4 
Lüftung.  (Sammlung  Göschen,  342  und  343. 
Bündchen.)  Band  1.  Das  Wesen  und  die  Be- 
rechnung der  Hoizungs-  und  Lüftungsanlagen. 
Mit  34  Figuren.  —  Band  II.  Ausführung  der 
Heizungs-  und  Lüftungsanlagen.  Mit  191  Fi- 
guren. Leipzig,  G.  J.  Göschensche  Ycrlags- 
handlung.    Je  0,80  £#. 

Der  durch  zahlreiche  praktisch-wissenschaftliche 
Arbeiten  vorteilhaft  bekannt  gewordene  Verfasser 
bietet  hier  aus  dem  Schatze  seiner  Erfahrungen  zwei 
Büchlein,  deren  Titel  den  darin  verfolgten  Zweck  kenn- 
zeichnen. Eb  möge  genügen  zu  sagen,  daß  der  Verfasser, 
obwohl  er  selbst  durch  seine  Angehörigkeit  zu  einer 
HeizuDgsfirma  interessiert  erscheint,  das  Thema  unter 
Wahrung  strenger  Objektivität  behandelt  hat  und  dem 
Leser  das  in  vollem  Muße  bietet,  was  er  auf  dem 
knappen  Baume  zu  erwarten  berechtigt  ist.  S. 

Vo eicker,  Ür.  Henry,  Regierungsrat  a.  I). : 
I>ie  deutliche  Eisen-  und  Stahlindustrie.  Berlin 
W.  30.,  Verlag  für  Sprach-  und  Handelswissen- 
schaft (S.  .Simon  ).  I    *  . 
Diese  als  neunter  Band  von  „Handel,  Industrie 
und    Verkehr    in    Einzeldarstellungen1'  erschienene 
Schrift  gibt  in  knapper  (80  Seiten)  Darstellung  ein 
treues  Bild  der  deutschen  Eisenindustrie  unter  beson- 
derer  Berücksichtigung  der    neueren  Entwicklungs- 
tendenzen.    Für    die   außerhalb   der  Eisenindustrie 
stehenden    Leser  liefert  das  Büchlein  willkommene 
sichere   Unterlagen,  während  den  Eisenindustriellen 
selbst  durch   die    uach    besonderen  Gesichtspunkten 
vorgenommenen  Gruppierungen  manches  in  neuer  Be- 
leuchtung erscheint.  N*. 

Ferner  sind  der  Redaktion  zugegangen : 
Kataloge: 

Ludwig  Fritsch,  München  (Tneresienstraßo  54): 
I'ultfttchni»chcr  Hutiilmj.  10.    Auflage.    1907  -1908. 

Sturtevant  Mill  Company,  Boston  (Mass.): 
liulunml  i'rnxhini{  Itol/x. 

1  n  d  u  s  t  r  i  e  s  c  h  1  a  u  «•  h  -  F  a  b  r  i  k  Chr.  Berg  h  ö  f  c  r 
&  Co.,  Kassel:   Svhlftiirh»-  u*u. 


Nachrichten  vom  Eisenmarkte  —  Industrielle  Rundschau. 


Dl«  Laue  des  Rohelnengesehäftes.  —  Auf  dem 

deutschen  Koheisenmarkte  ist  der  Eingang  an  Auf- 
trägen im  Mi'tiut  .lantmr  nicht  unbedeutend  gewesen, 
doch  laufen  die  getätigten  Abschlüsse  meistens  nur 
auf  kurze  Fristen.  Die  Preise  der  deutschen  Roh- 
eisens.irten  haben  sieh  nicht  geändert. 

Per  englische  Hohei«cnriiarkt  bleibt,  wie  uns 
au*  M iddlesbrough  unterm  I.  <l.  M.  i_',imeldet  wird. 
te-<t,  obgleich  der  I  msnt/  gering  int.    Die  Nachfragen 


für  Lieferung  im  Frühjahr  und  auf  weiter  hinan«  werden 
zahlreicher.  Die  Warrantsprcisc  für  Abnahme  in 
einem  Monat  und  spater  sind  etwas  hoher  als  für  sofortige 
Lieferung.  In  llämatit-( Qualitäten  wurden  trotte  Posten 
auf  längere  Zeit  hinaus  an  inländische  Hütten  ver- 
kauft. Kür  gute  Marken  in  Verkäufers  Wahl  sind 
die  heutigen  Preise  ab  Werk:  Giclicrcici»en  Nr.  1 
sh  .'>'>  >.  d.  Nr.  3  sh  4«'—:  lläniatit  in  gleichen  Menden 
1,  2  und  :t  notiert   sh  .'iT.ti  d  nett»  Kasse  ab  Werk. 
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Warrant»  werden  zu  8h  47/7  d  Kasse  gesucht.  In 
Connals  hiesigen  Lagern  befinden  sich  100  527  tona, 
darunter  92  268  tona  Nr.  9;  die  Zunahme  im  Januar 
betrogt  12  324  tona.  Die  Verschiffungen  belaufen  «ich 
auf  101800  tona  gegen  96  500  tona  im  Dezember  v.  J. 

Verein  deutscher  Eisengießereien.  —  In  der  am 
22.  Januar  1908  abgehaltenen  Versammlung  der  Süd- 
west deutschen- Luxemburger  Gruppe  für  Bau- 
und  Maschinonguß  wurde  beschlossen,  die  seit- 
herigen Preise  in  Anbetracht  des  Umstandes,  daß  die 
Kohlen-  und  Kokskosten  sowie  die  Arbeitslöhne  die- 
selben geblieben  sind,  vorerst  nicht  zu  ermüßigen. 

Siegerländer  Eiseustetnrerein,  «.  m.  b.  U., 
Siegen.  —  In  der  am  29.  Januar  d.  J.  stattgehabten 
Hauptversammlung  wurde  mitgeteilt,  daß  der  vor- 
liegende Auftragsbestand  sich  auf  1029  800  t  bcläuft. 
In  lioBtspat  hat  der  Verein  für  das  erste  Halbjahr 
1908  die  Förderung  seiner  Gruben  bereits  ausver- 
kauft, wahrend  in  Hobspat  infolge  der  Betriebsein- 
schränkung  der  Siogerländor  Hütten*  noch  Mengen 
verfügbar  sind.  Es  wurde  daher  beschlossen,  mit 
Wirkung  vom  1.  Januar  d.  J.  eine  Fördereinschrün- 
kung  von  10  "ja  eintreten  zu  lassen. 

Schwarxblech-Veroinigung,  G.  m.  b.  H.,  COln 
am  Rhein.  —  Wie  die  „K.  Z."  erflhrt,  ist  das  Alten- 
hundemer Walz-  und  Hammerwerk,  G.m.b.H., 
der  Vereinigung  beigetreten. 

Vom  schwedischen  Eisenmarkte.  —  Auf  der 
am  27.  Januar  d.  J.  in  Orebro  abgehaltenen  Versamm- 
lung des  Schwedischen  Eisenwerk- Vereine«  wurde  u.  a. 
folgendes  über  die  Lage  des  schwedischen  Eisen-  und 
Stahlmarktes  festgestellt:  Das  Jahr  1907  war  in  jeder 
Beziehung  für  die  schwedische  Eisenindustrie  günstig. 
Namentlich  gilt  dies  für  alle  Erzeugnisse  des  Siemens- 
Martinverfahrens  und  für  Bessemerstahl,  indem  hier 
die  Nachfrage  trotz  der  erhöhten  Erzengungsmengen 
nur  mit  Schwierigkeit  befriedigt  werden  konnte.  Auch 
nach  Roheisen  mit  geringem  Phosphorgehalte  für  die 
Ausfuhr  war  die  Nachfrage  sehr  rege,  so  daß  die 
gesamte  Erzeugung  zu  guten  Preisen  untergebracht 
wurde.  Man  konnte  sogar  noch  einige  neue  Hoch- 
öfen einstellen.  Dagegen  machte  sich  die  günstige 
Lage  am  Lancaahire-Eiscnmarkte  weniger  fühlbar. 
Allerdings  wurden  während  des  größten  Teiles  dcB 
Jahres  zufriedenstellende  Preise  auch  hier  erzielt, 
namentlich  für  Schmiede-  und  Walzeisen,  jedoch  ging 
die  Ausfuhr  in  diesen  Artikeln  etwas  zurück.  Ebenso 
lieb  die  Erzeugung  an  Kobstahlblöcken ,  trotz  der 
höhoren  Ausfuhrziffern,  etwas  nach.  Die  ungünstige 
Gestaltung  des  OeldmarkteH  machte  sich  bisher  weniger 
fühlbar,  als  man  hätte  erwarten  sollen.  Die  Käufer 
waren  allerdings  iu  der  Tätigung  größerer  Abschlüsse 
für  spätere  Abnahme  zurückhaltend,  aber  die  Nach- 
frage für  sofortige  Lieferung  ist  gut,  und  die  gewöhn- 
liche Lebhaftigkeit  auf  dem  Auslandsmärkte  nach  dem 
Jahreswechsel  war  auch  in  diesem  Jahre  kaum  ge- 
ringer als  in  den  vorhergehenden  Jahren.  Die  heutige 
Lage  des  Marktes  erscheint  daher  noch  ebenso  günstig 
als  zur  Zeit  der  letzteu  Sitzung  des  Eisenwerk-Ver- 
eines im  November  v.  J. 

Actien -Gesellschaft  „Neptun",  Schiffswerft 
und  Maschinenfabrik  in  Rostock  Howaldts« 
werke  in  Kiel  -  Eiderwerft,  Aktien-Gesellschaft 
in  Tönning.  —  Der  Aufsichtsrat  der  an  erster  Stelle 
genannten  Gesellschaft  wird  der  nächsten  Hauptver- 
sammlung vorschlagen,  den  bisherigen  Namen  der 
Gesellschaft  in  Neptun-Howaldts-Werft,  Aktiengesell- 
schaft für  Schiffs-  und  .Maschinenbau,  umzuändern  und 
das  Aktienkapital  von  2  200  000  *  auf  8  000  000  *  zu 
erhöben.  Die  Oesellschaft  hat,  vorbehaltlich  der  <;<•- 
nehmigung  der  Hauptversammlung  der  Howaldts-Werke 
in  Kiel,  mit  letzteren  eiu  Abkommen  getroffen,  nach 

*  Vergl.  „Stahl  und  Eisen-  1908  Nr.  2  S.  09. 


dem  sie  zwecks  gemeinsamer  Weiterführung  der  Ge- 
schäfte auf  den  zum  Werftunternebmen  der  Ho- 
waldts-Werke gehörigen  Grundstücken  die  dem 
Werftbetriebe  dienenden  Anlagen  und  Einrichtungen 
unter  Ueberlassung  des  größeren  Teiles  der  neuen 
Aktien  übernimmt.  Diese  Form  des  Zusammenschlusses 
ist  gewählt  worden,  damit  an  den  Geldmarkt  keine 
Ansprüche  gestellt  zu  werden  brauchen.  Des  weiteren 
beschloß  der  Aufsichtsrat  des  Neptun,  im  Wege  der 
Verschmelzung  die  Eidor- Werft  iu  Tönning  für 
die  Neptun-Howaldts- Werft  A.-G.  zu  übernehmen,  falls 
das  vom  Neptun  gemachte  Angebot  des  Umtausches 
von  zwei  Eiderwerft-Aktien  gegen  eine  Neptun-Ho- 
waldts-Werft-Aktie  von  der  Eiderwerft  angenommen 
wird.  —  Der  Aufsichtsrat  der  Howaldts-Werke  be- 
schloß, dem  Angebote  der  Aktiengesellschaft  Neptun, 
das  eine  Betriebavoreinigung  bezweckt,  näherzutreten 
und  den  Abschluß  eines  dahinzielenden  Vertrages  der 
Hauptversammlung  zu  unterbreiten.  —  Für  den  ge- 
planten Zusammenschluß  sind  insbesondere  die  folgen- 
den Erwägungen  maßgebend  gewesen:  Zunächst  galt 
es,  der  Schwierigkeit  zu  begegnen,  die  der  ausländische 
Wettbewerb  bereitet,  der  erheblich  billiger  herstellen 
kann  als  eine  auf  sich  selbst  angewiesene  deutsche 
Werft,  so  daß  große  Aufträge  deutscher  Reedereien 
fortgesetzt  nach  England  gehen.  Dieser  Lage  gegen- 
über erschien  es  vor  allen  Dingen  erforderlich,  durch 
Vereinigung  verschieden  gearteter  technischer  An- 
lagen kostspielige  Neuanschaffungen  zu  vermeiden,  die 
eine  Steigerung  dor  Leistungen  der  einzelnen  Werft 
sonst  voraussetzen  würde.  In  dieser  Hinsicht  ergänzen 
die  Howaldtswerke  und  die  Neptunwerft  einander  aufs 
glücklichste.  Die  dem  Bau  mittlerer  Handelsschiffe 
ergobene  Rostocker  Werft  hat  Bchon  lange  angesichts 
der  rückgängigen  Geschäftslage  im  Handehischiffbau 
erwogen,  auch  in  den  Kriegsschiffbau  hineinzukommen. 
Der  Schritt  war  aber  aus  verschiedenen  Gründen 
nicht  leicht  auszuführen,  da  dio  Tätigkeit  für  die 
Kriegsmarinen  ganz  andere  technische  Vorbedingungen 
hat  als  die  Herstellung  von  Handelsschiffen.  Durch 
die  Uebernahme  der  Kieler  Werke  erreicht  die  Ro- 
stocker Werft  ihre  Absicht  ohne  besonderes  Wagnh», 
und  die  Howaldtswerke  vermeiden  durch  den  Anschluß 
an  die  geldkräftige  Rostocker  Werft  etwa  entstehen- 
den Wettbewerb.  Namentlich  die  industriellen  Anlagen 
der  Kieler  Werke,  darunter  vor  allem  die  Metallgießerei, 
kommen  dor  Betriebserweiterung  der  Neptunwerft  zu- 
gute. Für  die  Aufnahme  der  Eiderwerft  fällt  ins- 
besondere deren  auf  guten  Einrichtungen  tieruhende 
Leistungsfähigkeit  ins  Gewicht,  die  sie  zu  einer  ernsten 
Nebenbuhlerin  der  mittleren  Werften  macht,  während 
sie  selbst  infolge  vielfach  zu  hilligen  Baues  von  Schiffen 
keiue  besonderen  geschäftlichen  Ergebnisse  gehabt  hat 
und  daher  aus  der  Vereinigung  mit  den  beiden  anderen 
Werften  Nutzen  ziehen  dürfte.  —  Wie  verlautet, 
schweben  weitere  Unterhandlungen  mit  einer  vierton 
größeren  Ostseewerft,  deren  Anschluß  an  die  Noptun- 
Howaldtgruppe  sich  jedenfalls  demnächst  vollziehen 
wird.  Uni  welche  Werft  es  sich  handelt,  darüber 
teilen  die  unterrichteten  Kreise  vorläufig  nichts  mit. 

Rheinische  Metallwaren-  u.  Maschinenfabrik  In 
Düsseldorf.  —  Die  Gewinn-  und  Verlust-Rechnung  für 
das  amMü.  Sept.  1907  abgeHchlosseneGeschäftsjahrergibt 
bei  einem  Fabrikationsüborschusso  von  2  744  336,74  .  * 
einen  Rohertrag  von  8  177  549,40  •*.  Hiervon  geben 
die  Handlungsunkosten,  Zinsen,  Steuern  usw.  mit 
1280801,25.*,  die  Absehreibungen  mit  959657,09  * 
ab,  so  daß  ein  Reinerlös  von  937  091,06  .  *  verbleibt, 
der  nach  dem  Vorschlage  der  Verwaltung  wie  folgt 
verwendet  worden  soll:  29  433,67  ■*  zur  Erhöhung  der 
Rücklage.  24  309,92  -*  zu  Gewinnanteilen  für  lien 
Vorstand,  135  000  .  *  zur  Verzinsung  von  7;>00  Gcwinn- 
auteilfechcincn,  89  982,47  .*  zur  Einlösung  von  (iiwinn- 
anteilscheincn ,  507  000  f  zur  Itc/iihluni;  der  für 
190X04  rückständigen  sechsprozeuti^i  n  l'hhknde  auf 
8450  Vorzugsaktien  und  endlich  14i:!H.r>    •  zum  Yor- 
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trage  auf  neue  Rechnung.  Das  Erträgnis  ist  demnach 
geringer  als  im  voraufgegangenen  Jahre.*  Als  Er- 
klärung dieses  Umstanden  führt  der  Vorstandsbericht  an, 
daß  die  Tätigkeit  der  Waffenwerketätten  während  de» 
letzten  Jahre»  im  Gegensatze  zum  vorletzten  — 
xehr  zu  wünschen  übrig  gelassen  habe.  Für  da«  Inland 
wurden  die  Bestellungen  wesentlich  verringert  und 
blieben,  da  der  Staat  seine  eigenen  Werkstätten  be- 
schäftigen mußte,  zeitweise  ganz  aus,  wahrend  auB  dem 
Auslände  nur  wunig  umfangreiche  Aufträge  hereinzu- 
holen waren.  Dagegen  hielt  die  lebhafte  Beschäftigung 
in  Erzeugnissen  für  den  Friodousbedarf  das  ganze 
Jahr  an.  Im  Laufe  des  Sommern  trat  aber  auf  dem 
ausländischen  Markte  eine  allmähliche  Abschweifung 
ein,  die  ein  langsames  Sinken  der  Pro:se  veranlaßt». 
Das  Inlandsgeschäft  in  Eisenbahnmaterial  bezeichnet 
der  Bericht  als  befriedigend.  Auch  der  Absatz  in 
Behältern  für  hochgespannte  Gase  war  lobhaft  bei 
Preisen,  die  einen  mätligen  Gewinn  ließen.  Das  Kohr- 
Geschäft  war  im  Inlande  zufriedenstellend,  im  Aus- 
lande unbefriedigend.  —  Im  Interesse  des  Schießplatzes 
Unterlüß  und  zur  Abrundung  des  sonstigen  Grund- 
besitzes kaufte  die  Gesellschaft  etwa  254 '>  ha  mit  auf- 
stehenden Gebäuden,  ein  Zuwachs  der  mit  431  290,45  .  * 
in  den  Jahresabschluß  eingesetzt  wurde.  Auf  die 
Anlagewerte  der  Gesellschaft  wurden  seit  deren  Be- 
stehen insgesamt  12519  181,59  abgeschrieben. 

Stahl-  und  Walswerk  Rendsburg,  Aktienge- 
sellschaft in  Kendsbnrg.  —  Aus  dem  Berichte  des 
Vorstandes  über  da«  mit  dem  :$0.  September  1907 

♦  Vorgl.  „Stahl  und  Eisen-  1907  Nr.  ft  S.  188. 


abschließende  vierte  Geschäftsjahr  des  Unternehmens 
ist  zu  ersehen,  daß  die  Liquidation  der  alten  Gesell- 
schaft mit  beschränkter  Haftung  immer  noch  nicht  zu 
Ende  geführt  werden  und  die  1000000  .*  Stemmaktien 
daher  noch  nicht  ausgegeben  worden  konnten.  Das 
Werk  war  während  des  ganzen  Jahres  mit  Aufträgen 
gut  versehen.  Obwohl  die  Verkaufspreise  sich  besserten, 
war  es  nicht  möglich,  einen  höheren  Gewinn  zu  erzielen, 
da  gleichzeitig  die  Preise  für  Rohmaterialien  wesentlich 
anzogen  und  die  Löhne  stiegen.  Dazu  kamen  noch  Be- 
triebsstörungen, hervorgerufen  durch  die  Notwendig- 
keit, sowohl  im  Stahl-  wie  im  Walzwerke  dringende 
AusbesBerungearbeiten  und  Verbesserungen  an  den 
Betriebseinrichtungen  durchzuführen.  8ie  wirkten 
naturgemäß  auf  die  Erzeugung  ein,  wonngleich  diese 
trotzdem  in  beiden  Abteilungen  gesteigert  werden 
konnte.  Zurzeit  liegen  Aufträge  noch  für  die  nächsten 
Monate  vor.  Um  in  Zukunft  eine  höhere  Ertrags- 
fäbigkeit  erzielen  zu  können,  ist  es  erforderlich,  durch 
Erweiterung  des  Arbeitsprogramms,  wie  solche  schon 
bei  Anlage  des  Werkes  beabsichtigt  war,  die  vor- 
handenen Anlagen  zweckmäßiger  auszunutzen,  dadurch 
die  allgemeinen  Unkosten  auf  eine  größere  Erzeugung 
zu  verteilen  und  so  die  Gestehungskosten  zu  verringern. 
—  Die  Gewinn-  und  Verlustrecbnung  zeigt  für  das 
Berichtsjahr  neben  2017,87  Jt  Vortrag  einen  Betriebs- 
gewinn von  326  088,99  .  sowie  ferner  für  Mieten 
und    Pachten  noch    9794.20  Nach    Abzug  der 

Ausgaben  verbleibt  ein  Ueberschuß  von  74  891,33  <*, 
von  dem  70  000  abgeschrieben  werden,  während 
der  Ueberschuß  von  4891,83  .*  auf  neue  Rechnung 
vorgetragen  wird. 


Vereins  -  Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Zustellung  von  „Stahl  und  Elsen" 
an  die  Mitglieder. 

Da  es  wiederholt  vorgekommen  ist,  daß  Mitglieder 
bei  einem  Wohnungswechsel,  auch  wenn  sie  diesen 
der  Geschäftsstelle  gemeldet  hatten,  „Stahl  und  Eisen* 
nicht  mehr  zugestellt  erhalten  und  sich  dann  ohne 
Weiteres  sofort  nochmals  an  die  Geschäftsstelle 
gewendet  haben,  so  machen  wir  darauf  aufmerksam, 
daß  die  Zeitschrift  innerhalb  Deutschlands  im 
Postvertriebe  ausgeliefert  wird  und  dio  Beteiligten 
deshalb  gut  tun,  von  dem  Ausbleiben  der  Hefte  zu- 
nächst das  zuständige  Postamt  zu  benachrichtigen. 
Erst  wenn  dieser  Schritt  nach  angemessener 
Frist  keinen  Erfolg  gehabt  hat,  ist  der  Geschäfts- 
stelle eine  kurze  Nachricht  erwünscht,  damit  sie  noch- 
mals das  Erforderliche  veranlassen  kann. 

Häutig  wird  jedoch  auch  die  Zeitschrift  nur  deshalb 
verspätet  bestellt,  weil  die  W ohnu n gsä nd  e  r u  ng 
nicht  rechtzeitig  mitgeteilt  worden  ist;  wir  bitten  da- 
her die  Mitglieder,  derartige  Anzeigern  der  Geschäfts- 
stelle so  früh  wie  eben  möglich  aufzugeben. 

Vorein  deutscher  Eisenhüttenleu  te. 
Die  Geschäftsstelle. 

Aendemngen  in  der  Mitgliederliste. 

Hrotteur,  I/o»,  Ingenieur  des  Klektro-Stahlwerks  der 
Ges.  l.e  (lallais-Met/  ifc  Co.,  Doiumeldingen,  Luxem- 
burg. 

Freitag,  Carl,  Bergwerksdiroktor,  Dillingcn  a.  d.  Sa«r. 
Härder,    Herrn.,   Zivilingenieur,    Wiesbaden,  Emser- 
xtratiü  51. 


Hübers,  J.  ff.,  Hütteningenieur  der  ßerndorfer  Me- 
tallwarenfabrik '  Arthur  Krupp,  Berndorf,  Nieder- 
Üesterreich. 

Kniepert,  Carl,  *  Stehlwerksingenieur  im  Eisenwerk, 
Kladno,  Böhmen. 

Leder,  Georg,  Stahlwerkscbcf  dor  Ilantko'schen  Hütten- 

•   werke,  Czetistochau,  Russ.- Polen. 

Xagorsky,  D.,  Hütteningenieur,  Polytechnisches  In- 
stitut, Chemische  Abteilung,  St.  Petersburg. 

Rekhhardt,  Franz,  Zivilingenieur,  Breslau-Scheitnig, 
Kaiserstr.  7«. 

Seeger,  Walter,  Ingenieur-Chemiker  auf  Zeche  Neu- 
mühl, Neumühl,  Kreis  Ruhrort,  Kliederstr.  25. 
Treuheit,  J.,  Ingenieur,  Malstatt-Burbach,  Helmutstr.Gl. 

Neue  Mitglieder. 

Becker,  Otto,  Chemiker,  llenriehehßtte,  Hattingen 
a.  d.  Ruhr. 

Höntch,  Arpdd,  Bergwerksdirektor,  Kotterbach, Ungarn. 
!*ehnert,  Georg,  Hütteningenieur,  Fabrikdirektor  a.  D., 

Diedenhofen.  Metzerstr.  13. 
Lundqren,  Alf,  Ingenieur  der  Maschinenbau-Anstalt 

Humboldt,  Kalk-Cöln,  Mittelstr.  20/28. 
Spranek,   Hubert,   Dipl.  -  Ing.,   Betriebsassistent  des 

Walzwerks,  Düdelingeu,  Luxemburg,  Casino. 
Weisel,  Erich,  Dipl.  Hütteningenieur,  Mitarbeiter  am 

König!.  Materialprüfungsamt  in  Groß-Lichterfeldc, 

Charlottenburg,  Wielandstr.  8. 
Wei/lami,  Frau;,  Chemiker  in  den  Verein.  Deutschen 

Nickelwerken,  Schwerte  a.  d.  Ruhr,  Königstr.  15. 
W  olczik,  Paul,  Ingenieur  bei  der  Witkowitzer  Bergbau- 

und  Kinenhüttengewerkschaft,  Witkowitz-Eisenwerk. 
Zippe,  Robert,  Ingenieur  der  Kombacher  Hütte,  Rom- 
bach i.  Luthr. 
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Handelspreise  von  Kohle  und  Eisen  in  den  Jahren  1885  bis  1907. 

«Hierzu  Tafel  III  bis  V.) 


I  m  Hinblick  auf  die  beifallige  Aufnahme,  die 
*  unsere  früheren  SchaubUder  über  die  Durch- 
schnittshandelsprelse  von  Kohle,  Eisenerz,  Roh- 
eisen und  Eisenfabrikaten  gefunden  haben,  haben 
wir  die  vor  zwei  Jahren  zuletzt  veröffentlichten 
Zusammenstellungen  *  bis  zum  Schlüsse  des  Monats 
Januar  d.  J.  durch  die  dieser  Nummer  bei- 
gegebenen Tafeln  III  bis  V  ergänzt. 

Die  hierdurch  gebotene  üebersicht  ist  in 
mehrfacher  Hinsicht  von  Interesse.  Nachdem 
nach  der  .Hochbewegung  des  Jahres  1900  im 
Jahre  1901  ein  scharfer  Rückschlag  eingetreten 
war,  folgten  die  Jahre  11)03  und  1904  als  solche 
stetiger  Entwicklung  mit  zwar  steigender  Er- 
zeugung, aber  verhältnismäßig  niedrigem  Preis- 
stand. Gegen  Ende  des  Jahres  1905  begannen 
die  Preise  zu  steigen,  bis  sie  um  die  Mitte  des 
verflossenen  Jahres  den  Höchstpunkt  erreichten. 
Zunächst  erlitten  zu  jenem  Zeitpunkte  infolge 
des  von  dem  einsichtigen  Teil  der  Erzeuger  wie 
Verbraucher  gleichmaßig  beklagten  Fehlens  einer 
PreisverstJLndigung  die  Preise  für  Grobbleche 
Einbuße ,  dann  folgten  aus  demselben  Grunde 
diejenigen  für  das  Flußstabeisen  und  mit  dem 
Schlüsse  des  Jahres  gingen  auch  die  Trager, 
Halbzeug  und  die  verschiedenen  Roheisensorten 
zurück,  wobei  freilich  zu  beachten  ist,  daß  die 
Preise  für  diese  letztgenannten  Erzeugnisse  in- 
folge ihrer  Syndizierung  nicht  in  dem  Maße  ge- 
stiegen waren  wie  diejenigen  der  im  Verkauf 
freien  Produkte.  Die  Preise  für  Kohle.  Koks  und 
Eisenerze  sind  bisher  noch  unverändert  mit  Aus- 
nahme derjenigen  für  lothringische  Minette  und 
Rubioerz,  das  neu  in  die  Preislisten  von  uns 
eingeführt  ist,  nachdem  Somorrostroerz  infolge 
Erschöpfung  der  Lager  kaum  mehr  im  Handel 
erscheint  und  Rubi»  als  das  für  die  Preis- 
bewegung in  Bilbao  charakteristische  Erz  seither 
'  anzusehen  ist.  Der  Preis  für  dieses  Erz  ist  bereits 
seit  Beginn  des  laufenden  Jahres  uicht  un- 
erheblich gefallen,  eine  Erscheinung,  die  mit  der 

•  Vergl.  „8tahl  uud  Eisen "  1900  Nr.  1  S.  44  l>i« 
49  nebet  den  zogehörigen  Tafeln. 

VII... 


Gewohnheit  der  englischen  Hochöfen,  ihre  Roh- 
stoffankaufe  von  Vierteljahr  zu  Vierteljahr  zu 
tätigen,  in  Verbindung  zu  bringen  ist. 

In  zweiter  Linie  fallt  auf,  daß  die  Hoch- 
bewegung des  Jahres  1907  sich  von  Ueber- 
treibungen,  die  ihr  Vorganger  im  Jahre  1900  und 
noch  mehr  derjenige  von  1890  zeigte,  freigehalten 
hat,  ein  Umstand,  der  ohne  Zweifel  auf  die  aus- 
gleichende Wirkung  der  inzwischen  zu  immer 
größerer  Vollkommenheit  ausgebildeten  Syndikate 
zurückzuführen  ist. 

Drittens  ist  als  ein  charakteristisches  Zeichen 
in  dem  Bilde  die  durchgehende  Erhöhung  der 
Preise  für  die  Rohstoffe,  Kohle  und  Eisenerz, 
zu  beachten.  Sie  findet  ihre  natürliche  Erklärung 
in  dem  standigen  Wachsen  der  Löhne  und  den 
starken  sozialpolitischen  Lasten. 

Zur  Beurteilung  unserer  Zusammenstellungen 
der  Handelspreise,  die  als  Inlandpreise  anzusehen 
sind,  ist  die  gleichzeitige  Gestaltung  der  Aus- 
fuhrbewegung von  größter  Wichtigkeit.  In  den 
letzten  fünf  Jahren  zeigt  die  Gcsamt-Eisenausfuhr 
folgende  Ziffern : 

Deutschland, 
ms  iwm  i»o&  i*t«  iw? 

3  481  224  2  770  875  3  349  907  3  619  796  3  432  707 
Durch  die  am  1.  Marz  1906  erfolgte  Ab- 
änderung des  Schemas  zum  Zolltarif  ist  der 
Vergleich  mit  der  früheren  Zeit  erschwert,  und 
wir  müssen  daher  den  Lesern  das  Studium  der 
Einzelzahlen  überlassen,  wie  solches  auch  aus 
unseren  l Übersichten*  über  die  Ein-  uud  Ausfuhr 
hervorgeht.  Immerhin  ist  es  aber  auch  heute 
noch  möglich,  die  großen  Gruppen  einander 
gegenüberzustellen.  Die  deutsche  Ausfuhr  verteilte 
sich  den  Haupterzeugnissen  nach  in  Tausenden 
von  Tonnen  wie  folgt: 
Koheieen,  Alteisen  "*»«     •*>'•     '*»*  '«>7 

Halbzeug  ...  IIB.')  712  971  978  623 
Walzerzcugniege  .  1768  1500  1772  19H3  1732 
Ki»enwaren    ...      547      558      607      097  1078 

dazu  Maschinen  .     248     266     2101      296  332 

•  Verpl.  „ Stahl  um!  Eisen-  Nr.  <i  8.  206  l.io  20«. 
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Die  erste  Zusammenstellung:  zeigt ,  daß 
unsere  Gesamtausfuhr  nur  im  Jahre  1904  einen 
größeren  Rückgang  erlitten,  sonst  aber  in  den 
letzten  fünf  Jahren  größere  Veränderungen  nicht 
erfahren  hat,  daß  dagegen  eine  nicht  unerhebliche 
Verschiebung  in  der  Richtung  stattgefunden  hat, 
daß  die  Roh-  und  Halberzeugnisse  In  der  Menge 
ganz  wesentlich  zurückgegangen  sind,  wahrend 
die  Walzerzeugnisse  sich  annähernd  auf  gleicher 
Höhe  gehalten,  dagegen  die  Eisenwaren  sich  gleich- 
zeitig ungefähr  verdoppelt  haben.  Der  Maschinen- 
bau weist  eine  ständige  Zunahme  auf. 

Um  einen  Vergleich  mit  den  zwei  haupt- 
sächlich in  Betracht  kommenden  Wettbewerbs- 
ländern: Großbritannien  und  den  Vereinigten 
Staaten,  zu  ermöglichen,  haben  wir  gleichzeitig 
auch  deren  Ausfuhrziffern  sowohl  in  ihrer  Gesamt- 
heit wie  in  analoger  Gruppenverteilung  auf- 
gestellt, wobei  zu  bemerken  ist,  daß  wir  für  die 
Vereinigten  Staaten  den  Dezember  in  der  Weise 
eingeschätzt  haben,  daß  er  mit  denselben  Ziffern 
wie  der  November  eingesetzt  ist.  Danach  ge- 
stalteten sich  dort  die  Verhältnisse  in  der  Aus- 
fuhr wie  folgt: 

Großbritannien. 
Gesamtausfuhr  in  Tonnen : 

190«  |>04  I90A  1WI«  1907 

3  664  «Ol     3  262  842    8  721  515    4859740    5326  105 
Verteilung  in  Tausenden  von  Tonnen  : 

1903         19U4       IDOft        190«  1907 

Roheisen,  Alteison  1092  815  991  1856  2122 
Wallerzeugnisse  .  1884  1872  2141  2328  2479 
Eisenwaren    ...     588      576      590      676  725 

Vereinigte  Staaten. 
Gesamtausfubr  in  Tonnen: 

1S03  1904  1906  11106  1807 

331874     1  186  349     1025  432     1202  380     915  000 
Verteilung  in  Tausenden  von  Tonnen  : 

1WS         1904       190i        190«  1907 

Roheisen,  Rohstahl  26  368  291  280  187 
Walzerieugnisse  .  253  741  678  848  664 
Eisenwaren     ...      53        77        56        74  64 

Die  vorstehenden  Ziffern  sind,  wie  wir  aus- 
drücklich hervorheben  wollen,  nicht  ohne  weiteres 
untereinander  vergleichbar,  weil  manche  Posi- 
tionen hier  und  dort  sich  nicht  decken,  aber 
sie  gestatten  nichtsdestoweniger  einen  Rück- 
schluß, der  als  zutreffend  für  die  allgemeinen 
Verhältnisse  anzusehen  sein  dürfte.  Hiernach 
hat  die  Ausfuhr  der  Vereinigten  Staaten  im 
letzten  Jahre  sich  fregen  das  Jahr  1903  ver- 
dreifacht, nachdem  in  den  Jahren  1904  bis  190f> 
eine  Vervierfachung  eingetreten  war,  und  zwar 
liegt  die  IIaiiptzunahni<-  in  den  Walzcrzeug- 
nissen.  Dagegen  hat  die  britische  Ausfuhr  seit 
1904  einen  ständigen  und  starken  Aufschwung 


genommen,  so  daß  sie  im  verflossenen  Jahre 
eine  Höhe  von  5,3  Millionen  gegenüber  3,2  Mil- 
lionen im  Jahre  1904  erreicht  hat.  Die  Zn- 
nahmo  liegt  wesentlich  im  Roheisen,  das  in 
großen  Mengen  auch  nach  Deutschland  ging. 
Aber  auch  die  Walzwerkserzeugnisse,  nament- 
lich Schienen,  haben  sich  um  etwa  ein  Drittel 
vermehrt. 

Wir  empfehlen  das  Studium  dieser  Ziffern 
allen  denjenigen,  die  als  Wirkung  der  Verbands- 
bildungen in  der  Eisenindustrie  einen  Rückgang 
in  der  Ausfuhr  als  unausbleiblich  hingestellt 
hatten.  Die  jetzt  vorliegenden  Zahleu  beweisen, 
daß  unsere  Ausfuhr  sich  in  volkswirtschaftlicher 
Hinsicht  insofern  in  sehr  erfreulicher  Weise  ent- 
wickelt hat,  als  im  letzten  Jahre  ein  großer 
Teil  der  früheren  Ausfuhr  von  Roheisen  und 
Halbzeug  jetzt  In  Form  von  Fertigerzeugnissen 
erfolgt  Ist. 

Im  Anschluß  an  diese  Zusammenstellungen 
sei  noch  darauf  hingewiesen,  daß  die  Roheisen- 
erzeugung in  denselben  drei  Ländern  sich  in 
den  letzten  drei  Jahren  wie  folgt  stellte: 

l»Oi  l!MM  1907 

Deutschland  (einschl.  «               '  * 

Luxemburg)  .  .  .  10987623  12473067  13045760 

Großbritannien .  .  .  »746222  10311778  »10555654 

Vereinigte  Staaten  .  23360257  26712106  26148769 

44094102    48496950  49750183 

Ein  Vergleich  dieser  sämtlichen  Zittern  ver- 
mag hinsichtlich  der  Fortschritte  in  den  Er- 
zeugungsmengen die  deutschen  Eisenhüttenleute 
mit  Befriedigung  zu  erfüllen.  Trotz  des  Rück- 
ganges, der  seit  einigen  Monaten  eingetreten  ist, 
sind  die  Jahres-Erzcugungsziffcrn  für  Eisen  (wie 
übrigens  auch  die  Mengen  der  geförderten  Kohle) 
ständig  zunehmende,  und  das  letztverflossene 
Jahr  ist  wiederum  ein  Rckordjahr  gewesen.  Es 
ist  sogar  der  Umstand,  daß  in  dem  etwas  eiligen 
Tempo  in  der  Abwärtsbewegung,  die  bis  zur 
Mitte  des  vorigen  Jahres  in  unserer  Industrie 
herrschte,  eine  Verlangsamung  eingetreten  ist, 
als  von  Vorteil  für  unsere  weitere  Entwicklung 
aus  allgemeinen  volkswirtschaftlichen  Gründen 
zu  bezeichnen.  Alles  in  allem  genommen  kann 
dor  Rückblick  auf  die  Vergangenheit,  und  ins- 
besondere der  Umstand,  daß  während  der  letzten 
Hochbewegung  die  Haltung  in  der  Preisbildung  eine 
maßvolle  gewesen  ist  und  uns  ähnliche  Erschütte- 
rungen wie  im  Jahre  1900  erspart  geblieben 
sind,  uns  in  der  Ansicht  bestärken,  daß  es  um 
die  Zukunft  der  deutschen  Eisenindustrie  nicht 
schlecht  bestellt  ist.  Die  Redaktion. 


•  Da  das  Ergebnis  für  da«  ganze  Jahr  1907 
noch  nicht  vorliegt,  ist  für  das  zweite  Halbjahr  mit 
derselben  Zahl  (5  277  827  t)  wie  im  ersten  gerechnet 
worden. 


Digitized  by  Google 


12.  Februar  1Ö0S. 


Portlandzeinent  und  Eiten-Vortlandzemmt. 


Suhl  und  Eisern.  219 


Portlandzement  und  Eisen-Portlandzement. 

Von  Geh.  Bergrat  Prof.  Dr.  H.  \V  cd  ding. 


[\Jacb  den  zahlreichen  und  eingehenden,  zum 
*■  ^  großen  Teile  auf  sorgfaltige  Untersuchun- 
gen gegründeten  Vergleichen  zwischen  den 
Eigenschaften  des  Portlandzementes,  d.  h.  des 
aus  natürlichen  Gesteinen  hergestellten,  und  des 
Ei8en-Portlfindzementos.  d.  h.  des  aus  Hochofen- 
schlacke erzeugten  Zementes,  welche  alle  gezeigt 
hatten,  daß  beide  Arten  in  bezug  auf  die  bei 
der  Verwendung  erforderlichen  Eigenschaften 
gleichwertig  sind,  hatte  man  meinen  sollen,  daß 
der  Gegenstand  jetzt  erledigt  sei.  Denn  es  ist 
erklärlich,  daß  bei  Einzeluntersuchungen  be- 
liebig gegriffener  Zemente  beider  Art  sich  Unter- 
schiede zeigen  können,  da  bei  beiden  Fabri- 
kationsarten, je  nach  der  mehr  oder  minder 
sorgfaltigen  Ueberwachung  der  Arbeit  und  der 
Auswahl  der  Grundstoffe,  sowohl  Uber  das  Mittel 
hinausgehende  günstige  als  unter  das  Mittel 
herabsinkende  ungünstige  Ergebnisse  gefunden 
werden  und  gefunden  werden  müssen.  Aber  der 
Streit  darüber,  welche  Art  von  Zement  die 
bessere  sei,  hat  noch  nicht  aufgehört.  Warum 
wohl  nicht  t  Weil  die  neue  Fabrikationsart  der 
alten  erheblichen  Wettbewerb  bereitet  hat.  Es 
ist  dies  erklärlich. 

Bei  der  alten  Art  der  Portlandzement- 
BereituDg  benutzt  man  die  von  der  Natur  ge- 
lieferten Grundstoffe,  die  zwar  in  vollkommen 
geeigneter  Zusammensetzung  vielfältig  zu  haben 
sind,  die  aber  erklärlicherweise  oft  auf  kurze 
Erstreckung  des  Vorkommens  hin  erheblich 
wechseln  und  daher  fortwährend  eine  sorgfältige 
Ueberwachung  erfordern.  Viel  günstiger  ist 
dieses  Verhältnis  bei  der  Herstellung  eines  Ze- 
ments, welcher  nicht  aus  natürlichen  Rohstoffen, 
sondern  aus  Hochofenschlacke  erbrannt  ist,  also 
auch  bei  der  des  Eisen-Portlandzements,  der  teils 
aus  Portlandzement,  teils  aus  Hochofenschlacke 
besteht,  denn  die  Hochofenschlacke  bleibt  infolge 
ihrer  Erzeugungsart  unter  sonst  gleichen  Um- 
ständen sich  oft  jahrelang  vollständig  gleich. 
Die  Hochofenschlacke  ist  ein  geschmolzenes 
Produkt  und  so  gleichartig  zusammengesetzt, 
daß  es  der  Regel  nach  genügt,  aus  einer  kleinen 
Menge  die  Zusammensetzung  der  gesamten  Hoch- 
ofenschlacke einer  Tageserzeugung  mit  voll- 
ständiger Sicherheit  festzustellen. 

Die  Neuzeit  hat  wieder  eine  große  Zahl  von 
Schriften  gezeitigt,  welche  bald  nach  der  einen 
Seite,  bald  nach  der  andern  Seite  den  Vorzug 
des  einen  Zementes  gegenüber  dem  andern  be- 
weisen sollen. 

Es  ist  erklärlich,  daß  ein  neues  Kunst- 
produkt ein  älteres  oft  hart  bedrängt.  Es  ist 
das  ein  Vorgang,  der  sich  unzählig  oft  im  Laufe 


der  Zeit  abgespielt  hat:  die  künstliche  Darstel- 
lung des  Alizarins  hat  den  Krappbau  unter- 
graben, die  Rübenzuckergewinnung  den  Anbau 
des  Zuckerrohres  beschränkt,  das  Koksroheisen  ist 
an  Stelle  des  Holzkohlenroheisens  getreten,  das 
Flußeisen  an  die  des  Schweißeisens.  Es  hat 
jedesmal  einen  laugen  Kampf  gefordert,  um  das 
Neue  an  Stelle  des  Alten  einzubürgern.  Noch 
gegenwärtig  sind  wir  auch  im  Eisenhüttenwesen 
in  solchen  Stadien:  der  Elektrostahl  ist  bemüht, 
den  TiegelsUhl  zu  verdrängen. 

In  sehr  vielen  Fällen  hat  man  das  neue 
Produkt  mit  dem  gleichen  Namen  wie  das  ältere 
belegt.  Aber  es  ist  richtiger,  und  ich  möchte 
sagen  ehrlicher,  dem  Abnehmer  die  Wahl  leichter 
zu  machen  und  ihm  anheimzustcllen,  nach  den 
ihm  bekannten  Erfahrungen  das  eine  oder  das 
andere  Produkt  zu  wählen,  und  deshalb  lag  gar 
kein  Grund  vor,  daß  das  teils  aus  Portland- 
zement und  teils  aus  Hochofenschlacke  hergestellte 
Produkt,  nachdem  man  es  mit  dem  Namen  Eisen- 
Portlandzement  belegt  hatte,  nunmehr  von  seiten 
der  alten  Portlandzement- Fabriken  noch  weiter 
angegriffen  wurde.  Ks  ist  indessen  bei  Unter- 
suchungen und  deren  Veröffentlichungen  durchaus 
nicht  gerechtfertigt ,  wenn  man  durch  Auswahl 
einerseits  besonders  gut  geratener,  anderseits 
durch  Zufall  schlecht  fabrizierter  Zemente  für 
die  eine  oder  die  andere  Art  besondere  Pro- 
paganda macht. 

Erfüllt  ein  Zement  die  Normen,  die  für 
den  Bau  in  irgend  einer  Weise  die  Qualität  des 
Zementes  genau  bezeichnen  sollen,  so  müssen  sie 
auch  für  jede  Art  maßgebend  sein,  und  es  wäre 
falsch,  in  dieser  Beziehung  einen  Unterschied 
zwischen  Portlandzcment  und  Eisen -Portland- 
zement machen  zu  wollen.  Wenn  man  einen 
Rübenzucker  und  einen  Rohrzucker  gegenseitig 
abwägen  will,  so  wird  man  sie  lediglich  auf 
die  Reinheit  des  Geschmackes  und  auf  die  Süß- 
fähigkeit prüfen  und  besser  tun.  die  Prüfung 
vorzunehmen,  ohne  vorher  zu  fragen,  aus  welcher 
Quelle  der  Zucker  rührt.  So  hätte  man  es  auch 
mit  den  beiden  Zementen  machen  sollen  und 
erst,  wenn  die  Prüfung  verschiedene  Ergebnisse 
hatte,  dann  das  Urteil  fällen,  ob  der  eine  oder 
der  andere  Zement  besser  sei. 

Der  Zweck  des  vorliegenden  Aufsatzes  ist 
es,  die  Abnehmer  namentlich  auf  dem  Gebiete 
des  Eisenhüttenwesens  über  den  gegenwartigen 
Stand  zu  orientieren  und  sie  nach  Möglichkeit 
zu  befähigen,  sich  selbst  ein  Urteil  bilden  zu 
können. 

Drei  Schriftstücke  sind  es,  die  zur  Klärung 
wesentlich  dienen.    Wir  winden  uns  zuerst  zu 
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einer  von  Dr. Passow  herausgegebenen  Schrift,* 
die  um  so  mehr  alle  Aufmerksamkeit  verdient, 
als  dieser  unermüdliche  Forscher  der  Zemente 
durchaus  vertraut  ist  mit  den  Eigenschaften  der 
beiden  Zementarten  und  seit  dem  Beginne  der 
Darstellung  des  Eisen-Portlandzementes  dessen 
Eigenschaften  nach  allen  Richtungen  hin  ver- 
folgt hat.  Diese  Schrift  hat  den  Zweck,  die 
bisher  auf  diesem  Gebiete  erlangten  Erfahrungen 
in  übersichtlicher  Weise  zusammenzustellen.  Ob- 
wohl der  Verfasser  als  Vorsteher  des  Labora- 
toriums des  Vereines  deutscher  Eisen-Portland- 
zement-Fabrikanten  in  den  Verdacht  kommen 
könnte,  gerade  für  diesen  Zweig  der  Zement- 
industrie mit  Vorliebe  einzutreten,  wird  doch 
ein  Studium  seines  Werkes  zeigen,  daß  es  falsch 
wäre,  ihm  eine  solche  Unterstellung  zu  machen. 
Er  hat  wenigstens  versucht,  in  tunlichst  un- 
parteiischer Weise  die  Vorwürfe  zurückzuweisen, 
welche  gegenüber  dem  Eisen-Portlandzement  von 
den  Portlandzement-Fabrikanten  erhoben  sind. 

Wenn  in  dem  ersten  Kapital  die  Einführung 
der  Hochofenschlacke  in  die  Zementfabrikation 
ziemlich  allgemein  behandelt  wird,  ohne  für  den 
mit  der  Geschichte  der  Zementdarstellnng  einiger- 
maßen Vertrauten  viel  Neues  zu  bieten,  so  gibt 
das  zweite  Kapitel  einen  wertvollen  L'eberblick 
über  die  zahlreichen  Versuche  auf  dem  Gebiete 
der  Verwertung  der  Hochofenschlacke.  Es  ist 
interessant ,  zu  sehen,  wie  noch  heutigentags 
Bestreitungen  rege  sind,  auf  diesem  Felde  weitere 
Fortschritte  zu  machen.  Eine  große  Menge  von 
Patenten  sind  und  werden  alljährlich  in  dieser 
Richtung  genommen.  Die  wenigsten  von  ihnen 
sind  allerdings  als  Fortschritte  zu  bezeichnen. 
Die  Erfinder  sind,  wie  die  meisten  Erfinder,  von 
dem  Wunsche  ausgegangen,  sich  ein  Patent  zu 
erwerben,  um  für  sich  Vorteile  zu  schaffen : 
aber  den  wenigsten  ist  es  gelungen,  das  alte 
bewahrte  Verfahren,  welches  darin  besteht,  daß 
Hochofenschlacke  mit  Wasser  gekörnt,  mit 
Kalkstein  zusammengesintert  und  dann,  nach 
Zusatz  von  einer  gewissen,  die  Abbindezeit 
regelnden  Menge  gemahlener  Hochofenschlacke, 
zu  Zement  vermählen  wird,  zu  verbessern.  Wich- 
tig sind  allerdings  die  .Schlußfolgerungen,  welche 
Passow  in  bezug  auf  Hochofenschlacke  Uberhaupt 
zieht.  Er  sagt  :  „Alle  glasigen  basischen  Hoch- 
ofenschlacken, gleichviel  durch  welche  Granu- 
lationsart sie  gewonnen  sind,  erhärten  in  alkali- 
scher Lösung." 

Dieser  Satz  ist  für  die  Praxis  von  Wichtig- 
keit; denn  ohne  eine  alkalische  Lösung  ist  eine 
Herstellung  von  Zement  aus  Schlacken  unmög- 
lich. In  welcher  Form  die  alkalische  Lösung 
zugefügt  wird,  ist  gleichgültig.  Sie  kann  her- 
vorgerufen werden:  1.  durch  Zusatz  Alkali  ab- 

*  Dr.  Hermann  I1  a  «»  o  w  :  „  I  >re  HoehufenHC  hlacko 
in  der  ZementinduHtrie".  Stulier*  Verlag.  Würzhurg 
1  !♦.)*. 


spaltender,  eutglaster  Schlacken;  2.  durch  Port- 
landzcment,  der  beim  Erhärtungsprozeß  große 
Mengen  Alkall  abspaltet,  wie  dies  z.  B.  beim 
Eisen-Portlandzement  der  Fall  ist,  und  3.  durch 
Chemikalien. 

Von  Bedeutung  ist  ferner  der  dritte  Satz : 
„Die  glasige  Schlacke  vertragt  das  Lagern 
ebensogut,  wie  der  Portlandzemcnt"  ;  endlich  der 
Satz:  „Hat  sich  ein  aus  Hochofenschlacke 
hergestellter  Zement  in  der  ersten  Zeit  seines 
Erhärtungsprozesses  gut  bewährt,  so  kann 
man  unbesorgt  sein,  daß  im  Laufe  der  Zeit 
anormale  Erscheinungen  eintreten  könnten,  die 
die  Sicherheit  der  mit  ihnen  ausgeführten  Bau- 
werke in  irgend  einer  Weise  gefährden.14  „Es 
ist",  sagt  Passow,  „deshalb  vollkommen  un- 
richtig, die  basische  glasige  Hochofenschlacke 
als  indifferentes  Verdünnungsmittel  zu  bezeichnen. 
Im  Gegensatz  zu  Sand,  Kalkstein  und  dergleichen 
greifen  diese  Schlacken  entweder  als  Zuschlag 
energisch  in  den  Erhärtungsprozeß  ein  oder 
bilden  als  Hauptfaktor  den  Träger  der  Erhär- 
tung." Er  fügt  aber  mit  Recht  hinzu:  „In 
jedem  einzelnen  Falle  ist  für  die  zur  teilweison 
oder  gesamten  Fabrikation  eines  Zementes  zu  be- 
nutzende Hochofenschlacke  die  genaue  Kenntnis 
ihrer  Eigenschaften  sowie  ihrer  Wirkungsweise 
absolut  notwendig.  Daher  ist  es  nlclr  scharf 
genug  zu  betonen,  daß  der  Zusatz  der  Hoch- 
ofenschlacken zu  Portlandzement  infolge  der 
Tatsache,  daß  ihre  Eigenschaften  ebenso  ver- 
schieden sind,  wie  die  der  einzelnen  Portland- 
zementmarken, unmöglich*  auf  dem  Bauplatz 
vorgenommen  werden  darf,  sondern  nur  im 
Fabrikationsbetriebe  in  rationeller  Weise  ge- 
schehen kann.* 

In  dem  dritten  Kapitel  werden  die  Angriffe 
auf  die  Hochofenschlacke  behandelt.  Hier  aller- 
dings hätte  man  gewünscht,  daß  die  Grenzen 
der  einzelnen  Bestandteile  der  brauchbaren 
Schlacken  genauer  festgestellt  würden.  Dies 
wird  freilich  einigermaßen,  aber  nicht  vollständig 
im  nächsten  Kapitel  nachgeholt.  Interessant 
bleibt  es,  daß  Passow  zugibt,  daß  die  gegen- 
wärtigen Normen  für  Zemente  nicht  für  die 
Praxis  genügen.  Es  ist  allerdings,  wie  er  sagt, 
schwer,  neue  bessere  Normen  aufzustellen;  denn 
die  Normen  sind  doch  dazu  da,  daß  der  Ab- 
nehmer die  Qualität  des  Zementes  nach  ihnen 
beurteilen  kann  und.  wenn  bei  weiteren  Proben 
die  Normen  nicht  erfüllt  werden,  den  Weg  zu 
einer  Beschwerde  sich  freihält.  Es  wäre  an- 
scheinend ganz  falsch,  verschiedene  Normen 
für  die  beiden  Zementsorten  aufzustellen.  Sollen 
sie  aber  für  nötig  erachtet  werden,  so  hat  das 
an  sich  keinen  weiteren  Nachteil,  denn  dor  Bau- 
meistor, der  den  Zement  verwertet,  weiß  sehr 

*  d.  u.  ohne  Zuntimmunjf  de»  Fabrikanten. 

Die  Retlaktion. 
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wohl,  welche  Anforderungen  er  zu  stellen  hat, 
um  sein  Bauwerk  zu  sichern  und  seinen  eignen 
Ruf  zu  wahren. 

Schwieriger  ist  die  Beurteilung  des  Zementes 
bei  seiner  Verwendung  deshalb,  weil  oft  sehr 
verschiedene  Zumischungen  angewendet  werden: 
bald  reiner  scharfkantiger,  bald  feinkörniger 
und  rundkörniger  Sand,  bald  ein  lehmiger 
Sand,  bald  sogar  Lehm.  Daß  diese  verschie- 
denen Zumischungen  von  sehr  großem  Einfluß 
nicht  nur  sein  können,  sondern  tatsächlich  sind, 
weiß  jeder,  der  überhaupt  einmal  mit  Ze- 
ment zu  tun  gehabt  bat.  Könnte  man  es,  wie 
bei  der  Mörtelbereitung  in  großen  Städten,  er- 
reichen, daß  mit  dem  nötigen  Zusatz  versehene, 
fertige  Zementmörtel  zur  Baustelle  kommen, 
so  würde  man  damit  allen  falschen  Zumischungen 
entgegentreten.  Aber  das  ist  wegen  der  Trans- 
portkosten leider  nicht  immer  möglich. 

Bei  der  Analyse  der  Schlacke  im  vierten 
Kapitel  des  Buches  vermißt  man  die  Beurteilung 
der,  wenn  auch  vielleicht  unwichtigeren,  Neben- 
bestandteile. Daß  man  Schlacke  von  weißem 
Roheisen  nicht  zur  Eisen-Portlandzement-Fabri- 
kation benutzen  kann,  ist  allgemein  bekannt. 
Es  liegt  dies  nicht  nur  an  ihrem  Silizierungs- 
grad,  sondern  hauptsächlich  an  ihrem  Mangan- 
gehalt; denn  die  übrigen  Bestandteile  ließen 
»ich  wohl  durch  zweckmäßige  Zusammensetzung 
vor  der  Siuterung  in  die  Schlacke  auch  des 
weißen  Roheisens  einführen,  so  daß  man  eine 
Schlacke  erhalt,  welche  der  des  grauen  Roh- 
eisens analog  zusammengesetzt  ist.  Es  wäre 
nun  erwünscht  gewesen,  Passow  hatte  alle  Be- 
standteile der  Schlacke  eingehend  behandelt,  und 
zwar  aus  zwei  Gründen :  Erstens,  um  den  Hoch- 
ofenbesitzern die  Anweisung  zu  geben,  wie  ihr 
Schlackenbestand  zusammengesetzt  sein  muß 
und  welche  Schlacke  überhaupt  für  die  Eisen- 
Portlandzement  -  Fabrikation  nicht  angewendet 
werden  darf,  sowie  zu  zeigen,  welche  Arten 
von  Schlacke  und  in  welcher  Menge  dem  Eisen- 
Portlandzement  zugesetzt  werden  dürfen  und 
welche  nicht.  Der  zweite  Grund  wäre  ge- 
wesen, um  die  Gegner  des  Eisen-Portlandzements 
nicht  zu  dem  Glauben  zu  veranlassen,  daß  irgend 
etwas  in  dieser  Beziehung  verschwiegen  werden 
solle.  Gerade  der  Zusatz  von  gekörnter  Hoch- 
ofenschlacke zu  dem  Zemente  vor  seiner  Fertig- 
stellung ist  es  ja  gewesen,  welcher  hauptsäch- 
lich zu  Streitigkeiten  Veranlassung  gegeben  hat.* 

Das  fünfte  Kapitel  vergleicht  nunmehr  die 
Hochofenschlacke  als  Zusatz  zum  Zement  mit 
anderen  Zusätzen,  und  hier  liegt  gerade  der 
Punkt  vor,  der  vorhin  schon  behandelt  wurde: 
Man  kann  einen  an  sich  vortrefflichen  Zement. 

•  Die  Schrift  you  Rod.  Dyckerhoff  (Amöneburg 
1 908) :  „lieber  die  Wirkung  dor  Magne«ia  im  gebrannten 
Zement"  ist  «rat  nach  der  Drucklegung  meines  AufBatzos 
erschienen,  konnte  daher  nicht  mehr  besprochen  werden. 


sei  os  Portlandzement,  sei  es  Eisen-Portland- 
zement, durch  schlechte  Zusätze  und  falsche 
Behandlung  an  der  Baustelle  vollständig  ver- 
derben und  die  daraus  erzeugten  Produkte  als 
schlecht  erscheinen  lassen. 

Das  sechste  Kapitel  der  Passowschen  Schrift 
behandelt  die  Zukunft  der  Hochofenschlacke, 
und  es  ist  erklärlich,  daß  der  Verfasser  diese 
Zukunft  in  bestem  Lichte  ansieht.  Daß  er  damit 
recht  hat,  beweist  das  nachfolgende  Verzeichnis 
der  Hochofenwerke  und  Eisen-Portlandzement- 
Fabriken,  deren  Schlacken  von  dem  Verfasser 
des  Buches  genau  untersucht  worden  sind.  Ein 
Register  über  die  Literatur,  welche  diesen  Gegen- 
stand betrifft,  ist  mit  großer  Ausführlichkeit  an- 
gefügt. Wieviel  bereits  über  die  Hochofenschlacke 
geschrieben  ist,  beweist,  daß  allein  von  ihm  unter 
Hinweglassung  kleinerer  und  unbedeutender  Ar- 
tikel und  Artikelchen  229  Literatlirprodukte  an- 
geführt sind.  Man  sollte  tatsächlich  meinen,  daß 
hiermit  eigentlich  vollständig  der  Streit  ab- 
geschlossen sein  könnte.    Dem  ist  aber  nicht  so. 

Im  Gegenteil,  der  Verein  Deutscher  Portland- 
zement- Fabrikanten  hat  in  seiner  Sitzung  vom 
20.  Februar  v.  J.  noch  einmal  diese  Frage  ein- 
gehend aufgenommen  und  behandelt.  Es  ist  dies 
die  zweite  Druckschrift,*  welche  wir  einer  näheren 
Prüfung  unterziehen  müssen.  Indessen  gleich- 
zeitig damit  wird  es  zweckmäßig  sein,  eine  Ent- 
gegnungsschrift des  Vereins  Deutscher  Eisen- 
Portland  zement- Werke  vom  Oktober  v.  J.**  zu  be- 
handeln. Das  Thema  ist  in  beiden  Fällen  „der 
Stand  der  sogenannten  Schlackenmischfrage".  wie 
es  vom  Verein  der  Portlandzement-Fabrikauteu 
genannt  ist.  Dieser  Verein  hat  hingst  aner- 
kannt, daß  ein  Zement,  welcher  aus  wasser- 
gekörnter Hochofenschlacke  und  Kalkstein  durch 
Sinterung  erzielt  ist,  dem  aus  natürlichem  Roh- 
material hergestellten  Portlandzement  vollständig 
ebenbürtig  ist.  Er  bekämpft  dagegen  die  nach- 
trägliche Zumischung  von  Hochofenschlacke, 
welche  nicht  der  Sinterung  mit  unterlegen  ist, 
sondern  nach  der  Sinterung,  erst  heim  Mahlen 
dem  Produkte  zugemischt  wurde. 

Den  Hauptteil  des  Sonderabdruckes  bildet  ein 
Vortrag  von  Dr.  Framm,  welcher  in  drei  Sätzen 
gipfelt ,  von  denen  der  erste  wie  folgt  lautet : 
„Xormengemttß  eingeschlagen  zeigen  Eisen-Port- 
landzemente bei  Wassererhärtung  ein  dem  Port- 
landzement ähnliches  Verhalten.  Bei  Lufterhär- 
tung dagegen  bleiben  die  Festigkeiten  der  Eisen- 
Portlandzemente  zurück." 

Es  handelt  sich  also  hier  offenbar  um  das 
Zugeständnis,  daß  bei  Wassererhärtung,  auch 
unter  Zumischung  von  gekörnter  Hochofenschlacke 


•  Bonderabdruck  der  Verhandlungen  de«  Vereitln 
Deutscher  Portlandzcment- Fabrikanten :  „l'eber  den 
Stand  der  SchlackeniniNchfrage",  Berlin  l.niT. 

*•  .Ueber  den  Stand  der  Sehlackeiiiiiidchfrage-. 
Entgegnung.    Düsseldorf.  Oktober  1!H>7. 
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zu  dem  an  sich  fertig  gesinterten  Zemente,  kein 
Nachteil  gegenüber  den  Portlandzementen  ent- 
steht, doch  wird  im  Sonderabdruck  behauptet, 
dies  sei  bei  der  Lufterhärtung  nicht  der  Kall. 
Nun,  allerdings  muß  auch  liier  wieder  jeder,  der 
mit  Zement  umzugehen  weiß,  sich  sagen,  daß 
mau  bei  der  Lufterhärtung  in  der  Praxis  sehr 
verschieden  vorgehen  kann.  Es  durfte  also 
kaum  bestritten  werden  können,  daß,  um  eine 
zweckmäßige  Erhärtung  an  der  Luft  zu  voll- 
ziehen, es  nicht,  zu  umgehen  ist,  den  Zement 
nach  seiner  Verwendung  zu  benetzen  oder  naß 
zu  erhalten,  und  zwar  auf  längere  Zeit,  der 
Regel  nach  mindestens  mehrere  Tage  hindurch. 
Ein  noch  so  guter  Zement  wird  sich  schlecht 
bewähren,  wenn  man  diese  Vorsichtsmaßregel 
versäumt,  auf  welcher  ja  die  späteren  Eigen- 
schaften des  Zementes  überhaupt  beruhen.  Der 
Satz,  den  Kramm  auf  Grund  einer  Reihe  von 
Untersuchungen  aufgestellt  hat,  stützt  sich  nicht 
auf  unparteiische  Prüfungen;  denn,  wie  in  der 
Entgegnung  des  Vereins  Deutscher  Eisen-Port- 
landzement-Werke richtig  hervorgehoben  ist.  hat 
Dr.  Kramm  nach  seinem  Gutdünken  die  Proben  aus 
der  Reihe  von  etwa  100  Portlandzement-Kabriken 
und  von  nur  sieben  Eisen  -  Portlandzement- 
Kabriken  Deutschlands  ausgesucht. 

Wie  schou  vorher  angegeben,  ist  es  ungemein 
leicht,  nachzuweisen,  daß  ebenso  unter  den  Port- 
landzementen wie  unter  den  Eisen -Portland- 
zementen bessere  und  schlechtere  Qualitäten  vor- 
kommen, und  der  Verbraucher  ist  daher  darauf 
angewiesen,  sich  an  den  guten  Ruf  des  Liefe- 
ranten, oder  an  die  Normen  zu  halten.  Ge- 
radeso wie  man  aber  Eisenbahnschienen  nicht 
aus  einem  Stahle  machen  wird,  welcher  die 
allerhöchsten  Anforderungen  erfüllt,  also  aus 
Tiegelgußstahl  oder  aus  Elektrostahl,  oder  aus 
einem,  der  sich  wie  Stahl  für  Werkzeuge  verhält, 
sondern  nur  aus  einem  solchen,  der  die  für  gute 
Eisenbahnschienen  erforderlichen  Eigenschaften 
hat.  d.  h.  einem  Stahl,  welcher  den  mit  Recht  dafür 
vorgeschriebenen  Normen  entspricht,  so  wird 
man  sich  auch  damit  begnügen,  für  Hauten, 
welche  nicht  ganz  besonderen  Anforderungen 
entsprechen  sollen ,  einen  Zement  anzuwen- 
den, welcher  den  dafür  bestimmten  Normen 
entspricht,  und  nicht  verlangen,  daß  darüber 
hinausgegangen  wird.  Preilich  verhält  es  sieh 
anders,  wenn  man  besondere  Eigenschaften  nötig 
hat.  wie  in  dem  einen  Kalle  für  Werkzeugstahl, 
in  dem  andern  Kalle  z.  B.  um  Brückenbogen 
von  großer  Spannweite  herzustellen.  Daß  man 
nun  aber  Zemente,  die  den  Normen  einsprechen 
—  und  unler  Normen  muß  man  in  allen  Källen 
doch  immer  die  untersten  Grenzen  der  Eigen- 
schaften verstehen,  welche  verlangt  werden  — . 
herstellen  kann,  die  in  ihrer  Beschaffenheit  mehr 
oder  weniger  über  die  Normen  hinausgehen,  ist 
nicht    zu   bestreiten,    und    es   ist    wohl  nicht 


schwierig,  ebenso  aus  Portlandzemeuten  wie  aus 
Eisen  -  Portlandzementen  entsprechende  Proben 
herauszuwählen,  die  zwar  alle  den  Normen  ent- 
sprechen, aber  in  bezog  auf  das  Plus  darüber 
sich  ganz  verschieden  verhalten.  Die  Unter- 
schiede, die  Kramm  in  dieser  Beziehung  gefunden 
hat,  sind  so  minimal,  daß  wohl  ein  Mittel, 
welches  einerseits  aus  der  großen  Zahl  der 
Portlandzement-Kabriken  und  anderseits  aus  der 
kleinen  Zahl  der  Eisen-Portlandzement-Kabriken 
gezogen  ist.  keine  Zuverlässigkeit  besitzt. 

Mit  Kecht  erwidert  auf  diesen  Satz  der 
Verein  Deutscher  Eisen-Portlandzement-Werke, 
daß  die  Portlandzeraente  im  Jahre  1904  in  der 
Zugfestigkeit  von  16.40  bis  29,46  kg  auf  1  qcm 
schwankten  und  in  der  Druckfestigkeit  von  148,8 
bis  462.2  kg.  Nun,  bei  solchen  Schwankungen 
ist  es  ja  erklärlich,  daß  man,  wenn  man  die- 
jenigen der  niedrigsten  Zug-  und  Druckfestig- 
keit heraussucht,  ein  ganz  anderes  Mittel  bekommt  , 
als  wenn  man  die  von  der  höchsten  Zug-  und 
Druckfestigkeit  wählt. 

l'm  dies  zu  beweisen,  hat  der  Verein  Deutscher 
Eisen-Portlandzement-Werke  ebenfalls  Eiseu- 
Portlandzemente  und  Portlandzemente  mit  ein- 
ander verglichen,  doch  hat  er  zu  diesem  Zwecke 
sowohl  Portlandzemente  von  vier,  wie  Eisen- 
Portlandzeraente  von   vier  Werken  genommen. 

Da  hat  sich  denn  gezeigt,  daß  die  Port- 
landzemente bei  der  Wassererhärtung  in  der 
Zugfestigkeit  um  13,f>,  in  der  Druckfestigkeit 
um  51  °/o.  bei  Lufterhärtung  in  der  Zugfestig- 
keit um  6,8,  in  der  Druckfestigkeit  um  32.8  % 
gegen  die  Eisen-Portlandzeniente  zurückblicben. 
Es  beweist  dieses  Ergebnis,  wie  vorsichtig  man 
in  dem  Ziehen  von  Durchschnitten  sein  muß. 
Hält  man  es  für  nötig,  andere  Normen  als 
bisher  aufzustellen,  so  ist  eine  bestimmte  Mini- 
malgrenze festzusetzen,  sowohl  für  die  Wasser- 
erhärtung wie  für  die  Lufterhartung,  in  ver- 
schiedenen Källen.  das  heißt  für  die  verschie- 
denen Verwendungszwecke,  um  danach  jeden 
Baumeister  in  den  Stand  zu  setzen,  das  für 
seine  Absichten  richtige  und  beste  Material  aus- 
zuwählen. 

Der  zweite  Satz  des  Dr.  Kramm  lautet: 
.Werden  Porf landzement  und  Eisen- Portland- 
zement mit  gemischtköriiigem  Sand  geprüft,  so 
unterscheiden  sich  sowohl  für  eingeschlagene 
als  auch  für  eingefüllte  Proben  die  Kestigkeiten 
tler  Portlandzemente  bei  Wassererhärtung  nur 
unwesentlich  von  denen  des  Eisen  -  Portland- 
zements. Bei  Lufterhflrtung  dagegen  und  bei 
Erhärtung  im  Kreien  übertreffen  die  Portland- 
zernente durchweg  die  Eisen-Portlandzemente  iu 
den  Kestigkeiten  teilweise  sehr  erheblich.  Die 
l'ntcrschicdc  in  den  Kestigkeiten  bei  dieser  Er- 
härtungsart  sind  prozentual  um  so  größer,  je 
magerer  die  Mörtelmischungen.  die  miteinander 
verglichen  werden.1* 
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Es  ist  interessant,  zu  sehen,  wie  in  diesem 
Falle  bereits  davon  Abstand  genommen  wird, 
bei  der  doch  für  den  Zement  in  erster  Linie 
in  Frage  kommenden  Wassererhärtung  noch 
von  einem  Vorzuge  der  Fortlandzemente  gegen- 
über den  Eisen- Portlandzementen  zu  sprechen. 
Es  spielt  jetzt  nur  noch  die  Lufterhürtung 
eine  Rolle. 

Mit  Recht  wird  von  den  Eisen  -  Portland- 
zement-Werken darum  ein  früherer  Ausspruch 
von  Dr.  Framm  angeführt,  worin  er  sagt,  daß  es 
natürlich  eine  eigene  Sache  sei,  von  einer  be- 
stimmten Lufterhärtung  zu  sprechen,  denn  man 
könne  je  nach  der  Behandlung  an  der  Luft 
—  das  heißt  doch  wohl,  je  nachdem  mau  den 
Zement  sorgfaltig  mit  Wasser  benetzt  erhärten 
oder  ihn  trocknen  laßt,  ohne  ihn  von  neuem  zu 
benetzen,  bis  er  seine  vollständige  Hindung  er- 
reicht hat  —  sehr  erhebliche  Differenzen  er- 
halten. Man  muß  daher,  will  man  von  solchen 
Vergleichen  sprechen,  auch  eine  gleiche  Be- 
handlung wählen.  Man  darf  auch  nicht  einen 
Vergleich  ziehen,  wenn  die  beiden  Zemente 
getrennt,  der  eine  bei  Regenwetter,  der  andere 
bei  trockener  Hitze,  verwendet  wurden.  Unter 
allen  Umständen  muß  man  sagen,  daß  die  Ver- 
suche Framms  nicht  beweisend  dafür  sind,  daß 
die  Eisen-Portlandzemente  die  Eigenschaft  haben, 
sich  schlechter  bei  der  Lufterhftrtung  zu  ver- 
halten als  Portlandzemente. 

Die  von  Framm  angezogenen  interessanten 
Schaubilder,  welche  in  der  Schrift  des  Vereins 
Deutscher  Eisen-Portlandzement- Werke  in  Düssel- 
dorf vom  Oktober  190"  durch  andere  Diagramme 
ergänzt  sind,  zeigen  nur,  daß  man  natürlich, 
je  nachdem  man  solche  Zusammenstellung  macht, 
gerade  wie  man  es  in  der  Statistik  auch  oft  tut 
und  tun  kann,  leicht  das  zu  beweisen  imstande 
ist,  was  man  gern  möchte,  und  dann  den  Leser 
zu  Schlüssen  führt,  die  in  keiner  Weise  gerecht- 
fertigt sind. 

Der  Verein  Deutscher  Eisen-Portlandzement- 
Werke  hat  dementsprechend  denn  auch  dadurch,  daß 
er  die  von  Framm  gewählten  Zemente  in  anderer 
Weise  zusammenstellte,  durch  seine  Schaubilder 
gerade  das  Umgekehrte  bewiesen. 

Der  Verein  der  Eisen-Portlandzement- Werke 
hat  vollständig  recht,  wenn  er  meint,  daß  auf 
diesem  Gebiete  ausschlaggebend  allein  die  ab- 
soluten Zahlen,  nicht  die  relativen  sind,  daß 
man  also  bei  jedem  einzelnen  Zement  prüfen 
muß,  wie  er  sich  verhalt,  und  nicht  beliebige 
Mittelzahlen  herausgreifen  darf,  um  die  Höhe 
der  Luft-  und  Wasserfestigkeit  zu  beweisen. 
Es  wird  mit  Recht  wiederholt,  daß  Normen  doch 
nur  Qualitätszahlen  sind,  welche  ein  Miuimum 
angeben,  und  daß  darüber  hinaus  selbstverständ- 
lich sehr  verschiedene  Ergebnisse  erlangt  werden 
können,  je  nachdem  man  den  einen  oder  den 
andern  Zement  auswählt. 


Der  dritte  Satz  von  Dr.  Framm  lautet: 
„Verdünnt  man  Portlandzement  mit  30  v.  H. 
Zusatz  von  a  Hochofenschlacke  ,  b  einem  in- 
differenten Magerungsmittel,  so  ergibt  sich,  daß 
bei  der  Lufterhärtung  der  Zusatz  bei  der  Hoch- 
ofenschlacke völlig  durch  Sandmehl  oder  Kalk- 
steinmehl ersetzt  werden  kann.  Die  mit  Sand- 
mehl verdünnten  Portlandzemente  lieferten  sogar 
bessere  Zemente  als  die  mit  Hochofenschlacke 
vordünnten. " 

Es  widerspricht  das  dem,  was  vorhin  gesagt 
ist,  und  beweist  nichts  weiter,  als  daß  man  natür- 
lich mit  der  Verdünnung  durch  ungünstig  wir- 
kende oder  gar  nicht  wirkende  Hochofenschlacke 
etwas  Schlechteres  erreichen  kann,  als  durch  den 
Zusatz  von  gutem  Sande.  Gerade  deshalb  aber 
ist  es  nur  erwünscht,  wenn  der  Zusatz  von 
Hochofenschlacke  zu  dem  Eisen-Portlandzemente 
auf  dem  Werke  selbst  geschieht,  so  daß  nun- 
mehr der  damit  erzielte  Zement  vollständig  den 
Anforderungen,  die  nach  den  Normen  oder  über 
dieselben  hinaus  gestellt  werden,  entspricht. 
Wer  mit  Zement  z.  B.  in  Gebirgsgegenden  ge- 
arbeitet hat,  in  denen  es  an  gutem  Sande  fehlt, 
weiß,  wie  schwierig  es  ist,  sich  mit  schlechten 
Zusatzmitteln,  Granitgrand,  lehmigem  Sand  usw. 
zu  behelfen,  und  wie  dann  oft  der  nach  der 
Normenprüfung  beste  Zement  versagt. 

Es  wird  interessieren,  auch  noch  weiter  die 
Diskussion  zu  verfolgen,  die  sich  an  jenen  Vor- 
trag von  Framm  anschloß. 

Es  wurde  von  Dr.  Dyckcrhoff  ein  Punkt 
angeregt,  welcher  allerdings  mit  Recht  die  volle 
Aufmerksamkeit  der  Eisen-Portlandzement-Fabri- 
kanten verdient,  wohl  aber  auch  stets  vollständig 
aufmerksam,  soviel  bis  jetzt  bekannt  geworden 
ist,  verfolgt  wurde.  Es  ist  die  Frage  nach  dem 
Sulfidsehwefelgehalt,  der  in  dem  fertigen 
Eisen-] 'ortlandzement  enthalten  ist.  Dr.  Dycker- 
hoff  Bpricht  die  Befürchtung  aus:  in  der  nach 
dem  Brennen  dem  Portlandzcment  zugeinischten 
Hochofenschlacke  werde  sich  beim  Erhärten  des 
fertigen  Zementes  im  Wasser  nach  längerer  Zeit 
ein  Teil  des  Schwefels  in  Schwefelsäure  ver- 
wandeln. Hierdurch  würde  sich  der  Schwefel- 
säuregehalt des  erhärteten  Eiscn-Portlandzementes 
so  sehr  erhöhen ,  daß  er  allmählich  schlechter 
werden  und  zum  Zerfall  von  Bauten  Anlaß  geben 
könnte. 

Diesen  Befürchtungen  widersprechen  die  jahre- 
langen Erfahrungen  der  Baupraxis.  Es  hat  sich 
in  dieser  immer  herausgestellt,  daß  der  ver- 
wendete Eiseu  -  Portlandzement,  wenn  er  in  der 
richtigen  Weise  hergestellt  und  seine  Herstellung 
richtig  überwacht  war.  sich  auch  auf  die  Dauer 
genau  so  gut  wie  Portlandzement  verhalten  hat. 
Mit  Recht  führt  der  Verein  Deutscher  Eiseu- 
Portlandzement- Fabrikanten  an:  .Wenn  eine 
Oxydation  des  Sulfidschwefels  eintritt,  verlauft 
diese  doch  so  langsam  und  allmählich,  daß  sie  nicht 
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im  geringsten  schädigend  auf  die  Raumbeständig- 
keit  einwirkt.  Es  ist  daher  in  dieser  Hinsicht  kein 
Grund  zu  irgendwelchen  Besorgnissen  vorhanden, 
und  auch  dieser  Angriff  erweist  sich  als  irrig." 
Indessen  ist  es  durchaus  gerechtfertigt,  bei  der 
Verwendung  der  Zusatzhocbofenschlacke  auf 
deren  Schwefelgehalt  genau  zu  achten,  um  zu 
prüfen,  wieweit  ein  hoher  Gehalt  an  Schwefel- 
verbindungen schädigend  auf  den  Zement  ein- 
wirkt, oder  ob  er  nicht  vielleicht  im  Gegen- 
teil, wie  dies  Dr.  Passow  vermutet,  zuweilen 
günstig  für  die  Erhärtungsfahigkeit  der  Schlacke 
sein  könne. 

Es  ist  dann  in  der  Diskussion  auch  noch 
einmal  die  Frage  nach  der  Bestimmung  des 
Schlackenzusatzes  aufgeworfen  worden.  Es  muß 
aber  gesagt  werden,  daß,  wenn  auch  bisher  noch 
keine  gute  Methode  gefunden  worden  ist,  welche 
gestattet,  den  Zusatz  von  Hochofenschlacke  ge- 
nau festzustellen,  doch  darauf  auch  kein  großer 
Wert  zu  legen  ist.  Es  kommt  doch  immer  nur 
darauf  an,  welches  Verhalten  der  fertige  Zement 
zeigt,  und  dazu  dienen  die  Normen,  welche  die 
Minimaleigenschaften  eines  dem  Käufer  angebo- 
tenen Zementes  feststellen. 

Es  wäre  sehr  erwünscht ,  wenn  nun  die 
Streitfragen,  die  doch  jetzt  ausreichend  geklart 
sind,  und  welche  dazu  geführt  haben,  daß  die 
Portlandzement-Fabrikanten  Schritt  für  Schritt 
zurückgewichen  sind  in  ihren  Behauptungen,  daß 
ihr  Fabrikat  den  Eisen-Portlandzement  überträfe, 
jetzt  endlich  einmal  aufhörten  und  einfachen 
unparteiischen  Untersuchungen  Platz  machten, 
die  es  ermöglichen,  die  Hochofenschlacke  in 
immer  wachsendem  Maße  verwerten  zu  können. 
Es  muß  darum  immer  wieder  auf  einen  Aus- 
spruch des  berühmten  Chemikers  Heinrich 
Rose  aus  der  Mitte  des  vorigen  Jahrhunderts 
aufmerksam  gemacht  werden,  welcher  lautete: 
„Will  man  irgend  etwas  feststellen,  so 
muß  man  ohne  Vorurteil  darangehen.  Im 
Gegenteil,  wenn  man  denkt,  daß  bestimmte 
Eigenschaften  eines  Körpers  festgestellt  werden 
sollen,  so  ist  es  besser  anzunehmen,  daß  die 
Versuche  das  Gegenteil  bringen  werden,  als  das, 
was  man  voraussetzte  oder  gar  wünschte." 

Würde  in  dieser  Beziehung  von  beiden  Seiten 
geurteilt  werden,  so  würden  alle  Streitfragen 
leichter  erledigt  werden;  aber  wenn  so  vor- 
gegangen wird,  wie  in  den  Frammscheii  Aus- 
lassungen, so  wird  der  Verdacht  der  Partei- 
lichkeit stets  zu  neuem  Streit,  führen. 

Auf  Antrag  des  Vereins  Deutscher  Port- 
landzement-Fabrikanten  hat  das  Königl.  Mate- 
rialprüfungsamt  in  Groß-Lichterfeldc  vier  Eisen- 
l'ortlandzemente  auf  Gehalt  an  Schlacke  ge- 
prüft und  darüber  im  September  v.  .1.  berichtet. 
Die  durch  Schlammen  mit  Alkohol  und  Aether 
vom  Staulifeiuen  und  durch  den  Magneten  vom 
metallischen  Eisen  befreiten  Rückstände  wurden  der 


Trennung  mittels  Methylenjodid  unterworfen,  und 
aus  dem  Sulfidschwefelgehalt  der  Anteile,  welche 
schwerer  als  3,08,  und  derjenigen,  die  zwischen 
2,96  und  2,70  im  spezifischen  Gewichte  waren, 
wurde  der  Prozentgehalt  an  Schlacke  in  Pro- 
zenten zu  32,  34,  34  und  38  berechnet. 

Da  das  spez.  Gewicht  verschiedener  Schlacken 
unbeschadet  ihrer  Qualität  nicht  unerheblichen 
Schwankungen  unterworfen  ist,  außerdem  das 
spez.  Gewicht  des  Portlandzementes  beim  Lagern 
sich  wesentlich  verringert  und  häufig  unter  das 
der  zugesetzten  Schlacke  heruntergehen  kann, 
liegt  es  auf  der  Hand,  daß  eine  quantitative 
Trennung  der  Komponenten  Schlacke  und  Port- 
landzement in  sehr  vielen  Fällen  unmöglich  ist. 
Die  Metbode  darf  daher  in  der  Praxis  nur  mit 
großer  Vorsicht  angewendet  werden,  da  sie  zu 
falscher  Beurteilung  führen  kann. 

Es  möge  außerdem  noch  auf  zwei  Veröffent- 
lichungen hingewiesen  werden,  deren  eine  sich 
in  der  „Berg-  und  Hüttenmännischen  Rundschau"* 
findet,  worin  die  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Zement  unter  Verwendung  von  Hochofenschlacke 
beschrieben  werden.  Es  ist  ungefähr  dasselbe, 
was  Dr.  Passow  bereits  angegeben  hat,  aber 
es  ist  gut,  daß  neuere  Verfahren  recht  oft  ge- 
prüft werden. 

Es  ist  die  wichtige  Frage  aufgeworfen  wor- 
den, welche  bisher  verhältnismäßig  wenig  Be- 
achtung gefunden  hat,  was  geschoben  muß.  um 
einen  Zement  zu  erhalten,  der  besonders  wider- 
standsfähigist gegen  dio  Einwirkung  von  Seewasser. 
Um  dies  zu  erreichen,  hat  Dr.  Colloseus  auf  die 
heißflüssige  Schlacke  während  ihres  Zerstäubens 
durch  eine  rotierende  Trommel  kleine  Mengen  der 
Lösungen  von  Salzen  der  Eisengruppe  gespritzt. 
Er  behauptet,  hierbei  von  Untersuchungen  von 
Lc  Chatelier,  Newberry  und  Michaelis 
auszugehen,  welche  die  Hervorbringung  eines  dem 
Seewasser  widerstehenden  Zementes  durch  Ersatz 
der  Tonerde  des  gewöhnlichen  Portlandzementes 
durch  Etseuoxyd  empfohlen  haben.  Ob  durch 
dieses  Verfahren  wirklich  der  Zweck  erreicht 
werden  kann,  muß  erst  durch  Dauerversuche 
entschieden  werden. 

Endlich  ist  noch  auf  eine  Veröffentlichung 
hinzuweisen,  welche  in  der  „Tonindustrie- Zei- 
tung"** sich  fiudet  und  die  Bestimmungen  über 
die  Lieferungen  und  Prüfung  von  Schlacken- 
zementen enthält,  die  in  Oesterreich  Puzzolan- 
zemente  genannt  werden  und  ein  durchaus 
anderes  Produkt  sind,  als  es  der  Eisen-Portland- 
zement  ist  In  diesem  Artikel  wird  zuerst  eine  Er- 
klärung dieses  Schlackenzementes  gegeben,  und  es 
wird  gesagt,  daß  man  in  Oesterreich  darunter 
ein  Erzeugnis  versteht,  welches  aus  granulierter 


*  Nr.  2  de*  4.  Jahrgang«  vom  20.  Oktober  1907. 
••  Nr.  127  Tom  26.  Oktober  1907.    Nach  der  »Zeit- 
»clirift  de»  <  >('Nterr.  Ingenieur-  und  Architekten- Vereins". 
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basischer  Hochofenschlacke  und  aus  pulver- 
förmigem  Kalkhydrat  durch  Zerkleinerung  bis 
zur  Hehlfeinheit  und  innigster  Mischung  ge- 
wonnen wird.  Zu  bemerken  ist  vor  allen  Dingen 
hierbei,  daß  die  Grundstoffe  von  Portlandzement 
und  Eisen-Portlandzement  gesintert  sind,  wahrend 
das  bei  den  Schlacken-  oder  Puzzolanzeinenten 
nicht  der  Fall  ist. 

Die  vorliegenden  Bestimmungen  für  Schlak- 
kenzemente  setzen  fest,  daß  das  spezifische  Ge- 
wicht des  so  erzielten  Zementes  im  frischen 
Zustande  sich  der  Regel  nach  zu  2.8  stellt  und 
der  Glühverlust  4  v.  H.  betragt.  Das  Gewicht 
in  dem  eingesiebten  Zustande  betragt  für  1  1 
ungefähr  900  g.  Es  wird  angeführt,  daß  dieser 
Zement  durch  längeres  Lagern  meist  langsamer 
bindend  werde  und  bei  trockener  zugfreier  Auf- 
bewahrung im  allgemeinen  an  Güte  gewinne. 
Hierzu  macht  die  Redaktion  der  „Tonindustrie- 
Zeitung"  die  parenthetische  Bemerkung,  daß 
das  sehr  fraglich  sei,  da  doch  Kalkbydrat 
in  kohlensaures  Kalzium  übergehe.  Hierauf 
wird  die  Verpackung  und  das  Gewicht  fest- 
gesetzt und  angegeben,  daß  diese  Zemente 
rasch,  mittel  oder  langsam  bindend  sein  können, 
was  man  durch  den  größeren  oder  geringeren 
Zusatz  von  frischer  gekörnter  Schlacke  er- 
reichen kann. 


Es  wird  alsdann  die  Raumbestandigkeit,  die 
Feinheit  der  Mahlung  und  die  Bindekraft  vor- 
geschrieben. Als  Normalmischung  wird  für  die 
Bindekraft  das  Gemenge  von  einem  Gewichtsteil 
Schlackenzement  mit  drei  Gewichtsteilen  Normen- 
sand angenommen,  und  dann  Form  und  Art  der 
Probekörper  vorgeschrieben.  Man  verlangt  an 
Zug-  und  Druckfestigkeit  für  langsam  und  mittel 
bindende  Zemente  nach  einer  Erhärtungsdauer 
von  sieben  Tagen  eine  Festigkeit  für  Zug  von 
12  kg/qcm,  nach  einer  solchen  von  28  Tagen 
eine  Druckfestigkeit  von  180  kg'qcm  und  eine 
Zugfestigkeit  von  18  kg/qcm;  bei  raschbinden- 
den Zementen  nach .  sieben  Tagen  eine  Zug- 
festigkeit von  8  kg/qcm  und  nach  28  Tagen 
eine  Druckfestigkeit  von  120  kg/qcm  und  eine 
Zugfestigkeit  von  12  kg  qcm  als  das  Mindeste. 
Man  sieht  daraus,  wie  auch  in  anderen  Län- 
dern beständig  damit  vorgegangen  wird,  das 
lange  Zeit  nur  als  nutzloses  Nebenprodukt 
fallende  Material  der  Hochofenschlacke  zweck- 
mäßig zu  verwenden  und  damit  der  Eisenhütten- 
industrie nicht  nur,  sondern  dem  gesamten  Ge- 
werbfleiß einen  sehr  großen  Nutzen  zu  erweisen. 

Hoffen  wir,  daß  die  Zeit  bald  kommen  werde, 
in  der  alle  Hochofenschlacken,  nicht  nur 
die  von  Gießereiroheisenbetrieben,  zu  nutzbringen- 
der Verwendung  gelangen. 


Zur  Kenntnis  der  Graphitausscheidung  in  Eisenkohlenstoffschmelzen 

hohen  Kohlenstoffgehalts.  (X.ehdnlc 

Vorläufige  Mitteilung  von  Dr.  \V.  Gahl,  Clausthal  i.  H. 
(Mitteilungen  aus  dem  met&Uographischen  Laboratorium  der  Königl.  Bergakademie  Clausthal.) 


|VJ  ach  Aufstellung  des  bisher  durchaus  be- 
*■  ^  währten  Diagramms  (Schaubild  1 )  für  Eisen- 
kohlenstofflegierungen durch  Heyn*  wird  im 
allgemeinen  angenommen,  daß  wir  je  nach  den 
Abkühlungsbedingungen  ein  labiles  Karbid-Eisen 
oder  ein  stabiles  Graphit-Eisen  erhalten.  Den 
stabilen  Endzustand  erreichen  wir  bei  normaler 
Abkühlung  meist  wegen  der  großen  Neigung  des 
stabilen  Systems  zur  Unterkühlung  nicht.  Ge- 
wöhnlich bildet  sich  der  Graphit  erst  im  festen 
Zustande  durch  Zerfall  des  Zementits  in  Eisen 
und  Kohle  nach  Fej<C  =  3  Fe-fU.  Wie  groß 
diese  Neigung  zur  Unterkühlung  ist,  zeigt  übrigens 
eine  von  Heyn**  in  Gemeinschaft  mit  O.Bauer 
ausgeführte  Untersuchung,  nach  der  selbst  in 
stark  siliziumhaltigen  Eisensorten  (etwa  4  °>  Si) 
eine  wesentliche  Graphitbildung  bei  einer  durch- 
schnittlichen Abkühlung  von  1  0  in  3  Minuten 
erst  30  0  bis  40  0  unter  der  elektischen  Temperatur 
einsetzt,  d.  h.  bei  etwa  1 100°. 

*  Heyn:  „Zeitschrift  für  Elektrochemie"  \  1904 
8.  491,  und  „Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  45  8.  1625. 


Goerens*  kommt  nun  in  einer  Reihe  inter- 
essanter Aufsätze  zu  dem  Schluß,  daß  die  bis- 
herige Anschauung  aus  zwei  Gründen  unhalt- 
bar sei.  Erstens  falle  nach  seinen  Beobachtungen 
nicht  der  Schmelz-  und  Erstarrungspunkt  beim 
grauen  Roheisen  zusammen,  wie  es  beim  Weiß- 
eisen der  Fall  ist.  Heyn**  wirft  hier  mit  Recht 
ein,  daß  gerade  dieser  Punkt  ihn  zur  Aufstellung 
dos  Doppeldiagramms  geführt  habe.  Zweitens 
müßte,  wie  Goerens  mit  Recht  vermutet,  im  sta- 
bilen System,  wo  bei  übereutektischen  Konzen- 
trationen (d.  h.  bei  Lösungen  mit  mehr  als  4,2  °« 
Kohlenstoff)  Graphit  sich  primär  auszuscheiden 
hätte,  der  letztere  infolge  des  großen  Unter- 
schieds im  spezifischen  Gewicht  zwischen  Gra- 
phit und  Schmelze  (Graphit  ~  2,  Schmelze  =  7» 
im  allgemeinen  einen  Auftrieb  zur  Oberflache 
erhalten,  im  Eisenkönig  dürfte  nur  eine  eutek- 


H. 


„Suhl  und  Einen-  1907  Nr.  44  S.  1565 


und  Nr.  45  S.  1621. 


•  Ooerenn:  „Metallurgie"  190«  8.  175  und  „Stahl 
und  Einen"  1907  Nr.  36  S.  1097  sowie  Abhandlung : 
»Ueber  die  Vorgango  bei  der  Erstarrung  und  Um- 
wandlung von  EisenkohlenstolTlegierungeri«,  l;»07,  l>oi 
Williolm  Knapp. 

**  Heyn:  „Stahl  und  Einen"  1907  Nr.  45  S.  162:.. 
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tische  Legierung  zurückbleiben,  und  .reine  Eisen- 
kohlenstofl'legierungen  mit  einem  höheren  Kohlen- 
stotYgehalte  als  dem  elektischen"  könnten  des- 
halb „im  erstarrten  Zustande  nicht  existieren". 
Diese  Schlußfolgerung  stehe  aber  im  vollkom- 
menen Widerspruch  mit  einer  Beobachtung  von 
Benedicks  und  einer  von  ihm  am  Girod-Elektro- 
Eisen  ausgeführten  Beobachtung.  Benedicks* 
bringt  die  ausgezeichnete  Mikrophotographie  (Ab- 
bildung 1)  eines  Eisens  mit  4,9H°/o  Kohlenstoff. 
0,iy°/o  Silizium  und  1,034  °/o  Mangan,  also 
eines  wenn  auch  wegen  des  Mangangehalts  nur 
schwach-,  so  doch  sicherlich  übereutcktischen 
Eisens.  In  ihm  finden  sich  nun  lange  Graphit- 
nadeln neben  feinschuppigen  Graphitkriställchen. 


Abbildung  1.    liraphiteisen  nach  Benedicks. 
27  X.  ungeätzt. 

Goerens  Beobachtung  am  Girod-Eisen**  ist  außer- 
ordentlich bemerkenswert.  Das  Eisen  ist  dar- 
gestellt im  elektrischen  Ofen  und  zwar  durch 
langsame  Abkühlung,  es  enthalt  nach  der  Analyse 
Si  0,31  °/o,  Mn  0.68%,  S  0,113,  P  0,074>, 
Gesamtkohlenstoff  7,52  o/o ,  Graphit  6.5U  °;0, 
es  ist  demnach  nach  unseren  bisherigen  An- 
schauungen sicherlich  übereutektisch.  Im  Bilde 
finden  wir  neben  großen  langgestreckten  Graphit- 
nadeln.  die  durchaus  gleichmäßig  in  dem 
Material  verteilt  sind,  noch  einen  anderen  Gra- 
phit, nämlich  kleine  Nftdelchen.  Diese  mit  unseren 
bisherigen  Anschauungen  unvereinbaren  Beob- 
achtungen erklart  nun  Görens  folgendermaßen: 
Im  Material,  das  der  Benedicksschen  Beobachtung 


•  Benedicks:  „Metallurgie"  1906  8.393,  426, 
466.    Speziell  vergleiche  S.  472  und  Lichtbild  22. 

**  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  19n7  Nr.  30  8.  1093, 
Abbildung  5. 


zugrunde  liegt,  und  auch  im  Girod-Eisen  hatten 
sich  zuerst  Zementitkristalle  gebildet,  die  un- 
mittelbar nach  der  Bildung  zerfallen  wären,  und 
zwar  hätte  das  bei  diesem  Zerfall  gebildete  kohlen- 
stofffreie Eisen  den  hierbei  entstandenen  Kohlen- 
stoff mit  einer  Schicht  umgeben.  Die  so  ge- 
bildete „G  raphitnuß".  habe  nun  onVnbar  ein  ge- 
nügend großes  spezifisches  Gewicht,  um  in  der 
Schmelze  zurückbehalten  zu  werden,  und  daher 
sei  das  Eisen  gleichmäßig  mit  Graphit  durch- 
setzt. Goerens  verallgemeinert  nun  seine  An- 
nahme dahin,  daß  er  sagt,  .der  Graphit,  werde 
stets  durch  den  Zerfall  des  Zementits  erzeugt", 
entstehe  also  stets  sekundär. 

Bezüglich  des  zweiten  Einwurfes  teile  ich 
vollkommen  den  Standpunkt  von  Goerens.  Die 
Theorie  der  „Graphitnuß  "bildung  erklärt  aber 
nach  meinem  Dafürhalten  das  Problem  auch  nicht, 
ist  sogar  unhaltbar.  Solange  ich  es  nämlich 
nicht  in  der  Schmelze  mit  untereutektischen 
Lösungen  zu  tun  habe,  ist  nie  freies  Eisen  im 
Gleichgewicht 
minder  flüssigen 
Schmelze.  Es 
muß  daher  viel- 
mehr etwa  ent- 
stehendes Eisen 
von  der  Schmel- 
ze gelöst  wer- 
den: eine  „Gra- 
phitmiß" kann 
sich  unmöglich 
bilden.  Esmüßte 

demnach  selbst  unter  der  Annahme.  Graphit  ent- 
stehe sekundär  aus  Zemeutit.  ein  Auftreiben  des 
Graphits  stattgefunden  haben,  und  wir  wären  nicht 
besser  daran  als  mit  dem  Heynschen  Diagramm. 

Daß  in  wenig  übereutcktischen  Lösungen 
nach  unseren  bisherigen  Anschauungen  der  Gra- 
phit unter  Umständen  nach  der  Abkühlung  gleich- 
mäßig in  der  Schmelze  verteilt  sein  kann,  gibt 
selbst  Goerens  zu.  Ich  möchte  nun  im  folgen- 
den zeigen,  wie  bei  geringer  Modifikation  des 
Ueynschcn  Diagramms  sowohl  im  Falle  des  Bene- 
dicksschen Materials  als  auch,  wie  seltsam  es 
zunächst  scheinen  mag,  im  Falle  des  Girod-Eisens 
ich  es  mit  einer  nur  wenig  übereutektischen 
Lösung  zu  tun  habe.  Zum  Schluß  der  Arbeit 
werde  ich  dann  den  Nachweis  bringen,  daß  in 
der  Tat  bei  stark  übereutektischen  Lösungen 
der  Graphit  der  Theorie  entsprechend  an  die 
Oberfläche  gelangt. 

Das  bisherige  Diagramm  von  Heyn  (Schau- 
bild 1  i  ist  in  bezug  auf  das  labile  System  nur 
bis  zur  Konzentration  des  reinen  Zementits.  d.  h. 
t>,67°/o  Kohlenstoff,  gültig.  Der  Zementitast 
muß  naturgemäß  bei  dem  Schmelzpunkt  des 
reinen  Zementits  endigen,  von  Anton*  zu  un- 


Schauhild  1. 


*  Anton:  »Beiträge  zur  Kenntnis  der  Eisen- 
kohlenstofTverbindungem,  Dissertation. 
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gefähr  1300°  C.  bestimmt.  Nach  den  trefflichen 
Arbeiten  von  Tarn  mann  kann  ich  nun  voraus- 
sagen, wie  da«  Diagramm  zu  ergänzen  ist.  Im 
labilen  Zustande  haben  wir  es  mit  einem  System 
aus  zwei  Komponenten  zu  tun,  die  eine  Ver- 
bindung, nämlich  Fe3  C,  bilden.  Für  einen  der- 
artigen Fall  gilt  nach  Tammann*  das  Schema 
von  Schaltbild  2.  Wenn  wir  zwei  Komponenten 
A  und  B  haben,  die  eine  Verbindung  Am  B„ 
bilden,  so  können  wir  das  vollständige  Diagramm 

dadurch  erhalten, 
daß  wir  zun flehst 
für  die  Schmelzen 
aus  A  und  Am  B„ 
und  für  die  aus 
Aro  B„  und  B  ge- 
trennte Diagramme 
entwerfen  (Schau- 
bild \l  a).  Durch 
einfache»  Anein- 
y.*.(.»i  ttn(jer  reihen  er- 
halten wir  dann  da« 
vollständige  Dia- 
gramm (Schaubild  2).  7,\i  beachten  ist  bei  ihm, 
daß  wir  zwei  Eutektika  mit  den  dazugehörigen 
„elektischen  Horizontalen"  haben,  und  daß  eine 
Lösung  von  der  Konzentration  des  Maximums 
des  mittleren  Astes  als  solche  bei  der  Temperatur 
des  Maxiraums  erstarrt.  Lösungen  niederer  Kon- 
zentration erstarren  erst  vollständig  bei  der 
Temperatur  des  Eutektikums  1.  Lösungen  höherer 
Konzentration  bei  der  des  Eutektikums  IL  Für 
unseren  Fall**   ist   nun  dieses   Schema  unter 


Schnubild  2. 


Schaubild  2  t 


Berücksichtigung  der  Beobachtung  von  Goerens 
am  Girod-Eisen  wie  folgt  zu  variieren  (Schau- 
bild 3):  Die  Linie  D'  M  muß  den  vom  Schmelz- 
punkt L  des  Zementits  abfallenden  Ast  L  M 
zwischen  6,67  °/o  und  7.52  °/o  Kohlenstoff  schnei- 
den: genauer  ist  die  Konzentration  der  Schnitt- 
punkte noch  nicht  anzuheben.  Wir  erhalten  so  das 

*  Tain  mann:  >Ueber die Zusammensetzung che- 
mischer Verbindungen  obne  Hilfe  der  Analyse«.  .Zeit- 
schrift für  anorganische  Chemie*   1903  8.  30.1  und 
'zwar  vergl.  speziell  den  Abschnitt:  Zwei  Stoffe,  die 
eine  Verbindaug  eingehen. 

**  Anmerkung:  Ein  ganz  Ähnlicher  Kall  liegt 
übrigens  vor  bei  dem  System  Fc-8i,  indem  eine  Ver- 
bindung Fe  Si  besteht.  „Zeitschrift  für  anorganische 
Chemie"  Nr.  47  8.  173. 


Eutektikum  i Graphit.  Zementiti  im  Punkte  M. 
Die  zu  B'  gehörige  eutektische  Horizontale  führt 
bis  zur  Konzentration  des  reinen  Zementits  nach  F. 
Genau  über  F  in  .1  beginnt  die  zu  M  gehörige 
eutektische  Gerade  J  M  K;  sie  erstreckt  sich  bis 
zur  Konzentration  des  reinen  Graphits.  Für 
das  metastabile  Gebiet  kommen  so  noch  die 
Felder  D'  M  K  (Graphit  und  Schmelze),  L  J  M 
(Zementit  und  Schmelze),  KHH'  Graphit  und 
Eutektikum  M  und  schließlich  .1  F  X  M'  M  (Ze- 
mentit und  Eutektikum  M  i  hinzu. 

I.  Beobachtung  von  Benedicks  am  Gra- 
phit-Eisen. Im  vorliegenden  Falle  haben  wir 
ein  Eisen  von  4.9Hv/o  Kohlenstoff;  wir  haben 
es  also  mit  einem,  wenn  auch  wegen  des  Man- 
gangehalts  von  1 .0  °/o  nicht  stark-,  so  doch  sicher- 
lich in  bezug  auf  B'  des  Diagramms  über- 
eutektischen  Eisen  zu  tun.    Es  war  daher  von 


Bebaubild  S. 

vornherein  nicht  anzumieten,  daß  der  Cira 
phit  gleichmäßig  in  der  abgekühlten  Schmelze 
enthalten  sein  würde.  Wir  haben  es  nun  aber, 
was  ja  infolge  des  hohen  Mangangehalts  ver- 
ständlich ist,  mit  einer  Graphitbildung  zu  tun. 
die  im  unterkühlten  Zustand  erfolgt  ist ;  untrüg- 
liche Zeichen  hierfür  sind  die  langgestreckten 
primflren  Graphitnadeln.  Nach  den  von  Tam- 
mann* aufgestellten,  für  Kristallisationsvorgange 
allgemein  gültigen  Gesetzen  müssen  in  unmittel- 
barer Nahe  der  theoretischen  Kristallisations- 
punkte flflehenreiche  Kristalle  gebildet  werden, 
bei  stärkerer  Unterkühlung  dagegen  sind  lang- 
gestreckte Kristalle  zu  erwarten.  Wir  müssen 
uns  also  im  vorliegenden  Falle  den  Erstarrungs- 
vorgang so  denken,  daß  die  Lösung  zuerst  unter- 
kühlte, und  sich  daher  der  primilre  Graphit  in 
langgestreckten  Kristallen  gebildet  hat.  Die 
durch  die  Kristallisation  frei  werdende  Warme 
hat  jedoch  nicht  ausgereicht,  um  die  ganze 
Schmelze  wieder  über  die  eutektische  Temperatur 
zu  erwärmen;  die  einmal  gebildeten  Graphit- 
kristalle gaben  vielmehr  den  Anstoß  zur  Kristalli- 
sation des  Eutektikums.  das  dann  wahrschein- 
lich ziemlich  schnell  so  weit  kristallisierte,  daß 
es  die  primär  gebildeten  Graphitkristalle  mit 
festem  Eutektikum  umgab  und  so  ihr  Kmpor- 


•  Tammann:  „ZeitKchrift  für  Elektrochemie" 
1904  8.  532. 
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steigen  Terhinderte.  Dies  ist  ja  auch  zu  erwarten, 
da  Kristallisationskerne  sich  gern  an  feste  Körper 
ansetzen.  So  ist  also  dieser  Fall  vollkommen 
verständlich  vom  Standpunkte  des  Diagramms. 

II.  Beobachtung  von  Goerens  am  Girod- 
Eisen.  Die  Schmelze  ist  im  elektrischen  Ofen 
hergestellt  und  langsam  abgekühlt.  Bei  der  Ab- 
kühlung wird  zuerst  die  Kurve  der  Graphit- 
abscheidung  im  stabilen  System  (B  D)  geschnitten. 
Bei  der  großen  Neigung  siliziumfreier  Eisen- 
kohlenstofflegierungen  zur  Unterkühlung  unter- 
bleibt eine  Kristallbildung.  Bei  weiterer  Ab- 
kühlung trifft  die  Schmelze  den  Graphitast  des 
metastabilen  Systems.  Da  wir  in  der  abge- 
kühlten Legierung  langgestreckte  primäre  Gra- 
phitkristalle finden,  so  muß,  wie  eben  erwähnt, 
nach  Tammann  eine  erhebliche  Unterkühlung 
stattgefunden  haben.  Da  in  hezug  auf  das  neue 
Eutektikum  M  die  Schmelze  nur  schwach  über- 
eutektisch  ist.  so  ist  auch  in  diesem  Spezialfall 
die  bei  der  Graphitausscheidung  freiwerdende 
KriBtallisationswiirme  zu  gering  gewesen,  um 
die  Schmelze  Uber  die  eutektische  Temperatur 
zu  erwärmen,  vielmehr  mußte  auch  in  diesem 
Falle  durch  die  gebildeten  langnadeligen  Graphit- 
kristalle das  Eutektikum  M  (Graphit  und  Ze- 
mentlt)  den  Anstoß  zur  Kristallisation  erhalten. 
Das  sich  bildende  Eutektikum  setzte  sich  nun 
zunächst  an  die  primären  Graphitkristalle  fest 
und  verhinderte  so  ihren  Auftrieb  an  der  Ober- 
fläche. Daß  nun  in  unmittelbarer  Nähe  der 
primären  Graphitkristalle  in  der  Abbildung  sich 
eine  hellere  Zone  bemerkbar  macht,  ist  wohl 
auch  ganz  natürlich,  da  sich  naturgemäß  bei 
der  Kristallisation  der  Graphit  so  lange  an  schon 
vorhandene  Kristalle  ankristallisiert,  als  diese 
noch  nicht  von  anderem  Material  umgeben  sind. 
Der  eutektisch  gebildete  Zementit  muß  nun  bei 
weiterer  langsamer  Abkühlung  zur  sekundären 
Graphitbildung  fuhren.  So  ist  auch  dieser  Spezial- 
fall des  Diagramms  ohne  Zwang  zu  erklären 
und  steht  vollkommen  im  Einklang  mit  der  Ver- 
mutung von  Goerens,  daß  in  schwach  übereutek- 
tischen  Legierungen  primärer  Graphit  gleich- 
mäßig enthalten  sein  könne. 

III.  Ausseigerung  von  Graphit  in  stark 
iibereutekti8chcn  Lösungen.  Bei  den  Uber- 
eut.ektischen  Legierungen  haben  wir  nach  dem 
von  mir  modifizierten  Diagramm  zwei  Kategorien 
zu  unterscheiden.  Wir  haben  es  mit  Lösungen 
zu  tun,  die  erstens  in  bezug  auf  M  und  zweitens 
in  bezug  auf  B'  iibereutektisch  sein  können. 
Für  die  erste  Kategorie  sind  bisher  keine  Bei- 
spiele bekannt.  Für  die  zweite  Kategorie  kommt 
zunächst  die  allbekannte,  „Garschaumhildung*  in 
Betracht,  „bei  der  unter  Umstünden  der  Gra- 
phit derart  in  die  Luft  geschleudert  wird,  daß 
in  der  Nähe  der  Oefeii  der  Hoden  mit  Graphit 
bedeckt  ist*.    Da.  wie  Heyn*  bemerkt,  Iiier  wo- 

*  Heyn:  „8tahl  und  Ki*enu  1907  Nr.  45  S.  1625. 


möglich  freiwerdende  Gase  eine  Rolle  spielen, 
lege  ich  ihr  keinen  großen  Wert  bei.  Be- 
weisender sind  höchst  bemerkenswerte  Versuche 
von  Osann,*  sie  sind  leider  bisher  noch  nicht 
metallographisch  erklärt.  Osann  schmilzt  in 
einem  eigens  dazu  konstruierten  Tiegelofen  in 
Graphittiegcln  unter  einer  schützenden  Schlacken- 
schicht (1  Teil  Pottasche  und  »  Teile  Glast  bis 
zu  50  kg  verschiedener  Eisensorten,  hält  sie 
lange  am  Schmelzpunkt  und  kühlt  sie  dement- 
sprechend langsam  ab.  Bei  einer  von  ihm  aus- 
geführten Schmelze  war  z.  B.  der  Ofen  selbst 
nach  sieben  Tagen  noch  so  warm,  daß  man  ihn 
nur  mit  Vorsicht  berühren  konnte,  und  sich  im 
Innern  noch  glühende  Kohlestückchen  befanden. 
Nach  vollendeter  Abkühlung  zeigte  sich  nun  bei 
fast  allon  Schmelzen  und  selbst  beim  Spiegel- 
eisen eine  außerordentlich  starke  Graphitbildung 
und  zwar  zwei  Sorten  von  Graphit,  nach  Osann 
„ Garschauragraphit "  und  .Mischkristallgraphit" 
bezeichnet.  Beide  Sorten  sind  grundverschieden. 
Die  erstere  besteht  aus  großen,  flachenreichen, 
typisch  hexagonalen  Graphitkristallen,  die  die 
Schmelze  verlassen  haben,  sich  zum  Teil  zwischen 
Schmelze  und  Schlacke,  zum  Teil  in  Hohlräumen 
in  der  Schlacke  ablagerten.  Bei  einigen  Ver- 
suchen mit  tiefer  schmelzenden  Schlacken  befand 
sich  der  Graphit  nach  der  Abkühlung  über  der 
Schlacke,  wo  er  abgebürstet  werden  konnte. 
Ich  glaube,  ein  besserer  Beweis  als  dieser  .Gar- 
schauragraphit", der  identisch  ist  mit  dem  von 
mir  als  .primär"  bezeichneten  Grnphit.  ist  nicht 
zu  bringen.  Die  zweite  Kategorie  besteht  aus 
kleinen  kristallinen  Nüdelchen;  sie  wird  von  Osann 
.Mischkristallgraphit*  genannt  und  ist  als  „elek- 
tischer Graphit"  anzusehen.  Dies  wird  noch 
durch  eine  kleine  Rechnung  klarer.  Bestimmt 
man  die  Menge  primären  Graphits,  indem  man 
die  Schlacke  mit  dem  Graphit  zusammen  analy- 
siert, so  kann  man  durch  einfache  Rechnung 
finden,  um  wieviel  die  Eisenlegierung  au  Kohlen- 
stoff ärmer  geworden  ist  und  auf  welche  Kon- 
zentration der  Kohlcnstoffgehalt  im  gesamten 
Eisenkönig  gesunken  ist.  Es  ergibt  sieh  so  z.  B. 
für  zwei  Schmelzen: 

Qohalt  deB  Au8j»angamaterials  1 

an  Kohlenstoff  4,«0  o/„    4,28  o/0 

Primärer  Graphit  0.49  „     0,19  ., 

Gebalt   des    KiBenkönifcs  an 

Kohlenstoff  4.U  */o    4,09  «o 

Dies»*  Berechnungen  sind  natürlich  nicht  voll- 
kommen beweisend,  da,  wie  Osann  mitteilt,  leicht 
beim  Loslösen  der  Sehlacke  Teilchen  vom  Graphit- 
tiegel haften  bleiben,  und  so  das  Resultat  etwas 
beeinflussen  können.  Jedenfalls  beweisen  diese 
Erscheinungen  klar,  daß  in  der  Schmelze  der 
übereutektische  Graphit  an  die  Oberfläche  ge- 
trieben und  im  Eisenkönig  eine  eutektische  Uösung 

*  Osann:  ..Stahl  und  Ei«en"  1907  Nr.  42  8.  1491 
und  Nr.  43  S.  1529. 
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zurückgeblieben  ist.  Ein  Versuch,  den  nun 
Osann  mit  einem  untereutektischen  Thomasroh- 
eisen (3,88  °/o  Kohlenstoff)  unter  gleichen  Be- 
dingungen anstellt,  zeigt  in  der  Tat  keine  primäre 
Graphitbildung,  wie  es  auch  nach  meiner  An- 
nahme zu  erwarten  ist: 

Ursprünglicher  Gehalt  an  Kohlenstoff 

im  Thomasroheisen   3,88  u/o 

In   der  .Schlacke   hiervon  gefundener 
Kohlenstoffgehalt  0,001  . 

Mithin  ist  kein  primärer  Graphit  gebildet. 

Da  die  Abkühlung  bei  den  erwähnten  Schmelzen 
so  außerordentlich  langsam  vor  sich  ging,  er- 
starrte nun  auch  das  Eutektikum  außerordent- 
lich langsam,  und  es  konnte  daher  auch  noch 
eine  Ausseigerung  des  elektischen  Graphits  statt- 
finden. Natürlich  kann  der  Auftrieb  nicht  so 
groß  gewesen  sein,  wie  bei  der  Bildung  des 
primären  Graphits,  weil  die  Schmelze  bald  teigig 
wurde  und  auch  die  bei  der  euteklischen  Kri- 
stallisation sich  bildenden  Bestandteile  (Misch- 
kristalle und  Graphit)  zum  Teil  das  Bestreben 
hatten,  sich  aneinander  anzukristallisieren.  Aehn- 


liche  Erscheinungen  treten  bei  der  Kristallisation 
von  Salzlösungen  auf,  wo  sich  Kristalle  gern 
an  zufällig  in  der  Lösung  vorhandene  feste 
Körper  ansetzen.  Diese  Ausseigerung  des  elek- 
tischen Graphits  kann  man  nun  deutlich  durch  Be- 
stimmung des  Kohlenstoffgebalts  in  verschiedenen 
Zonen  bestimmen.  Es  ergibt  sich  für  die  oben 
erwähnten  drei  Schmelzen  ein  Kohlenstoffgehalt : 

Splefd-  Qleflerel-  Tbomaa- 
eUen      rohvben  roh«li«n 

im  oberen  Teil  dos  EiBenkönigs  5,15  >  4,80  o/0  4,41  o.v 
im  mittleren  Teil  desselben .  .  3,86  „  3,35  „  4,45  „ 
im  unteren  Teil  desselben  .  .    3,94  w  3,97  „   8,77  „ 

also  ein  Bild,  das  vollkommen  eine  Ausseigerung 
des  eutektischen  Graphits  zeigt. 

Ich  bin  schon  vor  Abschluß  meiner  Unter- 
suchung an  die  Oeffentlichkelt  getreten,  weil 
gerade  in  allerletzter  Zeit  in  bezug  auf  die 
Graphitausscheidungs-Theorie  starke  Meinungs- 
verschiedenheiten aufgetreten  sind.  Ich  hoffe, 
in  kürzerer  Zeit  mehr  Material  bringen  zu  können, 
und  behalte  mir  vorläufig  die  weitere  experi- 
mentelle Begründung  dieses  Problems,  was  meinen 
Standpunkt  betrifft,  vor. 


Zur  Frage  des  Koksaufwandes  bei  Kupolöfen. 


Von  Ingenieur  Georg 
(Schluß  Ton 

I— <s  bliebe  noch  der  Einfluß   der  Gichtgas- 
temperatur  naher  zu  erörtern.  Darüber  gibt 
nachstehende  Tabelle  IV  deutlichen  Aufschluß. 

Diese  Tabelle  beweist  zur  Genüge,  daß  beim 
Kupolofenbetrieb  besonderes  Augenmerk  auf  die 
Gichtgastemperatur  zu  richten  ist.  Ein  richtig 
gebauter  und  richtig  betriebener  Kupolofen  soll 
möglichst  geringe  Gichtgastemperatur  aufweisen. 
In  der  Literatur  finden  wir  Angaben,  daß  bei 
richtig  betriebenen  Oefen  die  Gichtgastemperatur 
150°  bis  300°  betragen  soll.  Obige  Tabelle 
zeigt  aber,  daß  bei  einer  Gastemperatur  von 


Buzek  in  Trzynietz. 
Seite  149.) 

lf)0°  C.  der  Mehrbedarf  an  Koks  etwa  7°/b,  bei 
300°  C.  sogar  schon  15.9»o  beträgt,  daß  es 
sich  also  empfiehlt,  durch  entsprechende  Ofenhöhe 
die  durchschnittliche  Gichtgastemperatur  womög- 
lich unter  100°  C.  zu  halten.  Die  Tabelle  wurde 
für  Gicbtgastemperaturen  bis  1 000°  C.  berechnet. 
Wohl  kommen  heute  Kupolöfen  mit  glühender 
Gicht  und  auflodernder  Gichtflamme  kaum  vor: 
nichtsdestoweniger  soll  gezeigt  werden,  wie 
ungünstig  derartige  Oefen  arbeiten  müssen. 

Es  genügt  also  nicht,  eine  richtige  Ver- 
brennung des  Koks  zu  erzielen;  es  muß  auch 


Tabelle  IV.»    Koksbedarf  hei  verschiedener  Giehtgastemperatur. 
Annahme:  „Verbrennungsverhältnis"  v  ■=       Eisenteniperatur  1260°  C.  (320  WK.);  Erzeugte  Wärme  6430  WE.; 


Luftflberschuß  10%. 


i|M-r«lur  "  c. 


<0U 


•MIO  TOO 


SOO 


Spezi  f.  Wärme  der  Gase 

p.  cbm  

8,4526  ebm  Gase  fahren 

weg  

Verbleibt  für  den  weiteren 

Scbmelzprozeß  .... 
C-Bedarf  p.  100  kg  Eisen 
Koksbedarf,  Koks  mit 

807,  t'  

Mehrbedarf  an  Koks  in  > 


0,3142  0,3209  0.8205  0.3327  0,3381  0,3440  0,3497 
o"       271       552      844     1143     1454  1774 


0,3545      0,3.J  0,3644  0,3094 


20U8  2434 


1 


2772  3122 


6108 

5,239 

6,55 


5837  5556  5264  4965  4654  4334 
5,482    5.75K    6,079    6,445    6,876  7,383 


4010  3674  3336  2986 
7,980      8,71    9,592  10,717 


6.H5  7,20  7.59  8,06  8,60  9,23  9,98  I0,*9  11.99  13,40 
4,6»/,  9,92%  15,9°/»  23.0"/,  31,3«0  40,9>  52,4  "  <>  66,3%    837«   105"  ,. 


•  In  obiger  Tabelle  wurde  der  Satzkoksbodarf  für  Temperaturen  von  0"  bis  1000°  ('.  in  Abstufungen  von  je 
100*  C.  berechnet.  Stellt  man  sich  die  Satzkokslinie  hei  verschiedenen  Gichtgasternpernturen  (und  gleichem 
„Verbrennongsverhältnis")  dar,  *o  läßt  sich  aus  derselben  leicht  iler  Satzkokshcdarf  für  jode  beliebige  (Jieht- 
gastemperatur  ermitteln. 


Digitized  by  Google 


230    Stahl  und  Eisen. 


Zur  Frage  des  Koktauf  wandet  bei  Kupolöfen. 


28.  Jahrg.  Nr.  7. 


Tabelle  V.    Eieontom  peratur  1200°  C.  (kalt). 


W.n  m.-Iii'.iurf  für  1  kjr  ltii«li:<'«  l'At-n    ;l<1>  \V  K. 

.-.ityknk:0><'i!.irr  fiir  100  V  i»                  I5>ru  bi'iut  k  un  Olli]  i.-i  liehen 

und 

' 

Sl.-h<-  Tilbellr  ]  , 

lm:>Bii.  ii  Kui.olof.  nl>. -tri.  ■»>.    .Kok*  "..1  5.1  ".,  I  .  r.  .,  Jl,<>,  12  ".,  A.i_-l.o 

Vvrbr«'nnii»i^. 
Yi'rhiUnU 

Kr*'->i|Str 
\V;iriin- 

Wln.l- 
inmi;«- 

(1,..- 

i,i,hli:,i.i.-m|,<T,.lui-  in  "  O. 

t:,i  l  kK  i- 

J'H?" 

_»i  ii  i 

:>.m "     phi  ■ 

J 

fttl, 

■Um" 
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Tabelle  VI.    Kiaentemperatur  1260«  C  (mrmi. 
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TabelU-  MI.    R  i  ne  n  t  e  m  p  e  r  a  t  u  r  la-iO"  C.  (h  e  i  13). 
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Tabelle  VIII.    Eiaenttmperatur  1380«  0.  (sehr  heiß). 
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Tabelle  IX.    Eieentemperatur  1450°  ('.  (übermäßig  heiß). 
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die  erzeugte  Warme  für  den  eigentlichen  Schmelz- 
jirozeß  möglichst  vollständig  ausgenutzt  werden, 
um  ein  günstiges  Koksergebnis  zu  erhalten.  Es 
kann  somit  vorkommen,  daß  bei  einer  besseren 
Verbrennung,  also  bei  einer  günstigeren  Gicbtgas- 
zusammensetzung,  der  Koksverbrauch  dennoch 
höher  ist,  als  bei  einer  minder  guten  Verbrennung, 
wenn  im  ersten  Falle  die  Gastemperatur  höher 
ist  als  im  zweiten  Falle.  Die  Gichtgasanalyse 
allein  kann  demnach  nicht  als  absoluter  Maßstab 
der  Wärmeausnutzung  des  Brennstoffes  für  den 
Schmelzprozeß  betrachtet  werden.  Ebensowenig 
kann  man  aus  einer  niedrigen  Gichtgastemperatur 
allein  auf  die  vollständige  Richtigkeit  des  Kupol- 
ofenbetriebes schließen ;  vielmehr  wird  bei  einem 
bestimmten  Ueberhitzungsgrad  des  flüssigen  Eisens 
und  einem  bestimmten  Luftüberschuß  der  Koks- 
verbrauch durch  die  gemeinsame  Wirkung  des 
„  Verbrennungsverhältnisses1"  und  der  Gichtgas- 
temperatur bestimmt.  Es  erübrigt  noch,  die 
gemeinsame  Wirkung  dieser  beiden  Faktoren  in 
übersichtlicherweise  darzustellen.  Die  Tabelle  IV 


gilt,  wie  bereits  angegeben,  nur  für  das  „ Ver- 
brennungsverhältnis "  — ;  in  ähnlichcrWeise  können 

die  Tabellen  für  jedes  beliebige  „  Verbrennungs- 
verhältnis*  berechnet  werden.  Hier  wurden  die- 
selben für  neun  verschiedene,  zwischen  der 
vollständigen  und  der  unvollkommenen  Verbren- 
nung liegende  „Verbrennungsverhältnisse"  zu- 
sammengestellt *  und  sodann  in  eine  einzige 
Tabelle  zusammengefaßt,  aus  welcher  der  Einfluß 
der  verschiedenen  Verbrennung  und  der  Gicht- 
gastemperatur auf  den  erforderlichen  Koksver- 
brauch ersichtlich  ist.  Berücksichtigt  man  noch 
den  Einfluß  des  I'eberhitzungsgrades  des  ge- 
schmolzenen Eisens,  so  erhält  man  für  die  in  Ta- 
belle I  (S.  1 45)  angeführten  fünf  Fälle  vorstehende 
Tabellen  V  bis  IX  über  den  Satzkoksbedarf  bei 
einem  Luftüberschuß  von  100»..    Der  Sauerstoff 

*  Es  läßt  »ich  leicht  die  S  a  t  z  k  o  k  «  I  i  n  i  c  bei 
verschiedenem  ^Verbrennunfjsvcrhiiltni.»"  und  gleicher 
Oastemperatur  kongruieren  und  der  Sntzkokhl>edarf 
für  jedes  beliebige  „  VerbrenmuiL^v.  rliHltni»"  ermitteln. 
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dieses  Luftüberschusses  wird  für  die  verschiedenen 
« »xydationsvorgänge  wahrend  des  Schmelzpro- 
zesses aufgebraucht,  wahrend  sich  der  Stickstoff 
jn  den  Gasen  wiederfindet. 


Die  chemische  Zusammensetzung  und  die  spezi- 
fische Wärme  der  Gichtgase  bei  den  verschiedenen 
„VcrbrennungsverhältniBsen"  und  Gärtempera- 
turen ist  in  nachstehender  Tabelle  X  berechnet: 


Tabelle  X.    Chemitiche  Zusammensetzung  der  Gichtgase. 
(ll)0'o  Luftüborschuß,  dessen  Sauerstoff  für  Oxydationsvorgfinge  aufgebraucht  wird.) 
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27,427  32,631 

69,625  «7,469 

6,1285  5,7413 


Spezifische  Warme  der  Gichtgase  für  1  cbm. 


3 

2 

« 

&  i 
8  1 

|! 

2 

3  ; 


0« 

0,3168 

0,3160 

0,3151 

0,8142 

0,3132 

0,3120 

0,8108 

0,3094 

0,3078 

0,3060 

0,3040 

100« 

3245 

3234 

3222 

3209 

3195 

3179 

3162 

3143 

3122 

3097 

3070 

200° 

3309 

3296 

3281 

3265 

3247 

3227 

3206 

3182 

8155 

3124 

3090 

800  « 

3380 

3364 

3346 

3327 

3806 

3283 

3257 

3229 

3197 

3161 

3120 

400° 

3443 

3424 

3403 

3381 

3357 

3329 

3300 

3267 

3229 

3188 

3140 

500° 

3510 

3489 

3466 

3440 

3413 

3383 

3349 

3312 

8270 

3228 

3170 

600« 

3573 

3549 

3524 

3497 

3467 

3434 

3397 

3356 

3310 

3259 

3200 

700" 

3628 

3603 

3575 

3545 

3512 

3475 

3435 

3390 

3340 

3284 

3220 

800" 

3689 

3662 

3632 

3600 

3564 

3525 

8482 

3433 

3380 

3319 

3260 

900" 

3740 

3710 

3679 

3644 

3606 

3564 

3518 

3466 

3409 

3344 

3270 

1000° 

3795 

3764 

3731 

.1094 

8654 

3610 

3561 

3507 

3446 

3378 

3300 

Mit  Hilfe  obiger  Tabellen  (V  bis  IX)  kann 
umgekehrt  aus  der  tatsächlich  aufgewendeten 
Satzkoksmenge  f.  100  kg  Einsatz  und  der  leicht  zu 
messenden  Gastemperatur  bei  einer  bestimmten 
Eisenüberhitzung  ohne  umständliche  Gasanalyse 
mit  einiger  Sicherheit  auf  die  Zweckmäßigkeit 
der  Ofenkonstruktion  und  auf  die  Richtigkeit  der 
Betriebsfdhrung  geschlossen  werden.  *  Das  aus 
den  Tabellen  ermittelte  „Verbrennungs  Verhältnis" 
wird  bei  einem  „kontinuierlichen"  Kupolofenbetrieb 
mit  dem  wirklichen  annähernd  Ubereinstimmen : 
bei  einem  „intermittierenden"  Betrieh  dagegen 
wird  das  ermittelte  , Verbrennungsverhältnis" 
infolge  größerer  Ausstrahlung  des  Ofens  un- 
günstiger sein  als  das  wirkliche.  Für  den 
Wirkungsgrad  des  Kupoiofenschmelzens  bleibt  es 
sich  aber  gleich,  ob  der  Wärmeverlust  durch 
eine  ungünstigere  Verbrennung  oder  durch  größere 
Ausstrahlung  des  Ofens  verursacht  wird.  Bei 
einem  „ intermittierenden14  oder  „unregelmäßigen'' 
Ofenbetrieb  werden  die  Tabellen  mit  erschreckeu- 
der  Deutlichkeil  zeigen,  wie  ungünstig  gearbeitet 
wird,  nämlich,  wie  schlecht  der  Brennwert  des 
Koks  ausgenutzt  wird.  Bei  einem  kontinuierlichen 
und  regelmäßigen  Betrieb  weisen  aber  die  Tabellen 

'  Beispiel:  (tesclirnolzen  wir»!  Eisen  für  dünn- 
wandigen Üuß,  Temporatur  desselben  etwa  13*0"  ('. 
Die  Koksgicht  beträft  für  100  kg  Ei*en  10  kg.  Die 
OichtgaDternperntur  betrügt  200"  ('.  Nmb  Tabelle  VIII 
entsprii  ht  dein  Satzkok*  von  10  kg  und  obiger  (iaa- 
ti-mpi-ratur  ein  .  Verbreimun<r»verbältnUk  von  etwa 
50:50.  Betragt  der  l,uftüber«<-liuu  10»,,.  *o  haben 
die  Gichtgas  annähernd  die  auf  Tabelle  X  anj.'ei;<-beiii' 
Zurtamnifiisetzuiig. 


in  untrüglicher  Weise  den  Weg,  wo  mit  einer 
Verbesserung  der  Kupolofenanlage  anzusetzen  ist. 
Erscheint  nämlich  bei  einer  niedrigen  Gichtgas- 
temperatur  das  „  Verbrennungsverhältnis"  un- 
günstig, so  ist  die  Windführung  nicht  in  Ordnung 
oder  es  ist  die  Koksgicht  unniitzerweise  zu  groß. 
Hohe  Gichtgastemperatur  deutet  entweder  un- 
mittelbar auf  eine  zu  geringe  Ofenhöhe  oder  auf 
zu  großen  Luftüberschuß  hin,  welcher  Oberfeuer 
erzeugt. 

Beim  Vergleich  der  Arbeitsweise  mehrerer 
verschiedener  Kupolöfen  unter  sonst  gleichen 
Umständen  (Eisentemperatur  usw.)  oder  eines 
und  desselben  Ofens  bei  verschiedenen  Arbeits- 
bedingungen soll  hauptsächlich  das  Verhältnis 

K   ■  Wr  berücksichtigt  werden,    k  bedeutet  den 

Satzkoksbedarf  bei  vollständiger  Verbrennung  und 
bei  gänzlicher  Ausnutzung  der  erzeugten  Wärme. 
K  bedeutet  den  tatsächlichen  Koksaufwand.  Dieses 
k 

Verhältnis  „  gibt  den  „relativen"  Wirkungsgrad 
K 

des  Kupolofenschmelzen»  an.  Betragt  z.  B. 
beim  Schmelzen  .heißen"  Eisens  (Tabelle  VII) 
der  tatsächliche  Koksaufwand  etwa  8  kg  auf 
100  kg  Eisen,  so  ist  der  „relative"  Wirkungsgrad 

k        'i  49 

.,  =   '     =  O.l.S   oder   6S°/o.     Schmilzt  man 

IV  M,0 

dagegen  „kaltes"  Kison  (1200 9  C.)  mit  einem 
Satzkoksaufwand  von  7no.  so  ist  der  „relative" 

Wirkungsgrad  laut  Tabelle  IV  4J85  =  O.GU  oder 

4,0 

<!<)%.  Diese  zwei  Beispiele  zeigen,  daß  der 
, relative"  Wirkungsgrad  auch  bei  verschieden 
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kann. 


hohem  Satxkoksaufwand  gleich  bleiben 
je  nach  der  Eisentemperatur  usw. 

Um  den  „absoluten"  Wirkungsgrad  [£■  =W. 

zu  erhalten,  muß  man  noch  die  Warme  für  die 
Schlackenbildung,  Verdampfung  des  Wasserge- 
haltes der  Gichtmaterialien,  für  die  Vertreibung 
iler  Kohlensaure  aus  dem  Zuschlagskalkstein, 
den  Warmeverlust  infolge  Ausstrahlung  und  den 
Füllkoks  in  Rechnung  ziehen. 

Zum  Schmelzen  und  Ueberhitzen  des  Eisens 
allein*  benötig*  man  auf  100  kg  flüssiges  Eisen 
bei  einer 

1200«  C.  3,404  kg  C—  oder  4,25  kg  Koks 
1260°  „  3,564  „   „        „     4,45   „  „ 
1320»  „  3,711   „    „        „     4,04  „  „ 
1880»  „  3,871   „    „        „     4,84   ,  . 
1450»  „  4,055   „    n        „     5,07   ,  „ 

Der  Füllkoks  betrage  1,5  kg  auf  100  kg 
flüssiges  Eisen.  Der  „absolute"  Wirkungsgrad 
beträgt  bei  unserem  ersten  Beispiel  (Tabelle  VII 

k"        4M  48,9.0. 


s  ► 


2 


1320»  C.  l  „°-  = 


5 


7 


=  0,489  oder 


K0  8+1,5 

bei  unserem  zweiten  Beispiel  (Tabelle  V  1200°  C.) 

4,25 


=  0.5  oder  50°/o.  Das,  was  vom  „relativen" 


Wirkungsgrad  gesagt  wurde,  gilt  —  wie  man 
sieht  —  auch  für  den  „absoluten"  Wirkungsgrad. 
—  Zum  Schluß  seien  die  Resultate  obiger  Be- 
trachtungen kurz  zusammengefaßt: 

•  Siehe  Tabelle  I. 
••  Berechnet  aus  dem  Brennwert  des  C=H  und 
der  gesamten  Schmelzwärme  des  Eisens  =  E  nach  der 

Formel  E 


1.  Der  Koksaufwand  bei  Kupolöfen  hängt 
nicht  einzig  und  allein  vom  „Ofensystem6  ab, 
sondern  von  mehreren  anderen  Umständen,  wie : 

a)  erforderlicher  Ueberhitztingsgrad  des  Eisens, 

b)  Beschaffenheit  der  Gichtmaterialien, 

c)  Arbeitsweise  der  Gießerei, 

d)  Größe  der  einmaligen  Schmelzung. 

2.  Von  der  Richtigkeit  und  Zweckmäßigkeit 
der  Ofenkonstruktion  und  seiner  Betriebsführung 
hängt  ab: 

a)  das  Maß  der  Ausnutzung  des  Brennwertes 
des  Koks  (Gasanalyse), 

b)  das  Haß  der  Ausnutzung  der  erzeugten 
Wärme  für  den  Schmelzprozeß  (Gichtgas- 
lemperatur). 

3.  Daraus  folgt,  daß  ein  und  derselbe  Ofen 
je  nach  den  Arbeitsbedingungen  (la  bis  d)  ver- 
schiedene Betriebsergebnisse  aufweisen  wird. 

4.  In  Gießereien,  in  welchen  den  ganzen 
Tag  hindurch  geformt  und  gegossen  wird,  kann 
von  einem  vollkommen  richtigen  Kupolofenbetrieb 
keine  Rede  sein. 

5.  Bei  Berechnung  des  Wirkungsgrades  des 
Kupolofenschmelzens  muß  die  erforderliche  Ueber- 
hitzung  des  Eisens  berücksichtigt  werden.  Es 
geht  nicht  an,  die  gesamte  Schmolzwärme  des 
Eisens  rundweg  für  alle  Fälle  mit  etwa  250  WE. 
in  Rechnung  zu  stellen. 

6.  Diejenige  Kupolofenanlage  ist  die  voll- 
kommenste, bei  welcher  Eisen  von  bestimmtem 
Ueberhitzungsgrad  mit  geringstein  Koksaufwand 
bei  geringstem  Luftüberschuß  geschmolzen 
werden  kann. 
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Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

SO.  Januar  1908.  Kl.  18  a,  0  24129.  Doppelter 
Gichtversehluß  für  Hochöfen.  Getiellsi-haft  für  Er- 
bauung Ton  Hütten  Werksanlagen  O.  m.  b.  Ii.,  Düsseldorf. 

Kl.  19  a,  H  34  807.  SchienenBtoßverbindung  mit 
kopflosen  Laschen;  Zus.  z.  Pat.  184 «86.  E.  Hesse, 
Berlin,  Klopstockstr.  20. 

Kl.  24  h,  V  6934.  Verfahren  zur  Verteuerung 
yon  schwer  entzündbarem  Brennstoff  durch  Zuführung 
von  leicht  entzündbarem  Brennstoff,  wobei  dio  beiden 
BrennstoffBchichten  übereinander  (relagert  sind,  bei 
Kettenrostfenerangen  mit  einem  Deckengewölbe  Uber 
dem  Beschickungsende  des  Rostes.  Otto  Vent,  Char- 
lottenbnrg,  Am  Lützow  17. 

Kl.  31c,  K  32  740.  Gießmaschine  mit  auf  einer 
wagerecht  drehbaren  Gießscheibe  befindlichen  auf- 
klappbaren Formen,  die  in  fortlaufendem  Arbeitsgango 
gefallt  und  entleert  werden.  Hugo  Kirsten,  Nürnberg, 
Bauernhause  1. 

3.  Februar  1908.  Kl.  10a,  A  12141.  Verfahren 
und  Einrichtung  zur  Erzeugung  von  Koks  in  senk- 
rechten, Ton  GasverbrennungszUgen  umgebenen  Räumen. 
John  Armstrong,  London. 

Kl.  10a,  0  5C36.  Uegeuerativ-Koksofen  mit  senk- 
rechten Heizzügen  und  darüber  liegendem,  wagerechtem 

VILm 


Kanal.  Dr.  C.  Otto  &  Comp.  Ges.  m.  b.  II.,  Dahl- 
hausen, Kühr. 

Kl.  24  h,  B  44  820.  Vorrichtung  zur  Regelung 
der  RrennstofThohe  eines  Kettenrostes  mittels  Dreh- 
schiebers.    Erwin  Behrens,  Berlin,  Pankstr.  15. 

Kl.  24  h,  8t  1 2  2*50.  Beschickungsvorrichtung  für 
Feuerungen,  insbesondere  für  Darapfkesselfeuerungen  ; 
Zus.  z.  Pat.  186  508.  Friedrich  C.  E.  Stelzner, 
Kaiserslautern,  Blücherstr.  14. 

Kl.  31c,  E  12  705.  Formplatte.  Jacob  Ehrsam, 
Zürich,  und  Carl  Fuhrer,  Basel. 

Kl.  31c,  G  25  079.  Vorrichtung  zum  Abkühlen 
ron  Heißgußformen,  bestehend  aus  einem  die  (Jußform 
aufnehmenden  und  mit  Abspcrrmitteln  für  don  Zulauf 
und  Ablauf  des  zwecks  Kühlen«  aufsteigenden  Wassers 
versehenen  Gefäß.  Fa.  Ludwig  Grefe,  Lüdenscheid 
i.  Westf. 

Kl.  19 o,  B  44  39.1.  Vorrichtung  zum  Regeln  der 
Anzahl  8chlÜ£e  bei  mechanischen  Hammerwerken. 
Georg  v.  Baresay,  Beußelstraße  27,  und  Alexander 
t.  Rarcaav,  Alt-Moabit  83a,  Berlin. 

Kl.  5*0d,  M  32  903.  Kugelpfannenlager  für  Plan- 
rätter o.  dergl.  Maschinonbauanstalt  Humboldt,  Kalk 
bei  Köln. 

Gebrauchsmustereintragungen. 

5.  Februar  1908.  Kl.  10a,  Nr.  327  S47.  Einrich- 
tung zum  Abführen  der  beim  Garstehen  von  Koksofen 
sich  bildenden  geringwertigen  Qano  mittels  einer 
durch  je  ein  Wechselventil  an  jedes  KokHofunstoigrohr 
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28.  Jahrg.  Nr.  7. 


Abzugsleitung,  welche  zu  den  Dampf- 
kesselfeuerungen  oder  zum  Schornstein  führt.  Eisen- 
hütte Westfalia,  Kochum. 

Kt.  10a,  Nr.  328340.  Durch  einen  metallenen 
Klcmmring  lösbar  zu  befestigendem,  aus  feuerbestän- 
digem Stoff  bestehendes  Schutzrohr  für  das  Mischrobr 
von  Koksofen-Gasbrennern.  Hobert  MOIIer,  Essen 
a.  d.  Kühr.  Kaupenstr.  4G/48. 

Kl.  18a,  Nr.  327998.  Vorrichtung  zur  Kontrollo 
der  Begichtung  von  Hochöfen.  l'aul  de  Bruyn. 
G.  m.  b.  H.,  Düsseldorf. 

Kl.  18a,  Nr.  328  139.  Hochofen  mit  einem  senk- 
baren  sowie  kippbaren  unteren  Teil.  Zickerickwerk, 
Akt.-Oes.,  Wolfenbuttel,  und  James  W.  ('benball, 
Totnes,  England;  Vcrtr.:  Bernhard  Petersen,  Patent- 
Anwalt,  Berlin  BW.  11. 

Kl.  18c,  Nr.  327  959.  Unteraatzteller  aus  fächer- 
artig durchlochten,  feuerfesten  Formsteinen  für  Glüb- 
töpfe.  Möhl  &  Co.  U.  m.  b.  H.,  Dellbrilck  bei  Mül- 
heim a.  Rh. 

Kl.  24  e,  Nr.  328  350.  Kastenförmiger  Kühlor  für 
Uasgeneratoröfen.  August  Vogt,  Barmen,  Werlestr.  18. 

Kl.  24  f,  Nr.  328  152.  Treppenrost.  Oscar  Buhl 
&  Co.,  Ü.  m.  b.  H.,  Nordhauson  a.  II. 

Kl.  24  h,  Nr.  328  300.  Selbsttätige  Bostbeschickungs- 
vorrichtung  mit  oszillierender  Wurfschaufel  und  rotie- 
rendem, die  Kohle  der  Wurfschaufol  periodisch  zufüh- 
rendem Zellenrad.  Erwin  Behrens,  Berlin,  Klopstock- 
straßc  23. 

K I.  24  h,  N'r.  328  301 .  Selbsttätige  Rostboschick ungs- 
vorrichtung  nach  Gebrauchsmuster  328  300  mit  gegen- 
einander versetzten  Daumenscheiben  für  den  Antrieb 
der  Wurfschaufel  und  des  Kohlen  zuführenden  Zellen- 
rade».    Erwin  Behrens,  Berlin,  Klopstockatr.  23. 

Kl.  24  i,  Nr.  327  966.  Flammofen,  bei  welchem 
durch  Zuführung  von  Sekundärluft  an  mehroren 
Stellen  eine  Nachverbrennung  der  Heizgase  bewirkt 
wird.    Hugo  Gille.  Düsseldorf,  Konkordiastr.  13. 

Kl.  31c,  Nr.  327  935.  Kornstütze  mit  kreuzartig 
gestalteten  Verbindungsstiften.  Ferdinand  Häfner, 
Wilhelms  Sohn,  Steinbach-Ilallenberg. 

Kl.  49b,  Nr.  328  15«.  Schlittenkopf  für  Kaltsäge- 
maschinen  mitZwischenradübcrsctzung.  GustavWagner, 
Reutlingen. 

Kl.  49 e,  Nr.  328  038.  .Mechanischer,  dreh-  und 
verstellbarer  Schmiedehammer  mit  abgesteiftem  Stiel, 
dessen  Achse  in  Kugellagern  läuft.  Adolf  Fick, 
l'nterelsbach,  Post  Oberelsbach. 

KL  49  f,  Nr.  328  330.  Schmiedefeuervorlago. 
Johann  Abt.  Kempten  i.  B. 


Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  4»e,  Nr.  18002*,  vom  21.  Dezember  1905. 
Franz  Dahl  in  Bruckhausen,  Rhld.  Vorrich- 
tung tum  Zu-  und  Abführen  de»  Vreßgute»  in  und 
nun  einer  Schmieilepresse. 

Die  Preßstücke  o,  welche  z.  B.  durch  einen  Koll- 
gang b  in  regelmäßiger  Folge  herangeschafft  werden, 

werden  durch  end- 


1 1  r 

lose  umlaufende 
Ketten  c  der  Pres- 
se d  zugeführt, 
durch  Senken  der 

oberen  Ketten- 
truniK    ül>er  die 
Matrize  t  gestülpt 
und  nach  voUen- 
ileter  Pressung 

durch  Anheben 
iler  oberen  Ket- 
tentrums wieder 
abgehoben  und 

weiterbefördert. 


Zum  Auf-  und  Niederbewegen  der  Ketten  c  dienen 
Rollen  f,  die  in  am  Pressenuntergcstell  g  gelenkig  be- 
festigten Armen  h  gelagert  und  durch  gelenkig  am 
Obersattel  der  Presse  befestigte  Arme  i  gehoben  und 
gesenkt  werden. 

Kl.  10*,  Nr.  186(17«,  vom  17.  März  1903.  Gustav 
Wolters  in  Dortmund.  Legender  Kok Hofen  mit 
#rn  hrech  Im  Hei::  (igen . 

Der  Koksofen  kennzeichnet  sich  durch  die  vereinigte 
Anwendung  des  Regenerativluftbetriebes  (Wechsel  der 
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Flammenrichtung)  nebBt  zugehöriger  Einrichtung  und 
des  bekannten  Kanalsystems,  bei  dem  jedem  zweiten 
Heizzug  oder  jeder  zweiten  Heizzuggruppe  derselben 
Ofenwand  Heizgase  und  Verbrennungsluft  zugeführt 
werden  und  die  Abgase  durch  jeden  ersten  Heizzug 
oder  jede  erste  Heizzuggruppe  dieser  Heizwand  ab- 
fallen oder  umgekehrt. 

Das  Heizgas  wird  abwechselnd  durch  einen  der 
beiden  Verteilungskanäle  a  h  zugeleitet,  desgleichen 
die  in  einem  der  beiden  Wärmespeicber  e  d  vor- 
gewärmte l.uft  durch  Kanäle  r  hezw.  /",  während  die 
Abhitze  durch  den  andern  der  beiden  Kanäle  e  bezw.  f 
zu  dem  zweiten  Wärmospeicher  abzieht. 

Kl.  7c,  Nr.  186082,  vom  1.  Februar  1906.  Firma 
R.Aug.  Wilke  in  B  r  a  u  n  s  c  Ii  w  e  i  g.  BfeekrOr- 
i irbtimiHchine. 

Die  Richtmaschine  bc- 
i     j  sitzt  außer  den  an  sich  be- 

kannten Walzen  «  mit  ring- 
förmigen  Wellungen  auch 
solche  mit  schraubenförmig 
verlaufenden   Wellungen  b 
und  r.    Zweckmäßig  ist  es 
dabei,  diese  Wellung  bei  der 
einen  Walze  eines  Paares 
rechtsgängig  und   bei  der 
andern  linksgängig  zu  wählen.    Es  wird  hierdurch  er- 
zielt, daß  die  Wellungen   beider  bei  entsprechendem 
Abstände  der  Walzen  zahuartig  ineinander  greifen. 

Kl.  ISo,  Nr.  1M1.VI»,  vom  13.  April  1906.  Mary 
A  BgM  ata  H  u  n  t  e  r  ge  b.  W  e  b  b  in  I'  h  i  I  a  d  e  I  p  h  i  a. 
Verfuhren  zur  Umwandlung  von  (iiißeisenblöilen  in 
Stuhl  oder  Srhmiedtiseu, 

Die  bis  fast  zum  Schmelzen  erhitzten  Gußeisen- 
blocke  werden  der  Einwirkung  von  Schwefelsäure  in 
Oas-  oder  flüssiger  Form  ausgesetzt.  Die  Säure  soll 
sich  hierbei  zersetzen  und  Sauer»tol!  abgeben,  der  die 
Lnroinigkeiten  des  Eimens  verbrennt.  Das  Produkt 
soll  schmied-  und  walzbar  sein  und  hohe  Zugfestig- 
keit besitzen. 

Kl.  lSn,  Nr.  lS45.",7ä,  vom  10.  Dezember  1905 
W  i  1  h  e  I  in    Bansen     in    K  o  s  I  o  w   b.    G  1  e  i  witi 

Ho<  ho  fr  in'' ind  form. 

Die  Form  wird  aus  Nickelstahl  durch  Treiben 
oder  Gießen  hergestellt.  Der  hohe  Scbmel/punkt  und 
die  große  Dehnbarkeit  des  NickeUtahles  sollen  im 
Verein  mit  meiner  äußeist  hoben  Widerstandsfähigkeit 
gegen  Wasser  und  atmosphärische  Einflüsse  ihn  zu 
einein  sehr  geeigneten  Material  für  Hochofenwind- 
formen  machen. 
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El.  24«,  Nr.  1«ÖH01,  ton.  4.  Februar  1905. 
Deutgebe  B  au  k  c- O  a>s  -  O  e  «e  1  1s  Ii  a  f  t  m.  b.  II. 

in  Merlin  Sauggaattttuger, 
hei  il'tn  ilie  IhnfilltitionngaKr 
tnittrh  einer  betontlerrn  Saug- 
kraft cur  mitertn  Verwendung 
abgeführt  werden. 

In  dem  unteren  Teile  des 
Füllschachtes  it  ist  ein  unten 
offener  Hohlkegel  h  angeordnet, 
der  von  auöen  durch  einen 
Hebel  <  hob-  und  senkbar  oder 
auch  drehbar  i»t  und  dazu  dient, 
die  gleichmäßige  Schichtung  den 
entgalten  und  entgasenden 
t«;t^  Urenngtoffe»  und  durch  die  »trah- 

la  lende  Warme  der  Keduk 

w\~  t>        tionszone  die  Vertagung  durch 
JW-  JLJL  Erwärmung    de«  entgasenden 

=ä-**  Brennstoffes  an  dem  Hohlkegel 

zu  fördern.  Die  teerhaltigen 
(taso  werden  aut  dem  oberen 
Teile  des  Köllscbacbteg  "  durch 
den  Injektor  d  abgegaugt  und 
durch  Rohr  <  zugleich  mit 
Luft  oder  Dampf  oder  beiden 
in  die  Keduktiongzone  eingeführt.  Das  fertige  Gas 
wird  durch  Hohr  f  abgegaugt. 

El.  10«,  Nr.  1S0SK14,  vom  25.  November  1905. 
II  e  i  n  r  i  c  h  K  o  p  p  e  r  g  in  Kaien,  Ruhr.  Doppelter 
Kokunfenrerschluß  mit  nachgiebig  gepulverten  An- 
tat:fliiehen  und  gegen  das  Ofeninnere  vorgelagertem 
Feuerschirm. 

Die  beiden  Kopfseiten  jeder 
Kokgkammer  besitzen  einen 
Vorbau  a,  der  durch  eine  Tür  b 
und  oben  durch  einen  Deckel  c 
allseitig  vergchließbar  igt.  Dt 
Tür  b  begitzt  eine  umlaufende 
Rinne,  in  der  dag  Abdichtungs- 
material  z.  B.  ein  mit  Asbest 
umwickelter  aufgeblasener  j 
Oummigchlauch ,  sitzt;  der 
Deckel  e  ruht  in  einer  Waaaer- 
tiinge   e       Kill  hoehziehharer 


Feuerschirm  f  hält  die  Ofenhitze  von  der  Tür  h  ab. 
Während  de«  Betriebes  wird  der  Baum  de«  Vor- 
baues •  ■  bestandig  mit  (lag  gefüllt  gehalten,  welches 
an  der  (iasrückleitung  g  durch  Rohr  h  eingeleitet  wird. 

El.  10a,  Nr.  1&0085,  vom  1  Mai  1906.  Ober- 
bayerische  Koks  werke  und  Fabrik  chemigeher 

I*  rodu  k  t  e  A  k  t.  -  (J  es.  in 
Beuerberg,  Isartalbahn. 
Stehende  Ve>  kohhiugxretor- 
te  für  Torf  mit  innerem 
(lumbsugsschacht  eon  ja- 
louxiturtigtm  Aufbau. 

Die  Retorte  a  und  der 
zentrale  Haaabzugsschacht  h 
von  jalousieartigom  Aufbau 
besitzen  zwecks  besserer  und  gleichmäßigerer  Wärme- 
übertragung einen  sternförmigen  tjucrgchiiitt. 


tj 

El.  18b,  Nr.  l*ß!>70,  vom  2«.  Oktober  1&U5. 
Fried.  Krupp  Akt. -Oes.  Orusonwerk  in  Magde- 
burg-Buckau. Um  einen  wagerechten  Zapfen 
xchwingende  Blocksange,  mit  einer  fegten  und  einer 
gleitenden,  mittels  Sihraube  und  Mutter  passend  ein- 
stellbaren Klaue. 

Der  fegte,  um  den 
Zapfen  b  schwingbare 
Zangenarm  a  trägt 

eine  bewegliche 
Klaue  c,  deren  Stell- 
gewinde  d  von  einer 
Mutter  e  umsehloggen 
lat-  Letztere  wird  Ton  einem  zweiarmigen,  auf  dem 
Zangeiiann  a  gelagerten  Hebel  f  getragon.  der  mittcla 
einer  Zahnstange  g  oder  eines  andern  geeigneten  Zug- 
mittels mit  dem  Motor  h  verbunden  ist.  Durch  dessen 
ununterbrochene  und  gleich  gerichtete  Bewegung  er- 
folgt das  Ergreifen,  Einspannen  und  Anheben  dos 
Blockes  t, 


El.  7  a,  Nr.  1S0977, 

vom  II.  Juli  1905. 
Bruno  Lion  in  Ham- 
burg.    Walzwerk  tum 
Ouerwalsen  zylindri- 
scher Werkstücke. 

Die  Walzen  a  besitzen 
parallel  zu  ihrer  Längs- 
achse Rillen  b,  deren 
eine  Seiten  wand  allmäh- 
lich in  die  l'mrläehe  der 
Walzen  übergeht.  Die 
Rillen  geben  bei  Gegen- 
überstellung das  Werk- 
stück c  eine  kurze  Zeit 
frei,  die  dazu  benutzt 
wird,  es  vorwärts  zu 
schieben. 


El.  7a,  Nr.  18(I07S,  vom  2.  August  190t!  Otto 
Heer  in  Zürich.  Vorrichtung  cum  wechsilwisin 
Ausführen  der  Rubre  an  S< hrügwuhwerken. 

Die  die  Dornstangen  <i  enthaltenden  Ausführungg- 
rohre  b,  die  in  Armen  «  gehwingen  und  mittels  der- 
gelbon  abwechselnd  vor  die  Walzen  d  des  Schräg- 
walzwerkes  gebracht  werden  können,  tragen  an  ihren 
Enden  kegelstuinpfartige  Stücke  t  und  /,  die  in  ent- 
sprechende Bohrungen  »/  und  h  eingeführt  werden 


dadurch  die  zentrische  Lage  der  Ausführung»rohro 
siebern.  Die  Feststellung  der  Rohre  /-  bewirkt  eine 
schräge  Uleitfläche  «*,  die  gegen  die  Verlängerung  den 
Kegelgtumplcg  e  drückt.  In  diesem  sitzt  ein  durch 
eine  Schraube  k  vorbewegbares  Drueksttlck  /,  in  das 
die  Dornstange  n  mittels  Vierkantkonus  eingesetzt  ist. 

Von  den  beiden  Kohren  /.  befindet  sich  wahrend 
des  Arbeitens  gtets  das  eine  in  Arbeitsteilung,  wah- 
rend da»  andere  zur  Seite  geschwungen  ist  und  aus 
ihm  das  fertige  Rohr  bequem  herausgezogen  wer- 
den kann. 
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El.  18  a,  Nr.  187084,  Tom  13.  Februar  1906. 
Weitman  Process  Company  in  Jersey  City 
(Grfech.  Hudeon,  V.  8t.  A.).  Verfahren  zum  Redu- 
zieren eines  Gemisches  von  Eisenerz  und  wenig  festem 
Reduktionsstoff  mit  Hilfe  eines  heißen  reduzierenden 
Gases. 

Gegenstand  des  britischen  Patentes  Nr.  2988/06; 
vergl.  „Stahl  und  Eisen«  1907  Nr.  6  8.  209. 

Kl.  49b,  Nr.  187069,  vom  24.  Juni  1906.  JBnke- 
rather  Gewerkschaft  in  Jünkerath,  Rhld. 
Umlcehrvorrichlung  zur  Äenderung  der  Bewegungs- 
richtung des  Laufgewichtes  bei  Hebelsägen. 

Die  Kette  a,  welche  stetig  in  gleicher  Richtung 
sich  bewegt,  geht  mit  ihrem  oberen  und  ihrem  unteren 
Trum  durch  entsprechende  Schlitze  des  Laufgewichtes  b. 
In  senkrechten  Schlitzen  des  letzteren  sitzen  zwei 
Schieber  c,  die  je  nach  ihrer  Stellang  durch  einen  an 


der  Kette  a  befestigten  Mitnobmer  d  beeinflußt  wer- 
den oder  nicht.  Im  enteren  Falle  stößt  der  Mit- 
nehmer d  gegen  den  Schieber  and  nimmt  durch  diesen 
das  Laufgewicht  so  lange  mit,  bis  dor  Schieber  durch 
eine  der  seitwärts  von  der  Kette  a  angeordneten 
.Schrägflächen  e  gehoben  wird  und  dadurch  von  dem 
Mitnehmer  d  frei  kommt.  Dieser  läuft  mit  dor  Kette 
weiter  um  und  trifft  nun  auf  dem  andern  Trum  gegen 
den  zweiten  Schieber,  den  er  mitsamt  dem  Gewichte  b 
so  lange  mitnimmt,  bis  auch  dieser  Schieber  durch 
die  andere  Aolauffläohe  e  wieder  gehoben  wird. 

Kl.  21h,  Nr.  187089,  vom  29.  August  1901. 
Basilius  von  Ischewski  in  Kiew  (Rußland). 
Elektrischer  Ofen,  dessen  Wandungen  innen  mit 
Leitern  zweiter  Klasse  ausgekleidet  sind. 

Die  Wandungen  des  Ofens  bestehen  aus  Leitern 
zweiter  Klasse,  die  also  erst  hei  höherer  Temperatur 
stromleitend  Verden;  der  elektrische  Strom  wird  dieser 
stromleitenden  Ausffltterung  durch  eine  Anzahl  von 
Elektroden  zugeführt,  die  so  angeordnet  sind,  daß  eine 
Anzahl  von  Jablochkoffkerzen  gebildet  werden,  die  zu- 
sammen mit  der  glühenden  Innenseite  dos  Ofens  das 
Metall  durch  Strahlung  erhitzen.  Aurh  kann  der 
Strom  durch  das  Metall  selbst  hindurchgeführt  werden 
und  hier  hesondero  Reaktionen  herbeifQhron. 

Die  stromleitende  Ausfütterung,  die  zu  Beginn 
durch  Anwärmen  stromleitend  gemacht  werden  muß, 
kann  aus  Oxyden  (Magnesium-,  Kalziumoxyd |  bestehen, 
wie  bei  Martin-  und  Bessemeröfen.  Mit  Kohlenelek- 
troden kommt  das  Schmelzgut  nicht  in  Berührung. 

Die  Anwendung  des  Ofens  erstreckt  sich  auf 
Martinöfen,  Bessemer-  und  Thomasbirnen,  wenn  Roh- 
eisen mit  zu  geringem  Phosphor-  und  Siliziumgehalt 
verarbeitet  werden  soll;  auf  Tiegel-,  Anwärm-,  und 
fieföfen,  auf  Schmelzungen  der  im  Hoehofengestell 
oier  in  der  Hast  angesammelten  Massen  bei  schlech- 
tem üang  usw. 

Der  Ofen  soll  vor  allem  hochgespannte  Ströme 
in  günstiger  Weise  zu  benutzen  gestatten. 

Kl.  la,  Xr.  1*7094,  vom  14.  Januar  1906.  Oscar 
Hoppe  in  Clausthal.    Vorrichtung  zum  Trennen 


4 


von  Aufbereitungsgut  im  Wasser  oder  in  einer  an- 
deren Flüssigkeit  nach  dem  spezifischen  Gewicht  durch 
Schleudern. 

Pas  in  einer  Flüssigkeit 
(WaBser)  suspendierte  Auf- 
bereitungsgut (Erze,  Koh- 
len) wird  durch  Rohr  o 
in  einen  feststehenden  Be- 
hälter b  eingeleitet,  auf  dem 
eine  Schleuder  c  aufgesetzt 
ist,  die  durch  Riemscbeibe  d 
angetrieben  wird.  Durch 
die  Schleuderkraft  werden 
die  schwersten  Gutteilchen 
nach  außon  in  ein  Rund- 
gerinne e  getrieben,  hin- 
gegen das  Mittelgut  durch 
einen  Schaufelkranz  f  iu 
einen  Ringraum  g  geführt, 
während  die  geklärte  Flüs- 
sigkeit durch  einen  zweiten 
Schaufelkranz  h  in  einen  innoren  Ringraum  i  getrieben 
wird.  Aus  den  Räumen  g  und  i  werden  die  Produkte 
durch  Leitungen  k  und  /  stetig  fortgcleitot. 

KI.  21h,  Xr.  IS?  100,  vom  6.  Juli  1906.  Zentral- 
stelle für  wissenschaftlich-technische  Unter- 
suchungen, G.m.b.H.  in  X  eubabelsborg.  Elek- 

t  risch  tr  Indu  kt  ionsofen 
mit  ringförmigem  Schmelz- 


lllillllllilllHIHullUUllHl 


Um  eine  gute  Durch- 
mischung  des  in  dem  ring- 
förmigen Schmclzraume  bc- 
findlieheu  Sehmelzgutos  zu 
bewirken,  wird  die  Neigung 
des  Herdes  gegen  die  Hori- 
zontale fortlau  fend  geändert. 
Kies  kann  z.  B.  dadurch  ge- 
schehen, dal)  die  Rinne  a 
auf  drei  Stützen  b  gelagert 
ist,  die  in  senkrechter  Rich- 
tung beweglich  sind  und  sich  mit  Rollen  c  auf  eine 
umlaufende  schräge  8cheibc  d  stützen. 

Kl.  24c,  Xr.  187151,  vom  19.  Juni  l'JOü.  Axel 
Herrn  ansen  in  B  ro  in  öl  la,  Schweden.  Versehlufi- 
stein  für  die  Stirn-  und  Riickmauer,  insbesondere  bei 

Regeneratoren,     die  zwei 
*\  IWMBIII  |  i  Si'itze  einander  rechtwinklig 

kreuzender  Kanäle  auf- 
weisen. 

"Die  insbesondere  für 
zweikamrnerige  Lufterhitzer 
dienenden  Steine  der  Stirn- 
und  Riiekmauer  bestehen 
aus  prismatischen  viersei- 
tigen Blöcken  a  mit  einem 
der  Länge  nach  durchgehen- 
den, die  Verlängerung  dor 
Kanäle  b  bildenden  Kanal  c.  Die  Steine  <i  sind  nach 
außen  durch  oinen  herausnehmbaren  Pfropfen  d,  der 
eine  durch  Schaugins  geschlossene  Liingsdurchbohrung» 
besitzt,  abgeschlossen. 

Kl.  Sic,  Xr.  187219,  vom  22.  Oktober  1905. 
William  Speir»  Simpson  in  London.  Ver- 
fahren zum  Reinigen  von  Metallen  durch  Absaugen 
der  sieh  entwickelnden  Gase. 

Die  in  dem  in  einem  Tiegel  geschmolzenen  Me- 
tall befindlichen  Oase  sollen  durch  gleichzeitige  An- 
wendung von  Luftverdünnung  und  Erschüttern  des 
Tiegelinhaltes  ausgetrieben  werden.  Der  Tiegel  be- 
findet sich  in  einem  Kippofen  und  dieser  wird  wäh- 
rend der  Absaugiing  des  (iases,  was  mittels  einer 
Luftpumpe  geschieht,  hin  und  her  geschwungen. 
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Statistisches. 

Die  Eisenindustrie  der  Vereinigten  Staaten  im  Jahre  1906. 


Wenngleich  unsere  Leser  über  die  hauptsäch- 
lichsten Ergebnisse  der  nordamerikanischen  Eisen- 
und  Stahlindustrie  im  Jahre  1906  bereits  unterrichtet 
sind,  so  dürfte  doch,  namentlich  angesichts  der  schweren 
•Schlage,  die  das  Wirtschaftsleben  der  Vereinigten 
Staaten  im  letzten  Viertel  dea  verflossenen  Jahres 
getroffen  haben,  ein  nochmaliger  zusammenfassender 
und  zugleich  ergänzender  Rückblick  auf  den  vorauf- 
gegangenen Zeitraum  kräftigen  und  lebhaften  Auf- 
Schwunges  der  genannten  Industrie  hier  wohl  am  Platze 
sein.    Den  Anlaß  und  die  Grundlage  für  diese  Dar- 
stellung bietet  das  Erscheinen  des  statistischen  Jahres- 
berichtes,* den    der   bekannte   Geschäftsführer  der 
.American   Iron    and   Steel    Association",  James 
M.  Swank,  für  die  Mitglieder  der  Vereinigung  zu- 
sammengestellt nnd  —  infolge  der  Vorarbeiten  für  eine 
neue  Auflage  des  „Directory  to  the  Iron  and  Steel 
Works  of  the  United  States-  etwas  später  wie  gewöhn- 
lich —  jüngst  Teröffentlicht  hat    Wie  die  den  Be- 
richt einleitenden  Worte  über  die  allgemeine  Lage 
des   Eiaengewerbes    hervorbeben,   verlief   das  Jahr 
1906    ähnlich    seinem    Vorgänger    Bowohl    für  die 
nordamerikanische  Eisen-  und  Stahlindustrie  als  auch 
für  die   hauptsächlichsten   sonstigen  Industriezweige 
der  Vereinigten  Staaten  in  gleicher  Weise  glücklich. 
Die  günstigen  geldlichen  und    wirtschaftlichen  Ver- 
bältnisse,   die    1905    vorgewaltet    hatten,  dauerten 
auch   im  Berichtsjahre  noch  an:  die  Landwirtschaft 
durfte  sich  bei  reicher  Ernto  guter  Preise  erfreuen 
die  Bergbau-  und  Fabrikbetriebe  waren  lebhaft  be- 
schäftigt und  die  Leistungsfähigkeit  der  Eisenbahnen 
mußte  bis  zur  äußersten   Grenze  in   Anspruch  ge- 
nommen    werden.      Iii     manchen  Industriozweigen 
herrschte   Mangel    an   Arbeitskräften,    so    dali  die 
Kühne  sich  nicht  nur  auf  ihrer  alten  Höhe  hielten, 
sondern  vielfach  eine  steigende  Richtung  einschlugen. 
Selbst  das  Erdbeben  in  San  Francisco  im  April  1906 
und  die  Beunruhigung,  die  auf  dem  Aktienmarkte  in- 
folge der  Eisenbabngesetzgebung  im  Mai,  Juni  und 
Juli  des  Jahres  eintrat,  vermochten  die  lebhafte  in- 
dustrielle Tätigkeit  im  Lande  nicht  ernstlich  zu  unter- 
brechen.   Somit  stellt  sich  alles  in  allem  genommen 
das  Jahr  1906  in  der  Wirtschaftsgeschichte  der  Union 
als  eines  von  den  Jahren  dar,  die  der  Arbeitskraft 
und  dem  Kapital  in  vollem  Umfange  und  in  einträg- 
licher Weise  Verwendung  gebracht  haben. 

Die  Eisenindustrie  mit  ihren  Nebenzweigen  hatte 
durchweg  Erzeugungsziffern  aufzuweisen,  die  selbst 
Ober  die  Ergebnisse  des  Jahres  1905  mit  seinen  bis 
dahin  unerreichten  Erfolgen  noch  hinausgingen.  Die 
Roheisenerzeugung  stieg  um  2  351  848  t,  die  För- 
derung an  Einenerzen  um  5  307  173  t,  die  Verschiffung 
von  Erzen  auf  dem  Oboren  See  um  4  236  703  t.  Ebenso 
nahm  die  Menge  der  Stahlfabrikato  erheblich  zu. 
Obwohl  die  Verladungen  von  Antbrazitkohlen  infolge 
der  Ueberproduktion  des  Vorjahres  um  nahezu  eine 
Million  Tonnen  zurückgingen,  vermehrte  sich  die  ge- 
samt» Kohlenförderung  des  Landes  doch  um  rund 
19','t  Millionen  Tonnen  oder  mehr  als  5  %;**  ähnlich 
war  es  mit  der  Koksherstollung.  Der  Raumgehalt 
der  neu  erbauton  Schiffe  wuchs  gegenüber  1905  im 


*  „Statistics  of  the  American  and  Foreign  Iron 
Trade«  for  1906.  Annual  Statistical  Report  of  tbe 
American  Iron  and  Steel  Association."  l'hiludelphia 
{So.  261  South  Fourth  Street)  1907,  The  American 
Iron  and  Steel  Association.  —  Vorgl.  „ Stahl  und  Eisen" 
1906  Nr.  17  S.  1080  bis  1083. 

Vergl.  „SUhl  und  Eisen-  1907  Nr.  48  S.  1747. 


ganzen  um  rund  87  800  Tons.  Bedeutend  war  auch 
die  Steigerung  im  Bau  von  Eisenbahnwagen  und  Loko- 
motiven. So  gingen  allein  aus  den  Werkstätten  der 
„ßaldwin  Locomotive  Works"  im  Berichtsjahre  2666 
Lokomotiven  hervor  gegen  2250  im  Jahre  zuvor,  und 
für  1907  dürfte  sich  die  Zahl  sogar  auf  2720  belaufen. 

Naturgemäß  zogen,  da  die  Zunahme  in  der  Her- 
stellung von  Eisen  und  Stahl  lediglich  durch  den 
außergewöhnlichen  Bedarf  bedingt  war,  auch  die 
Preise  der  meisten  Erzeugnisse  im  Laufe  des  Jahres 
an.  Unverändert  und  den  Preisen  der  unmittelbar 
voranfgegangenen  Jahre  entsprechend  blieben  die  No- 
tierungen für  die  Normalprofile  von  Stahlschienen. 
Dagegen  nahmen  Eisenerz,  Kohle  nnd  Koks  an  der 
Aufbesserung  der  Preise  teiL  Indessen  vollzog  sich 
der  Umschwung  in  keinem  Falle  überraschend,  sondorn 
immer  nur  schrittweise. 

Bemerkenswert  waren  die  Veränderungen  in  den 
Ziffern  des  Außenhandels.*  So  stieg  die  Roheisen- 
oinfuhr  um  rund  170  000  t;  der  Hauptteil  des  ein- 
geführten Roheisens  bestand,  wie  in  früheren  Jahren, 
aus  Spiegeleisen  und  Ferromangan,  aber  auch  Gießerei- 
und  Bessemerroheisen  kamen  dabei  in  nennenswerten 
Mengen  —  etwa  180000  t  gegen  rund  94  500  t  im  Jahre 
zuvor  —  in  Betracht,  da  die  Nachfrage  nach  diesen 
Sorten  durch  die  heimischen  Hocbofenwerke  nicht 
immer  rasch  genug  befriedigt  werden  konnte.  Ins- 
gesamt hob  sich  der  Wert  der  Einfuhr  von  Eisen 
und  Stahl  irn  Berichtsjahre  um  8  425  849  /.  Die  Einfuhr 
von  Eisenerz  nahm  um  218  175  t  zu.  Ein  außerordentlich 
schnelles  Anwachsen  zeigte  Bich  auch  in  der  Ausfuhr 
von  Eisen  und  Stahl  insofern,  als  deren  Wert  den  des 
vorhergehenden  Jahres  um  29  625  075  /  und  das  Ergebnis 
des  Jahres  1904  sogar  um  44  001  975  /  0 bor  traf.  Zu  be- 
achten ist  hierbei,  daß  dieser  Aufstieg  sich  vollzogen  hat, 
obwohl  die  Nachfrage  im  Lande  selbst  Bohr  lebhaft  war. 

Der  Swankscbe  Bericht  erwähnt  ferner  noch,  daß 
die.  amerikanische  Eisenindustrie  im  Jahre  1906  von 
größeren  Arbeiterausständen  verschont  geblieben  sei, 
und  behandelt  dann  noch  kurz  die  Ereignisse  des  letzten 
Jahres.  Zunächst  wird  dabei  der  Ueberschwemmungen 
gedacht,  von  denen  Pennsylvanien,  West-Virginien 
und  Ohio  im  März  heimgesucht  wurden  und  unter 
deren  Einwirkung  zahlreiche  Hochöfen,  Stahl-  und 
Walzwerke  ihren  Betrieb  mehrere  Tage  lang  ein- 
schränken oder  sogar  völlig  einstellen  mußten.**  Dann 
heißt  es  etwa  weiter:  Das  Jahr  1907  hat  den  Gipfel- 
punkt der  außerordentlichen  nnd  andauernden  Auf- 
wftrtsbewegung  gesehen,  die  bereits  zu  Anfang  1899  sich 
ankündigte.  Als  es  begann,  war  die  Aussicht,  daß  die 
lebhafte  Nachfrage  nach  allen  Erzeugnissen  industri- 
eller Tätigkeit,  Eisen  und  Stahl  eingeschlossen,  an- 
halten werde,  hell  und  freundlich.  Die  Preise  für 
beides  hatten  sich  in  den  letzten  Monaten  1905  befestigt 
und  der  Aufschwung  machte  in  der  ersten  Zeit  des 
neuen  Jahres  weitere  Fortschritte.  Der  Bedarf  an 
Eisen  und  Stahl  war  so  nachhaltig,  daß  Aufträge  auf 
Roheisen  und  Fertigerzeugnisse  zur  Erledigung  im 
zweiten  und  dritten,  ja  selbst  im  letzten  Viertel  des 
Jabros  1907  zu  den  Winter-  und  Frühjahrspreisen 
leicht  hereingeholt  werden  konnten.  Dieser  Zustand 
dauerte  mit  geringen  Veränderungen,  wenn  auch 
unter  gewissen  hier  und  da  auftauchenden  Befürch- 
tungen, während  der  ersten  Hälfte  des  Jahres  an,  so 
daß  die  Tätigkeit  überall  gleich  lebhaft  blieb  und  die 

*  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  12  S.  424 
sowie  S.  218  dieses  Heftes. 

•*  Vergl.  , Stahl  und  Eisen»   1907  Nr.  15  S.  :,34 
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28.  Jährt;.  Nr.  7. 


Roheisenerzeugung  die  Ziffern  jede«  der  heidon  vorauf- 
gegangenen Halbjahre  Ohor.tfliritt.  Hervorgerufen 
wurden  die  erwähnten  Befürchtungen  durch  plötzliche 
im  Miln  auftretende  Schwankungen  am  Aktienmärkte, 
die  Haltung  de»  Präsidenten  der  Vereinigten  Staaten 
gegenüber  den  Trusts,  die  der  Standard  oil  Company 
auferlegte  Geldstrafe  und  die  weiterhin  unabweisbare 
GcwiUheit,  daB  einige  der  landwirtschaftlichen  Massen- 
erzeugniase  weniger  reichlich  ausfallen  wurden  als 
zuvor.  Die  Uoheisenpreise  gaben  zunächst  Anfang 
März  eine  Kleinigkeit  nach  und  gingen  dann  ständig 
7.u rück,  da  der  Eindruck  vorherrschte,  dali  sie  im  Ver- 
hältnis zu  den  Preisen  der  Fertigerzeugnisse  zu  hoch 
Heien.  Im  Juli  zeigte  »ich  ein  Nachlaasen  des  Be- 
darfes an  läsen  und  Stahl,  und  im  August  erfuhr  der 
Aktienmarkt  eine  urueutc  Abschwächung,  bis  srhliell- 
lich  zu  Beginn  der  dritten  Oktoberwoche  die  bekannte 
Krisis  hereinbrach,  die  in  der  Tagcspresec  genügend 
erörtert  worden  ist,  so  daß  es  sich  wohl  erübrigt,  auf 
ihre  Ursachen,  über  die  sich  der  Swanksche  Bericht 
ebenfalls  auttert,  au  dieser  Stelle  nochmals  einzugehen. 
Ob  Kredit  und  Vertrauen,  diese  wesentlichen  Vor- 
bedingungen einer  Besserung  der  Verhältnisse,  in 
vollem  Umfange  bald  wiederkehren  worden,  hält 
■Swank  für  zweifelhaft,  wenn  er  auch  die  Aussichten 
Schoo  als  günstiger  betrachtet  und  somit  glaubt,  einen 
teil  weisen  Umschwung  in  naber  Zukunft  als  gewill 
hinstellen  zu  dürfen. 

Sehr  klar  veranschaulicht  wird  die  anfängliche 
Stetigkeit  und  der  dann  einsetzende  plötzliche  Um- 
schlag der  Lage  des  Risenmarktcs  in  deu  Vereinigten 
Staaten  während  der  letzten  beiden  Jahre  durch  die 
folgende,  dem  Berichte  entnommene  Zusammenstellung 
(Tabelle  1)  der  Kursschwankungen,  denen  dio  Aktion 
der  l'nited  States  Steel  Corporation  unterworfen 
waren.  Die  Ziffern  dürfen  um  so  mehr  als  Gradmesser 
dienen,  als  die  Kurse  der  übrigen  maligebenden  Aktieu 
einen  ähnlichen  Wechsel  aufzuweisen  hatten. 

Prägt  sich  in  diesen  Zahlenreiben  mit  mehr  oder 
minder  großer  Genauigkeit  der  jeweilige  Stand  der 


nordamerikanischen  Eisenindustrie  in  der  Berichtszeit 
aus,  so  ermöglicht  die  nächste  Zusammenstellung 
i  Tabelle  2 1  eine  einwandfreie  Uebersicht  über  ihre 
schlielilichen  E  r  g  e  b  n  i  s  s  e.  Da  wir  für  die  einzelnen 
Posten  auf  Grund  der  Swankschcn  Ziffern  überall  den 
Fortschritt  oder  den  Kückgang  im  Jahre  1906  gegen- 
über seinem  Vorgänger  in  Hundertteilcn  ausgerechnet 


Kur*  drr  Aktien 
Jvr 

l\  H.  ste.1  Corpor»tion 


Tabelle  I. 

Vorzugsaktien 


Sli- 

>llli'.I.T 

Man.) 


I 


H.'ich. 

»tiT  ilrlg«I.T 
stand 


MammnkUVn 

llötfc. 


1905  Dezember    .   .  . 

I»2:'. 

107 

:to 

43'  . 

io:> 

113'  t 

42 

4«!  . 

.    Februar    .   .   .  . 

105'  » 

113 

40:'  » 

40"« 

lo. '/. 

38  ;  ■ 

II* 

105". 

107'/. 

89 :l  . 

46  . 

*  Mai  

102  | 

107 

30',. 

41T  - 

.  Juni   

9»'/« 

107».'» 

34 

42 

98»; , 

107  V« 

32'/. 

40 

105 

10»','. 

39' ,'. 

47-;..', 

,    September  . 

105 

108 

43  '  » 

47»;, 

„    Oktober    .  .   .  . 

105''. 

108'  , 

45», 

50'  . 

„  November 

104 

107  '  - 
105s. 

45',, 

49'.. 

„    Dezember    .   .  . 

102- 

46*  . 

49-'  - 

1 1»07  Januar  

104 

107  '  . 

425  . 

50' ;. 

Februar    .   .  .  . 

10.V  . 

106'  . 

42'  :* 

46*  . 

9!  '  , 

I03\- 

31' , 

441, 

102 

35'  . 

39*'« 

»  Mai  

90 

102V 

31'','- 

3k'  .'» 

99  '  . 

31  \. 

357  - 

-  Juli  

98',. 

101 

35'  . 

39 

„  August  

91' '« 

I00;  - 

29''. 

„    September    .   .  . 

87'', 

96 

2i;;;  - 

33',. 

„    Oktober    .  .  . 

81'/. 

89'  , 

2 1  •  ■ 

27"  . 

»    November    .   .  . 

793\ 

85s  i 

22'  . 

25',,  1 

.    Dez.  |l.  bis  24.)  . 

84'  , 

90'  , 

24 

28'  .  ; 

Tabelle  2. 


OrmitntütMar»chl 


isoi 


Fisenerzverladungen  vom  Oberen  See   t  34  9*13  111  39  139  Hl  4 

Uesamtförderung  von  Eisenerz   t  43  200  551  48  513  724 

Verladungen  von  pennsylvanischer  Anthraziikohle  .   .   .          .  t  02  392  704  50  589  773 

t ie.anitförderung  von  Kohlen  aller  Art   t  356  25.",  513  375  099  817 

Gesainterzeugung  von  Koks   t  29  233  0:0  33  015  9»4 

Verladungen  von  «'onncllsville-Kok«   t  16  232  149  18  139  38.* 

Verladuntren  von  Pocahontas-Knks   t  1910  222  1  H64  797 

(lesamterzeugung  von  Roheisen  (einschl.  Spiegeleis«!!  und  Ferro- 

legieruntren I   t  23  36»  257  25  712  1**6 

Erzeugung  von  Spiegeluisen,  l\.m»imugan.  Ecirophosphor  usw.  t  298  08»  310  532 

Frzeugiing  von  Bessemerstahl-Blöcken  und  -Formguß  .   .   .  .  t  II  110  437  12  472  443 

Erzeugung  von  Martinstahl-Blöcken  und  -FurmguU   t  9  114  91*«  II  150  1  »Mi 

Erzeugung  aller  Arten  von  Stahl-Blöcken  und  -Formguli    .    .  t  2»  344  331)  23  772  5*)*! 

Erzeugung  von  Koustriiktionsciscii  (ausseht.  Blcchel   t  I  087  **S7  2  152  072 

Erzeugung  von  lir«l>-  und  Feinbleehen  tausschl.  Nagelblcchci  t  3  5*»s  740  4  249  »70 

Erzeugung  von  Ei.cn-  und  Stahl-Drahtstaben    t  1837  627  I  9*l|  500 

Erzeugung  von  Walzeisen  <'auH*chl.  Schienen  1   t  13  079  MI  1 5  860  35» 

Erzeugung  von  BeHsetnerstahlschi.'iieii   t  3  24  1124  3  8.52  122 

Erzeugung  aller  Arten  vou  Schienen   t  3  429  944  4  »41  533 

tr.  -mtiterzeugung  von  Wal/eiset)  (ein*  hl.  Schienen  ■   t  17  1»94">5  199»!  8*3 

Erzeugung  \on  geschnittenen  Nageln  im«  E«-*n  itirl  Stuhl  .  t  Ol  57 s  53  945 

Erzeugung  von  DraliNtitVu                                                       .  t  4  *2  378  521  034 

Einfuhr  von  Eisenerz                                                       .   .  t  **59  IM  I  »77  356 

Ausfuhr  v.n:  Ein,  n.  r/       .   t  21  I  387  20 9  4M 

Einfuhr  von  Ei-.  ii  im  I  Stüh-.  Wert  in  .-.   ;V.  4»l  283  34  ««27  132 

Ausfuhr  von  Eise,,  und  Stuhl.  W  en  in  n   I  12  93»  51 3  I  72  555  588 

Neu  verlegte  Eisenbahnen.  I.ünge  in  km   *  125  8  877 

Tonn,  ngehalt  der  neu  erbauten  Schilfe   248  71»  336  50» 
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haben,  so  bedarf  dio  Tabelle  eigentlich  kaum  noch 
besonderer  Erläuterungen,  zumal  da  wir  solche  für 
die  wichtigsten  Erzeugnisse  schon  früher  zu  geben 
Gelegenheit  hatten,  so  für  die  Kisenerz.förderung.  * 
die  Kohlengewinnung,**  dio  Koksberstellung,  **  die 
Erzeugung  von  UobeiBcn,***  von  Bessomer-  und  Martin- 
stahl, f  Daß  die  damals  mitgeteilten  Zahlen,  auf  die  hier 
ausdrücklich  verdienen  «ei,  teilweise  nicht  ganz  genau 
mit  den  oben  abgedruckten  Ergebnissen  übereinstimmen, 
hat  wohl  in  nachtraglichen  Berichtigungen  »einen 
Urund  und  spielt  bei  der  Geringfügigkeit  der  Mongen- 
unterschiedc  kaum  eine  Kolle.  Sehen  wir  die  letzte 
Reihe  der  Tabelle  2  näher  an,  so  zeigt  sieb  fa«t  über- 
all eine  Zunahme  der  Forderung  oder  Erzeugung, 
eine  Abnahme  nur  bei  pennsylvanischer  Anthrazit- 
kohle —  aus  dem  schon  angefahrten  Grunde  — ,  so- 
wie bei  I'ocahontas-Koks  und  geschnittenen  Nägeln. 
Von  diesen  wurden,  wie  hier  gleich  hinzugefügt  wer- 
den möge,  im  Berichtsjahre  70  (im  Vorjahre  «8>«0 
aua  Flußeisen  und  30  (32)°/»  aus  Schweißeisen  her- 
gestellt, während  das  Material  der  Drahtstifte  aus- 
schließlich aus  Flußoisen  bestand. 

Der  überwiegende  Teil  nicht  nur  der  Eisen- 
Erzförderung  an  sich,  sondern  auch  der  Mehr- 
menge des  Berichtsjahres  entfiel  auf  die  Eisencrz- 
gruben  am  Oberen  See,  deren  Zahl  sich  beträchtlich 
vermehrte,  um  wieviel,  wird  in  der  Statistik,  ab- 
weichend von  der  früheren  Gepflogenheit,  nicht  an- 
gegeben; für  1905  wurden  145  Gruben  aufgeführt.  Für 
die  vier  großen  Gruppen:  Oberer  See,  Süden,  Norden, 
Westen  habon  wir  das  Verhältnis  zur  Gesamtgewinnung 
an  Eieenerz  bereits  dargelegt;*  mehr  ins  Einzelne 
geht  die  Tabelle  8,  in  der  die  Ziffern  aller  wichtigeren 
Erzgebiete  der  Vereinigten  Staaten  sich  zusammen- 
gestellt finden. 

Tabelle  3. 


Eli<-nrriförderiiii|r 


Tabelle  4. 


(«ruben  am  Oberen  See  in 
Michigan  und  Wisconsin  . 

Vormilion-  u.  Mesabi-Cruheu 
in  Minnesota  

Missouri-Graben  .  .  . 

t'ornwall-üruben  in  l'outmvl- 
vanien  


Cbateaugay- Gruben  am  See 
Cuamplain  

Fort-Henry-Gruben  .... 

Salishury  -  Bezirk  iu  <on- 
uecticut  

Cranberry -Gruben  in  Nord- 
Carolina   

Gruben  der  Tennuasee  Cual, 
Iron   and    Railroad  <"o.  in 

Alabama   I  404  534    I  606  515 

i  .  _ 

Insgesamt  aus  den  genannten 

Bezirken  3*  300  994 1 42  »32  1 75 


j  lw5 

1906  ; 

_ »_ 

i 

12  722  932 

13  145  547 

22  180  17!» 
«9  «4« 

25  994  267 
90  15« 

«20  933 

77«  009 
55  t  168 

114  177 
M4  139 

1 

119  340 
572  714 

i*  5«5 

19  505 

57  183 

5«  955 

i 

Dio  Einfuhr  von  Eisenerzen,  nach  Ursprungs- 
ländern getrennt,  veranschaulicht  Tabelle  4.  —  Die 
Verschiffungen  der  kubanischen  Eisenerze  wur- 
den im  Jahre  1906  ebenso  wie  1905  allein  von  der 
Juragna  Iron  Company  und  der  Spanish  -  American 
Iron  Company  ausgeführt,  und  zwar  wiederum  mit 
etwa  einom  Viertel  von  der  ersten,  mit  reichlich  drei 


•  Vcrgl.  „Stahl  und  Eisen»  1907  Nr.  49  S.  I7K2 
bis  1783. 

**  Vcrgl.  „Stahl  und  Eisen» 
**•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen" 
f  Vergl.  „Stahl  und  Eisen" 
bis  502  und  Nr.  19  3.  671. 


1907  Nr.  4*  S.  1747. 
1907  Nr.  9  S.  317. 
1907   Nr.  14  S.  501 


Im  Ja 

hri-  I90i 

Im  Jahr«  IMS 

Klanen  Einfuhr 

Im  Werte 

1  rr-,     \V  »VI«  I 

i  in    v»  rrw  j 

am 

von 

»na 

t 

_f  _ 

t 
# 

flu  na  • 

*l"f  Oil  1  -1 

•  tili 

 -  

649592 

2178997 

*  >i'niii  e  n  ... 

194131 

tl'lWtöO 

174620 

418922 

Griechenland  . 

49408 

61560 

Neufundland  .  . 

5690 

5600 

127401 

125395 

Großbritannien 

und  Irland 

415 

2396 

235 

1955 

Deutschland  .  . 

1 

42 

1101 

8949 

Quebec,  Ontario 

105762 

240303 

58816 

100125 

Belgien  .... 

40f. 

3370 

406 

6662 

Sonstig.  Läudern 

3404 

«114 

15777 

64869 

Insgesamt 

8591 «5 

20631*51 

1077356  2967434 

Tabelle  5. 


Hörh- 
ilfe» 
Im 
Jahre 


1901 
1902 
1903 
1904 
1905 
190« 


Für  den  Betrieb  vor»>-n*hene  BrennatofTe 


Kalt«  «od 
bttumlnö«« 
Kohle 


257 
<?7->  I 


i  < 

288 
300 
300 
313 


im 

Br. 
I  triebe 

188 

222 
120 

206 
242 
269 


Anthrazit: 

Anthr. 
und  Kok« 

UoUknhle; 

Holik. 
und  Kok» 

Inaireaant 

Im 

Zahl  Be- 
triebe 

Zahl 

Im 
Be- 
triebe 

Zahl 

i« 

Be- 
trieb» 

90  1  54 



59 

24 

40« 

26« 

81  52 

59 

33 

412 

307 

77  29 

60 

33 

425 

182 

73  38 

56 

17 

429 

261 

69  4« 

55 

25 

424 

313 

6«  48 

50 

23 

429 

340 

Tabelle  R. 

Belm  Horhofenrieti 

lebe  tattacblUh  | 

I9i>5 

I90S 

Terbraiieble  1 

IreDBtloffe 

t 

Bituminöse   Kohle  und  Koks  21  300  37«  23  68«  515 


Anthrazit  und  Koks 
Anthrazit  allein  .  . 
Holzkohle  .... 


I  «70  7.)'.    1  561)  184 
30  572       25  473 
35«  575      439  935 

23  360  258  25  712  107 


Tabelle  7. 


Krieagte 


l'J0& 
t 


mos 
t 


Bessemcr-  und  phosphorarmes 

Hoheisen  

Basisches  Roheisen  .... 

I'uddelroheisen  

Gießerei-  und  ailizi  um  reiches 

Hoheisen  

Hobeisen  für  Temperguß  .  . 

Spiogcleiscn   

Ferromangan  

Weißes,  halbiertes  Hoheisen 

und  llochofenguß  .... 

Roheisen  insgesamt   23  3«0  258  25  7 12  107 

Vierteln  von  der  zweiten  Gesellschaft.  Insgesamt 
wurden  von  der  Insel  Kuba  seit  Eröffnung  der  dortigen 
Gruben  im  Jahre  1884  8  10087«  t  Eisenerz  verfrachtet, 
die  bis  auf  93  82;»  t  in  den  Vereinigten  Stauten  Käufer 
fanden. 

Die  Förderung  von  Manganerz,  für  das  in 
erster  Linie  Virginien  in  Frage  kommt,  war  nur  ge- 


12  605  «30 

14  067  966 

4  170  862 

5  098  973 

739  462 

606  979 

1 

4  «31  372 

4  844  299 

645  400 

71089« 

231  442 

248  900 

«7  23« 

«1  633 

«8  852 

7S  461 
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Statiftiichu. 


Ii.  Jahrg.  Nr.  T. 


Tabelle  8. 


Schienenencupuiig 

unter  iS,3  kg 
a.  d.  lfd.  n 

t 

22,3  bim  42,1  kg 
a.  d.  lfd.  m 

» 

aber  42,1  kg 
a.  d.  lfd.  in 

» 

lu»fre*amt 
t 

283  546 
6  604 
15 

1  639  639 
138  006 

1  928  937 
45  786 

3  852  122 
189  396 
15 

Insgesamt  für  1906 
Insgesamt  für  1905 

289  165 
231  903 

1  777  645 
l  627  250 

1  974  723 
1  570  790 

4  041  533 

3  429  943 

'1  «belle  9. 


ErgebnUae  dar  United  State»  Steel  Corporation  Im  Verhältnis 
GeaamtarrebnU 


Ii  Dl  ted  State» 


Corporation 
t 


Unab-      1  liHteMtat 
n.  !  »erladen, 

oder  erzeugt 


Anteil  der  C.  S.  Steel 
Corporation 


100* 


1901 
% 


;  Eisenerzverladungen  am  Oberen  See  

21  219  946 
20  975  470 
12  058  633 

17  919  868 
27  538  254 
20  957  271 

39  139  814 
48  513  724 
33  015  904 

54,2 
43,2 
86,5 

56,0 
43,4 
37,9 

Spiegeleisen,  Forromangan,  Ferrophosphor  und  Forro- 

11  238  783 
208  872 

14  162  791  25  401  574 
101  660     310  532 

44,2 

67,2 

43,8 
74,9 

Insgesamt    1 1  447  655  14  264  451  25  712  106 

44,5 

44,2 

4  270  426 

5  612  251 

12  472  243 
II  156  100 

65,7 
49,6 

67,4 
51,4 

Insgesamt 

13  745  66Ü  9  882  677 

23  628  343 

58,1 

-ST- 

Grob-  u.  Feinbleihe  einschl.  Schwarzbloebe  z.  Verzinnen 

Stabeisen,  Rohrstreifen,  Martinstabl-  und  Schweißeisen- 
schienen  sowie  andero  fertige  Walzwerkserzcugnisso 

2  027  802 

1  175  787 

2  392  467 

1  363  869 

2  «23  948 

1  824  320 
U76  885 

1  866  604 
537  691 

5  122  510 

3  852  122  52,6 
2  152  672  54,6 

4  249  070  56,3 
1  901  560  71,7 

7  746  458  33,8 

53,6 
54,6 
57,4 
69,9 

31,0 

Insgesamt  fertige  Walzwerksorzeugnisse  einschl.  vor- 
gewalzte Mücke  für  Schmiedezwerke  und  Knüppel     9  583  878 

10318010 
179  740 

19  901  883 
521  034 

48,1 

65,5 

4-8 
4», 3 

66,1 

ring  und  belief  sich  im  Berichtsjahre  auf  7032  t 
gegen  41  «4  t  im  Jahre  zuvor;  die  Vereinigten  Staaten 
waren  daher  genötigt,  224  800  t  bezw.  261  246  t  Man- 
ganerz einzuführen. 

Eine  Uebersicht  der  am  Schlüsse  des  Jahres  vor- 
handenen und  im  Betriebe  befindlichen  Hochöfen 
für  die  Zeit  von  1901  bis  1906,  sowie  die  Art  des 
verwendeten  Brennstoffes,  gibt  die  nächste  Zusammen- 
stellung (Tabelle  5).  Wie  sich  dor  Verbrauch  der 
Hochöfen  an  den  verschiedenen  Brennstoffen  im 
Berichtsjahre,  verglichen  mit  1905,  gestaltete,  zeigt 
Tabelle  6.  Die  Menge  der  für  den  Hochofenbetrieb 
benötigten  Eisenerze  gibt  die  Statistik  nicht  genau 
an;  Swank  schätzt  sie  für  190  6  auf  rund  50165  000  t 
gegen  44  700  000  t  im  voraufgegangenen  Jahre. 

L'eber  die  Roheisenerzeugung  im  Ganzen  und 
ihre  Verteilung  auf  dio  einzelnen  Staaten  haben  wir 
schon  berichtet.    Nachzutragen  bleibt  noch  die  Menge 


der   verschiedenen  Sorten: 


sie 


sind  für  die  beiden 


Jahro  in  Tabolle  7  einandor  gegenübergestellt.  Die 
darin  angeführten  Erzeugungsziffern  für  Ferro- 
mangau  weichen  etwas  von  den  früher*  nach  dem 
„Iron  Agc*  mitgeteilten  ab,  während  für  Spietfeleiseu 
beide  (Quollen  übereinstimmen.  In  Verhältuiszahlon 
ausgedrückt  ergibt  sich,  daß  im  Jahre  1906,  verglichen 
mit  dem  Vorjahre,  dio  Erzeugung  bei  Beesemorrob- 

•  Vergl.  , Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  19  S.  617.  - 
Dasolbst  sind  auch  die  Einfuhrmongen  für  Ferro- 
mangan  und  Spiegeleisen  angegeben. 


eisen  um  ll°/c,  beim  basischen  Roheisen  um  22  o/o, 
bei  Gießereiroheisen  um  7*%.  bei  Temperroheisen 
um  10  "/o,  bei  weißem,  halbiertem  Roheisen  usw.  um 
18  o/o  und  bei  Spiegeleisen  um  7  «o  gestiegen  ist, 
während  l'uddelroheisen  um  17°/»  und  Ferromangan 
um  6  °/o  zurückgegangen  sind. 

Auf  die  Ziffern  der  Erzeugung  von  Bes Berne  r- 
und  Martinstahl-Blöckon  hier  nochmals  einzu- 
gehen, erübrigt  sich  nach  unseren  früheren,  oben  bereits 
erwähnten  ausführlicheren  Angaben.  Doch  dürfte  ein 
Hinweis  auf  die  zunehmende  Bedeutung  dos  basischen 
Verfahrens  für  die  Stahlherstellung  in  den  Vereinigten 
Staaten  am  Platze  sein.*  Nachzutragen  ist  ferner,  daß 
im  Jahre  1906  Bessemerstahl  in  55  Werken,  die  Bich  auf 
21  Staaten  verteilten,  erzeugt  wurde.  Darunter  waren 
2«  Normal-Bossemerwerke,  15  Tropenas -Werke,  zwei 
Robert  •  Bessemerwerke,  eine  Bookwalteranlage  und 
11  sonstige  Bessemerwerke.  Außerdem  waren  vier 
Bessenieranlagen  außer  Betrieb.  Die  Herstellung  von 
Martinstahl  erfolgte  in  20  Staaten  in  126  Werken. 
Die  Zahl  der  Martinöfen  belief  sich  —  allerdings  erst 
im  November  1907  — ■  auf  961,  darunter  196  saure 
und  4Ö5  basische;  vior  Baure  und  92  basische  Oefen 
waren  zur  selben  Zeit  noch  im  Bau  begriffen. 

Die  in  Tabolle  8  aufgeführte  Erzeugung  von 
Schienen  verteilte  sich ,  nach  Material  und  Ge- 
wicht getrennt,  in  der  oben  angegebenen  Weise 
(Tabelle  8). 


•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen«  1907  Nr.  20  8.  719. 
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Stahl  and  Eisen.  Ml 


An  der  Erzeugung  von  Konstruktioneeieen, 
worunter  Träger,  \-Eisen,  "J"-EiBen,'£-Eisen,  Winkel 
und  andere  Formeiaensorten,  jedoch  keine  Bleche  oder 
Blechträger  zu  verstehen  sind,  nahmen  10  (i.  V.  9) 
Staaten  teil,  darunter  Pennsvlvanien  allein  mit^'8,9 
(i.  V.  84,9)  o/0.  2147  877  t  der  Gesamtmenge  wurden  im 
Berichtsjahre  aus  Flußeisen,  4795  t  aus  Schweißeisen 
gewalzt,  gegen  l  675  271  bezw.  11  816  t  im  Jahro  zuvor. 

Die  Herstellung  von  Grob-und  Feinblechen 
wurde  in  16  (1905  in  14)  Staaten  betrieben,  unter 
denen  wiederum  Pennsvlvanien  mit  einem  Anteil  von 
62,7  (L  V.  65,8)  */•  »n  der  Spitze  marschierte.  Das 
Material  bestand  mit  4173  508  t  aus  Flußeisen  und  mit 
t  aus  Schweißeisen.  —  Die  Erzeugung  von 
Schwarzblechen  zum  Verzinnen,  die  in  den  vor- 
stehenden Zahlen  eingeschlossen  ist,  stieg  um  13,4  >, 
d.  b.  von  515  708  t  im  Jahre  1905  auf  585  296  t  im 
Berichtsjahre.  —  Die  Menge  des  hergestellten  Wei  U- 
bleches  beziffert  die  8tatistik  für  1906  auf  499569  t, 
die  des  Mattbleches  auf  87  789  t. 

An  Wal  zeigen  insgesamt  (einschließ- 
lich Schienen)  wurden  im  Berichtsjahre  2 792 428  t 
mehr  hergestellt,  als  im  voraufgegangenen  Jahre,  und 
zwar  entfielen  von  der  Gesamtmenge  17  680  342  t  auf 
Flußeisen  und  2  221541  t  auf  Schweißeuien.  Sie  ver- 
teilte sich  auf  27  (i.  V.  26)  Staaten,  unter  denen 
Pennsvlvanien  mit  51,2  (i.  V.  52,9)  °/o  die  unbestrit- 
tene Führung  hatte;  dann  folgten  Ohio  mit  15,2 
(13,6)  o/0,  Jllinoie  mit  10,8  (10,3)  °/o,  New  York  mit 
6,2  (5,4)  o/0;  unter  den  übrigen  Staaten  erscheint 
Wyoming  im  Berichtsjahre  zum  erstenmal. 

Als  Schluß  der  statistischen  Angaben  führen  wir 
endlich  noch  eine  Zusammenstellung  auf,  die  oinmal 
den  Anteil  der  United  States  Steel  Corpo- 
ration an  den  Gesamtziffern  der  Eisen-  und  Stahl- 


industrie der  Vereinigten  Staaten  im  Berichtsjahre 
zeigt,  zugleich  aber  auch  veranschaulicht,  wie  sich 
dieses  Verhältnis  gegenüber  1905  in  den  einzelnen 
Gruppen  geändert  hat  (Tabelle  9). 

Frankreichs  Hochofenwerke  am  1.  Janaar  1908. * 

Wie  wir  dem  „Echo  des  Mines  et  de  la  Metall- 
urgie* •*  entnehmen,  standen  in  Frankreich  an  Hochöfen 
im  Feuer :  j  Januar     l.  Juli     i.  Jmiuar 

B«l,k  190*  1907  1907 

Osten   «»  74  76 

Norden   14  1*  H 

Mittel-   und  Südwest- 
Frankreich   ....  28  33  82 

Zusammen  111  121  122 
Danach  waren  also  am  1.  Januar  d.  J.  insgesamt 
zehn  Oefen  weniger  im  Betriebe,  als  am  1.  Juli  1907, 
während  die  Zahl  gegenüber  dem  1.  Januar  1907 
sogar  um  elf  abgenommen  hat.  Nach  der  Art  des  er- 
blasenen  Koheisens  verteilten  sich  die  Hochöfen  auf  die 
Bezirke  wie  folgt:  j.uddel_  oirQ.-rri-  Tbom»«- 
roheincB  robeUen  ronrUen 

Bexlrk  I.Jan.  l.Juli    l.Jsn.  l.Jult    I.Jan.  1.  Juli 

IUI»     1»07       1904     1907       19<W  1907 

Osten  ....    10      11       20     22       39  41 
Norden    ...      7       7         11  66 
Mittel-  u.  Süd- 
west-Frankr.    17      18         9      11         2  3 
Die  derzeitige  tilgliehe  Roheisenerzeugung  Frank- 
reichs beträgt  etwa  10  000  t  und  bleibt  damit  hinter 
der  Ziffer,  dio  Anfang  1907  in  Frage  kam,  um  rund 
1000  t  zurück. 

*  Vergl"  „Stahl  und  Eisen«  1907  Nr.  33  8.  1205. 
I9Ü8,  20.  Januar,  S.  66. 


Aus  Fachvereinen. 


Deutscher  Werkmeister-Verband. 

Die  Bestrebungen  des  Verbandes,  seinen  An- 
gehörigen auf  dem  Wege  der  Solbsthilfe  Vorteile  zu 
verschaffen,  erfreuen  sich  steigenden  Erfolges:  weit 
über  eine  Million  Mark  wurden  während  des  Jahres 
1907  vom  Verbände  im  Interesse  der  Mitglieder  ver- 
ausgabt. Gezahlt  wurden  rund  675  000  .M  für  Todes- 
fälle, 204000  Jt  erhielten  die  Witwen  als  Unter- 
stützungen, 143  000  Jl  die  bedürftigen,  invaliden  und 
kranken  Mitglieder.  Für  Brandschäden  wurden 
23  000  Jl  aufgewendet.  Trotzdem  wurde  da»  YoroinB- 
vermögen  auf  rund  9'/«  Millionen  Mark  gebracht  und 
damit  die  nötige  Sicherheit  für  dio  von  Jahr  zu  Jahr 
steigenden  Verpflichtungen  geschaffen.  Seit  Gründung 
des  Verbandes  (1884)  betrugen  Vermögen  und  Lei- 
stungen bis  Ende  1907  rund  21  Millionen  Mark.  Zur- 
zeit zahlt  der  Verband  etwa  47  000  Mitglieder,  von 
denen  ungefähr  3500  sich  im  letzten  Jahre  zur  Auf- 
nahme meldeten.  Die  sozialpolitische  Tätigkeit  des 
Verbandes  war  besonders  rege  und  erstreckte  sich 
u.  a.  auf  eine  Milderung  des  Lohubeseblagnahme- 


geBetzes,  daB  in  seiner  jetzigen  Form  die  Privat- 
angeMtellten  außerordentlich  schwer  trifft,  sowie  auf 
I'ensionsveraicherung.  Zu  verschiedenen  anderen  Fragen 
wurden  Kundgebungen  veröffentlicht.  Außerdem  wurde 
eine  Sparbank  gegründet,  deren  gemeinnützigen  Zweck 
der  Bundesrat  durch  Befreiung  von  der  Reichsstempel- 
steuer  anerkannte. 

Iron  and  Steel  Institute. 

Die  diesjährige  Frühjahrshauptversamm- 
lung  dos  „Iron  and  Steel  Institute*  wird  am  14.  und 
15.  Mai  in  den  Räumen  der  „Institution  of  Civil  En- 
gineera"  zu  London  (SW.,  üreat  George  Street)  statt- 
finden. 

Bei  dieser  Gelegenheit  sollen  au«-h  die  neuen 
Carnegie-Stipendien*  vergeben  werden,  für  dio 
sich  die  Bewerber  vor  dem  29.  d.  Mts.  melden  müssen. 

Die  Horbstversammlung  soll  am  29.  Sep- 
tember und  den  folgenden  Tagen  in  Middlesbrough 
abgehalten  werden. 

*  Vergl.  „Stahl  und  Eisen  "  1908  Nr.  3  S.  100. 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Umschau  im  In-  und  Ausland. 

Italien.  Den  Italienern  gebührt  das  Verdionst, 
den  Eisenbeton  zum  Bau  kleinerer  Schiffe  und  t'rabmo 
zuerst  praktisch  verwertet  zu  haben.  Jetzt  geht  die 
Nachricht  durch  die  Tagespresse,  daß  der  italienische 
Ingenieur  Lorenzo  d'Adda  in  (ienua  im  Verein 
der  Schiffsingenieure  die  Anwendung  des 

Eisenbetons  als  ErsaU  von  Panzerplatten 
bei  Kriegsschiffen 
empfohlen  habe.    Nach  Mitteilung  dor  „Neuen  freien 
Preis*«    soll   der  MarinemLnioter   Schießversuche  in 


Muggiaoo  angeordnet  haben  auf  Eisonbetonwändo,  dio 
nach  dem  Vorschlage  d'Addas  konstruiert  und  ouf 
beiden  Seiten  nur  durch  eine  dünne  Stahlplatte  gedeckt 
sind.  Der  Erfinder  rechnet  angeblich  für  ein  Linien- 
schiff eine  Ersparnis  von  8  Millionen  Mark  heraus, 
wenn  die  Kruppschen  Panzerplatten  durch  seine  Kon- 
struktion in  Eisenbeton  ersetzt  werden.  Die  außer- 
ordentliche Widerstandsfähigkeit  einea  zähen  Betons 
von  entsprechender  Zusammensetzung  gegen  Si-lmU- 
wirkung,  namentlich  wenn  die  Obcrtlüche  gegen  die 
unmittelbare  Stoßwirkung  geschützt  wird,  ist  durch 
den  Festungsbao  ja  zur  Genüge  erwiesen.  d'Adda 
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will  dann  im  Russisch  -  Japanischen  Kriege  weitere 
Beobachtungen  gemacht  haben,  diu  ihn  zu  seinem 
Vorschlage  führten.  Abgesehen  von  der  Frage  der 
Kosten  int  dabei  auch  der  Umstand  von  Bedeutung, 
dalt  das  spezifische  Gewicht  de«  Eisenbetons  nur  zu 
2,4,  da*  de*  Stahls  zu  8  anzusetzen  ist,  so  «laß  die 
Eisonbctonumhüllung  ohne  üewiohtsvermebrung  er- 
heblich verstärkt  werden  könnte.  Erscheint  der  Üc- 
danke  dannch  nicht  als  ein  solcher,  der  ohne  wei- 
teres von  der  Hand  zu  weisen  wäre,  so  ist  doch  zu- 
nächst abzuwarten,  was  bei  den  Schießvcrauchon 
herauskommen  wird.* 

Amerika.  In  Verbindung  mit  ihrer  neuen  Riesen- 
Htahlwerksanlngc**  am  Michigan-See  baut  bekanntlich 
die  der  United  States  Steel  Corporation  zugehörige 
Indiana  Steel  Company  zurzeit  eine  in  erster  Linie 
zur  Unterkunft  der  auf  der  Hütte  beschäftigten  Be- 
amten und  Arbeiter  und  ihrer  Angehörigen  bestimmte 

Stadt  Gary 

in  der  Nähe  des  Werke». 

Mit  welcher  außerordentlichen  Tätigkeit  an  der 
Fertigstellung  der  Gesamt  anlagen  gearbeitet  wird,  und 
welch  günstiges  Bild  mau  »ich  von  dem  künftigen  Auf- 
blühen der  (irüudung  macht,  geht  aus  einem  Bericht 
hervor,  den  ,,'l'he  Iron  Trade  Review"***  neuerdings 
veröffentlicht ,  und  demzufolge  nicht  woniger  als 
«000  Mann  zurzeit  mit  dem  Werk-  und  Stadtbau  be- 
schäftigt sind.  Die  Ebnung  des  Geländes  und  die 
Fundamcntierungxarheiten  halten  eine  Unmenge  Mühe 
und  Zeit  gekostet,  da  die  ganze  Gegend  von  IS  m 
tiefein  Sand  bedeckt  ist.  Das  Ausfüllen  der  Ver- 
tiefungen im  Boden,  Abtragen  von  kleinen  Anhöhen 
und  Heben  des  Gcsamt-Grundstücks  um  «  m  hat  die 
Bewegung  von  über  3  t  Millionen  Kubikmeter  Erdreich 
erforderlich  gemacht. 

Die  Natur  ist  mit  ihren  Oaben  auf  dem  Gelände 
der  künftigen  Stadt  Gary  nichts  weniger  als  freigebig 
gewesen.  Der  Ptlanzenwuchs  ist  spärlich,  und  um 
einen  Mutterboden  für  Rasenplätze  und  schatten- 
spendende  Bäume  zu  erhalten,  mußte  das  Land  20  cm 
hoch  mit  Lehm  bedeckt  werden,  auf  den  noch  eine 
5  bis  7  cm  starke  Schicht  Ackerkrumo  zu  liegen 
kam.  20-  bis  30  000  Bäume  sollen  nun  eingesetzt 
und  meilenweite  Strecken  mit  Käsen  angepflanzt  werden. 

Hary  soll,  wenn  seine  Einwohner  von  ihm  Besitz 
ergreiten  worden,  einen  Vergleich  mit  anderen  ein 
Jahrhunderte  altes  Gemeinwesen  zählenden  Städten  in 
jeder  Beziehung  aushalten  können  und  Bowohl  vom 
ästhetischen  Standpunkte  aus  als  auch  bezüglich  der 
Wohlfahrtseinrichtungen  den  Anforderungen  der  Neu- 
zeit in  mustergültiger  Weise  entsprechen.  Es  soll 
eine  Stadt  von  hervorragender  Sauberkeit  «erden,  wo 
jede  Familie  ihr  eigenes  Wohnhaus,  umsäumt  von 
einem  eigenen  Hasenplatz,  besitzt.  Gerade,  sich  senk- 
recht kreuzende  Straßen  durchziehen  die  Stadt  und 
bilden  einzelne  Häuscrblöckc,  in  denen  wiederum 
kaum  ein  Haus  dein  andern  gleichen  boII,  da  über 
50  verschiedene  architektonische  Entwürfe  zur  Aus- 
führung gelangen  werden.  In  der  Ausstattung  der 
Wohnhäuser  wird  darauf  geachtet,  daß  zusammen- 
gehörige Bevülke rungttkreise  in  besondere  Stadtviertel 
kommen.  So  sind  die  billigen  Wohnungen  und  die 
L»gierhäuser  für  Tagelöhner  in  einem  Stadtteile  zu- 
sammengelegt, die  Wohnhäuser  für  g<  lernte  und  besser- 
gestellte Arbeiter  in  einein  andern,  während  wiederum 
getrennt  die  Wohnsitze  der  höheren  Werksbeamten 
und  der  Kaufleute  der  Stadt  angeordnet  sind  Die 
Steel  i 1 1 r | •  > r a t i < > 1 1  ist  von  der  Hoffnung  geleitet,  diese 
Wohnhäuser  bald  an  ihre  Angestellten  m  vorkaufen. 

*  „Deutsche  IUii/citiing-  l'.tos  Nr.  2  S.  IC 
**  Vergl.  „Stahl  und  K.m-i,"  ISJO«  Nr.  !  I   S.  r.!»2 ; 
11*07  Nr.  I.'t  S.  44.'». 
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und  hat  daher  sehr  vorteilhafte,  zum  Kauf  einladende 
Bedingungen  aufgestellt. 

Die  Pläne  der  Steel  Corporation  betroffen  den 
Bau  einer  Stadt  mit  einer  anfänglichen  Einwohnerzahl 
von  50  000,  doch  ist  bei  der  Anlage  der  öffentlichen 
Bauten  und  Einrichtungen  auf  eine  Bevölkerung  von 
1400  000  Köpfen  Rücksicht  genommen.  Zurzeit  sind, 
einschließlich  der  privatem  Unternehmungsgeist  ent- 
sprungenen, nahezu  1000  Wohnhäuser  im  Entsteh,  n 
und  wird  über  den  Verkauf  von  mehr  als  1500  Grund- 
stücksantoilcn  unterhandelt,  wobei  vertragsmäßig  fest- 
gesetzt ist,  daß  mit  dem  Bau  der  Gebäude  innerhalb 
von  sechs  Monaten  begonnen  and  das  Haus  selbst 
innerhalb  18  Monate  fertiggestellt  sein  muß.  Jedes 
Wohnhaus  muß  mindestens  zwei  Stockwerke  bositzeu 
und  darf  nicht  unter  18  m  tief  sein;  os  soll  in  Back- 
stein, Baustein  oder  Beton  mit  einein  Dach  aus 
Schiefer,  Metall  oder  einem  sonstigen  feuersicheren 
Material  aufgeführt  werden.  Für  ein  Theater  und 
weitoro  öffentliche  Gcbäudo  und  Plätze  sind  an  der 
Hauptstraße,  dem  Broadway,  Grundstücke  vorgesehen. 
Zwei  Parks  werden  bereits  angelegt,  von  denen  der 
eine  im  westlichen  Stadtgebiet  vier  StraßenblÖckc,  der 
andere  östlich  von  dem  Broadway  zwei  Blöcke  ein- 
nimmt. Letzterer  ist  hauptsächlich  als  Sportplatz 
gedacht.  Auch  mit  dem  Bau  des  ersten  Schulhauses 
ist  bereit«  begonnen  worden.  A.n  Bierhallen  („saloons"! 
sind  für  die  eigentliche  „Stadt  Gary"  nur  fünf  ge- 
nehmigt, die  zudem  noch  einer  scharfen  Ueberwachung 
von  seiteo  der  Steol  Corporation  unterworfen  sein  sollen. 

Wie  bereits  angoführt,  ist  die  Stadt  aas  recht- 
eckigen Straßenblöcken  zusammengesetzt.  Die  von 
Norden  nach  Süden  sich  erstreckende  Hauptstraße, 
der  30  in  breite  und  annähernd  H  km  lange  Broadway, 
wird  von  der  25  m  breiten  und  ebenfalls  8  km  langen 
5.  Avenue,  wohl  in  Zukunft  der  Hauptverkehrsader, 
nur  einige  Häuserblocks  von  dem  Calumot  Hiver  ent- 
fernt, gekreuzt.  Die  übrigen  Straßen  sind  etwas  über 
18  m  breit.  Das  NntzwaBscr  wird  dem  Michigan-See 
an  einer  20  km  von  der  Mündung  des  Calumet-Flusses, 
der  in  der  Hauptsache  für  eine  Verunreinigung  in 
Betracht  kommen  kann,  entfernten  Stelle  entnommen 
und  durch  einen  5  km  langen  Stollen,  der  24  m  unter- 
halb Seespiegel  durch  das  tonige  Gebirge  getrieben 
wird,  zu  dem  38  m  hohen  Wasserturm  gepumpt.  Die 
Leistung  der  elektrisch  angetriebenen  Pumpmaschinen 
(Zentrifugalpumpen)  soll  täglich  90  000  cbm  betragen. 
Auch  die  Kanalisationsanlage  wird  in  einer  der  er- 
warteten raschen  Bevölkerungszunahme  entsprechen- 
den Größe  ausgeführt;  die  Reinigung  der  Abwässer 
der  Stadt,  denen  die  der  Eisenwerke  zugeleitet  werden, 
soll  nach  dem  biologischen  Verfahren  geschehen.  Da 
man  beabsichtigt,  die  Stadt  mit  elektrischer  Beleuch- 
tung zu  verschon  und  man  auch  glaubt,  späterhin 
einen  Teil  des  Gasbedarfs  von  der  noch  zu  erbauen- 
den Kokerei  des  Werkes  beziehen  zu  können,  ist  bei 
dem  teilweise  bereits  fertigen  Gaswerk  nur  auf  100000 
Einwohner  Rücksicht  genommen  und  werden  zwei 
Anlagen  täglich  je  etwa  8500  cbm  Gas  liefern  können. 
Endlich  sei  noch  erwähnt,  daß  die  (irüudung  die  Ver- 
legung verschiedener  Eisenbahnlinien,  die  jetzt  das 
Gelände  durchziehen,  nötig  macht. 

Zu  Two  llnrhours,  dem  Hafen-  und  Stapelplatz 
Hm  Oberen  See  für  die  mit  der  Bahn  ankommenden 
Eisenerze  aus  Minnesota,  wird  zurzeit  das 

erste  eiserne  Frzdock  an  den  grollen  Seen 

angelegt.*  Wenn  dieses  auch  nicht  das  erste  seiner 
Art  in  der  Welt  ist,  indem  Bowohl  in  Kuba  wie  in 
Norwegen  solche  Eiseiikonstruktioiien  bereits  aus- 
geführt sind,  s<.  ist  es  doch  seiner  Größe  wegen  be- 
sonders /u  bemerken.    Two  Harhours  ist  gegenwärtig 

*  „  The  Iron  Trade  Review"  t!>07.  2*.  November. 
Seite  Hli5. 
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der  Dnrchgangsplatz  nicht  allein  für  die  Erze  aus  dem 
Vermilion-Bezirk.  sondern  auch  für  den  grötitcn  Teil 
iler  ;uis  dorn  (Ixten  von  Mesaln  stammenden.  Hin  jetzt 
besitzt  Two  Harhours  bei  »ehr  beschränkten  Lan- 
durgsvcrhältiiissen  bereit«  fünf  nebeneinander  »ich  in 
den  See  erstreckende  Docks,  von  denen  das  letzte  im 
vergangenen  Sommer  dem  Betrieb  übergeben  wurde. 
Die  Enge  des  Hafens  bedingte  auch  die  verhältnis- 
mäßig geringe  Länge  der  vorhandenen  Docks,  so  dal! 
dieselben  als  die  kürzesten  an  den  Seen  anzusehen 
sind.  Das  neue  Dock  Nr.  6,  das  in  einer  Entfernung 
von  CO  m  dem  fünften  parallel  läuft,  wird  bei  einer 
Gesamtlänge  von  270  m  noch  um  47  in  kürzer  werden 
als  die  übrigen.  Ks  soll  I4M  Taschen,  74  an  jeder 
Seite,  enthalten  und  wird  etwas  über  22  m  hoch, 
2  m  höher  als  das  größte  der  alten,  bei  einer  äußeren 
Kreit«  von  16  m  (nicht  ganz  15  m  bei  den  altem 
werden.  Ueber  das  eiserne  Traggerüst  werden  die 
Taschen  seitlich  noch  um  2.80  m  hervorragen.  Ina- 
gesamt wird  das  Dock  4m  Jon  i, 
eine  Tasche  32.'»  t,  fassen  können, 
5850 1  mehr  als  eines  der  hölzernen. 
Wie  aus  der  Abbildung  1  zu 
ist,  ist  der  Boden  der 
Taschen  unter  45"  geneigt,  er  wird 
durch  15  /  HO  cm  starke  Lang- 
hölzer mit  einem  75  mm  starken 
Ahornholzbelag  gebildet.  Abge- 
sehen von  der  kurzen  inneren 
Scheidewand,  für  die  !»,5  mm  star- 
kes Eisenblech  verwendet  ist,  be  - 
stehen die  übrigen  Seitenwandun- 
gen der  Taschen  aus  10  cm  star- 
ken Bohlen.  Oben  laufen  vier 
Schienenstränge. 

Einschließlich  der  Zufahrt  be- 
trögt die  ganze  Länge  des  Docks 
450  m.  Die  Tiefe  des  Wassers 
geht  von  4,50  bis  12  in.  Für  die 
Fundamcntierung  mußten  16  m 
lange  Pfähle  in  Heiben  zu  je  sieben 
und  in  Abständen  von  0,90  m  in 
den  tonigen  Seegrund  gerammt 
werden.  Zur  Ausfüllung  der  Ver- 
steifung wurde  Stcinschüttung  ver- 
wendet. Auf  den  Rost  kommen 
zwei  parallel  laufende,  2,5  m 
hohe  Betonkörper  zu  liegen,  die, 
1.20  m  unter  mittlerem  Wasser- 
spiegel beginnend,  das  ganze  Erz- 
dock  tragen. 

Die  Abbildungen  1  und  2  zeigen  die  Einzelheiten 
der  Eisenkonstruktion.  Ein  durchlaufender  Blecbtriiger 
ruht  auf  den  Pfeilern,  welche  wieder  gegenseitig  ver- 
steift sind.  Die  Pfeiler  stehen  entsprechend  der  Länge 
der  Taschen  .'1,65  in  voneinander  entfernt.  Weitere 
Einzelheiten  sind  aus  den  Abbildungen  ersichtlich. 

Was  die  Kosten  anbelangt,  so  werden  dieselben 
zu  I  150  000  /  oiler  etwas  über  die  Hälfte  mehr  als 
die  für  ein  hölzernes  Dock  von  derselben  Größe  an- 
genommen, doch  rechnet  mau  auf  eine  Haltbarkeit 
des  Baues  von  25  Jahren,  d.  h.  der  doppelten  Zeit- 
dauer von  hölzernen  Bock«,  ('.  (!, 


Sicherheitsvorschriften  für  den  Betrieh 
elektrischer  .Stitrkstromnnlageu.  • 

Gelegentlich  der  Landtagsverhandlungen  über  d«-ti 
Etat  für  Handel  und  Gewerbe  hat  der  Abgeordnete 
Hr.  Generalsekretär  Dr.  W.  B  e  u  m  e  r  Veranlassung 
genommen,  auf  die  wichtige  Frage  der  zukünftigen 
Gestaltung  der  Sicherheitsvorschriften  für  den  Betrieb 

*  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  l'.»07  Nr.  4  4  S.  15S1. 


elektrischer  Starkstromnnlagon  einzugehen.  Bei  der 
Bedeutung  der  hier  erwähnten  Fragen  für  unsere 
Betriebe  und  deren  Leiter  bringen  wir  nachstehend 
die  Ausführungen  des  Hrn.  Dr.  Beumer:  „Zum  Titel 
reberwachungsgebühren  hat  der  Minister  in  der  Kom- 
mission erklärt,  .wann  die  Uehcrwachung  der  elek- 
trischen Anlagen  an  die  reberwaebungsvereine  über- 
gehen werde,  lasse  sich  noch  nicht  übersohen,  da  die 
Normativbestimmungen  zurzeit  erst  ausgearbeitet  wür- 
den-. Ich  freue  mich  über  diese  Erklärung,  da  hier- 
nach noch  Zeit  sein  wird,  die  wichtigen  Anträge  zu 
berücksichtigen,  die  in  den  Normutivbestiminungen 
von  einer  Kommission  des  Vereins  deutscher  Eiscn- 
hüttenleute,  des  Vereins  für  die  bergbaulichen  Inter- 
essen im  Oberbergamtsbezirk  Dortmund  und  der  Nord- 
westlichen Gruppe  des  Vereins  deutscher  Eisen-  und 
Stahlindustrieller  gestellt  worden  sind.  Der  Minister 
hatte  für  diese  wichtige  Angelegenheit  des  Entwurfs 
von  Normativhestimmutigcn,  die  wir  im  Interesse  der 


Mm 
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tyMm-hnitt,  8clteiiKB»irht  und  l,Jnjr««liniU  <t<T  >'.iKl»ck- 
knn.trukilon  an  den  l'f«  ilrni. 

Industrie,  ihrer  Arbeiter  und  ihrer  Beamten  dringend 
wünschen,  eine  Kommission  eingesetzt,  die  abgesehen 
von  zwei  Ingenieuren  des  Essener  und  des  Kattowitzer 
ireborwachungsvereins  lediglich  aus  Vortretern  öffent- 
licher Elektrizitätswerke  bestand,  während  sich  Ver- 
treter industrieller  Betriebe  irgendwelcher  Art  in  dieser 
Kommission  nicht  befanden.  Daß  die  Leiter  der 
Elektrizitätswerke  die  Bedürfnisse  ihrer  Anstalten  be- 
treff>nd  die  Norinativbcsiimmungen  sehr  gut  kennen, 
liegt  auf  der  Hand,  daß  sie  aber  mit  den  gleichen 
Bedürfnissen  der  Hütten-  und  Walzwerke,  der  Eta- 
blissements der  Textil-,  der  chemischen  Industrie 
usw.  ohne  weitere»  bekannt  sind,  darf  wohl  mit 
Hecht  bezweifelt  werden.  (Sehr  richtig!»  Tatsäch- 
lich sind  denn  auch  die  von  dieser  Kommission  ent- 
worfenen Normati vbestimmungeu  einseitig  auf  die 
Elektrizitätswerke  zugeschnitten  und  passen  in  man- 
cher Hinsicht  gar  nicht  für  die  industriellen  Betrieb)'. 
Infolgedessen  setzten  die  genannten  Vereinigungen 
eine  Kommission  ein,  in  der  sie  selbst,  ferner  die 
größten  Unternehmungen  des  Bergbaues  und  der  In- 
dustrie sowie  Beauftragte  städtischer  Elektrizitäts- 
werke vertreten  waren.  Diese  Kommission  hat  einen 
Entwurf  ausgearbeitet,  der  mir  hier  vorliegt  und  der 
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meiuer  Ansicht  nach  ein  glückliebe«  Kompromiß  dar- 
stellt, und  ich  richte  an  den  Minister  das  dringende 
Krauchen,  diesen  Entwarf  einer  gründlichen  Prüfung 
unterziehen  zu  lassen,  bevor  die  Normativbostiramungon 
selbst  erlaasen  werden.  Kosten  erfordert  das  ja  nicht, 
wie  ich  auf  die  vorhin  vom  Minister  gemachten  Dar- 
legungen bemerken  möchte,  denen  ich  vollständig  zu- 
stimme. (Heiterkeit.) 

Der  Yerein  deutscher  Eisenhüttenleute 
hat  in  einer  Eingabe  an  den  Minister  festgestellt,  daß 
die  von  ihm  vertretenen  Kreise  es  durchaus  begrüßen, 
wenn  Vorachriften  erlassen  werden,  die  dazu  bei- 
tragen, die  achwore  Verantwortung  unserer  Betriebs- 
ingenieure gegen  sich  selbst,  ihre  Firmen  und  nicht 
zuletzt  gegenüber  deu  ihnen  unterstellten  Arbeitern 
in  gewissem  Sinne  zu  erleichtern  und  die  noch  mehr 
als  bisher  einen  sicheren  Schutz  für  Leih  und  Leben 
aller  im  Betrieb  Beschäftigten  gewährleisten.  Aber 
anderseits  glauben  sie,  eben  aus  diesem  Gefühl  heraus 
Einspruch  erheben  zu  müssen  gegen  Vorschriften,  die 
dem  Inhalt  und  der  form  nach  berechtigten  Forde- 
rungen nicht  Rechnung  tragen,  weil  sie  eben  einseitig 
auf  Elektrizätswerke  und  nicht  auf  industrielle  An- 
lagen zugeschnitten  sind.  Einerseits  sind  die  Vor- 
schriften nicht  durchzuführen,  anderseits  erschweren 
sie  unnötigerweise  den  Betrieb,  ohne  oine  größere 
Sicherheit  für  Leib  und  Leben  herbeizuführen.  Wenn 
der  Minister  die  ihm  von  den  genannten  Vereini- 
gungen eingereichten  Vorschläge  eingehend  prüft, 
wird  er  zu  der  Erkenntnis  kommen,  daß  sich  ein 
Kompromiß  sehr  wohl  schließen  läßt.  Jene  Vereine 
wollen  dassolbe,  was  die  Kommission  der  Elektro- 
techniker will;  nur  wollen  sie  es  mit  geeigneteren 
Mitteln.  Das  gemeinsame  Out  bleibt  größerer  Schutz 
für  Leib  und  Leben  der  Arbeiter  und  der  Beamten 
in  allen  Betriebon.  Dies  Ziel  zu  erreichen,  liegt  im 
Sinne  der  treuen  Kameradschaft,  die  auf  diesem  Ge- 
biete  stets  zwischen  Betriebsleitern,  Ingenieuren  und 
Arbeitern  bestanden  hat,  noch  heute  besteht  und 
hoffentlich  immer  bestehen  wird.-  (Lebhafter  Beifall.) 

Handelsminister  Dr. Delbrück  antwortete  darauf: 
„DieBC  Wünsche  des  Abg.  Beumer  halte  ich  für 
vollkommen  berechtigt  und  habe,  obwohl  die  Vor- 


schläge der  genannten  industriellen  Vereinigungen 
bereits  der  Kommission  vorgelegen  haben,  doch  noch 
eine  erneute  Prüfung  angeordnet  und  werde  auch 
eine  neue  Verhandlung  auberaumen,  zu  der  Ver- 
treter der  industriellen  Betriehe  dem  Wunsche 
des  Abg.Beumer  entsprechend  zugezogen  werden  Bollen." 

Schmelzen  mit  Sauerstoff. 

Beim  Brennen  mit  Sauerstoff  nach  dem  Menne- 
sehen  Verfahren  ist  es  manchmal  schwierig,  die  nötige 
Entzündungs-Teinperatur  zu  erreichen,  namentlich 
wenn  kein  Leuchtgas  oder  ähnliches  vorbanden  ist. 
Ein  einfaches  Mittel,  die  Entzündungstemperatur  her- 
zustellen, ist  folgendes: 

Man  erhitzt  eine  Eisenstange  zur  hellen  Kotglut, 
indem  man  sie  durch  eine  Düse  eine  Zeitlang  in  den 
Ofen,  in  Hießende  Schlacke  oder  in  ein  Schmiedofeuer 
hält.  Bei  Beginn  deB  Brennens  drückt  ein  Mann  das 
glühende  Ende  auf  die  gewünschte  Stelle.  Dieselbe 
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kann  vollständig  kalt  sein.  Hierauf  wird  ein  leichter 
Saoerstoffstrom  zunächst  auf  die  Eisenstange  an  der 
Berührongsstolle  gerichtet,  und  zwar  von  der  unteren 
Seite,  wie  aus  der  Skizze  ersichtlich. 

Die  Stange  wird  sofort  anfaugen,  abzuschmelzen. 
Die  hierdurch  und  durch  die  Uber  das  zu  brennende 
Stück  ablaufende  Schlacke  erzeugte  Hitze  teilt  Bich 
in  wenigen  Sekunden  dem  Arbeitsstück  mit,  in  welch 
letzterem  sich  dann  unter  langsamer  Verstärkung  des 
Sauerstoffstromes  der  Prozeß  fortsetzt.  Zur  Sicherheit 
läßt  man  dio  Eisenstange  längere  Zeit  fest  angedrückt 
an  der  Stelle.  Dieselbe  gibt  so  namentlich  bei  schwie- 
rigeren Fällen  das  gewünschte  Wiedoranheizmaterial 
bei  evoutucll  eintretendem  Erkalten  des  Stückes  al>. 

Hud.  Kunz. 


Bücherschau. 


Dosch,A.,  Ingenieur:  Brennstoffe,  Feuerungen 
und  Dampfkessel,  ihre  Wirtschaftlichkeit  und 
Kimtrolle.  Mit  265  Figuren  im  Text  und 
36  Tabellen.  Hannover  1907,  Dr.  Max  .lä- 
necke.    12,50        geb.  13.50  J.  . 

Der  Verfasser  beabsichtigt,  in  vorliegendem  Buche 
alles  Wesentliche  auf  dem  Gebiete  des  Eeuerungs- 
und  Dampfkesselwesens  hervorzuheben  und  gleich- 
zeitig einen  möglichst  vollständigen,  dabei  soweit  als 
tunlich  nur  das  Wichtigste  umfassenden  Uoberblick 
über  die  Erscheinungen  und  Einrichtungen  auf  dem 
gekennzeichneten  Gebiete  zu  geben ;  er  hat  zu  dem 
Zwecke  auch  diejenigen  Verhältnisse  und  Einrich- 
tungen berücksichtigt,  die  zur  Verbesserung  des  wirt- 
schaftlichen Betriebes  beitragen  können.  Die  Ab- 
schnitte über  die  Brennstoffe  und  deren  Untersuchung 
sowie  über  deu  Verbrennungsprozeß  sind  nicht  von 
Dosch,  sondern  von  einem  in  der  chomist  hon  Technik 
besonders  erfahrenen  Herrn  bearbeitet;  trotzdem  hat 
die  Einheitlichkeit  des  Buches  nicht  gelitten. 

Boi  der  Besprochung  der  mechanischen  Feuerungen 
mit  selbsttätigem  Beschicken  und  selbsttätigem  Ab- 
«chlackcii  fällt  auf,  daU  diu  mechanische  Wanderrost- 
l'euerung  nach  den  Patenten  Zutt  &,  der  Berlin -An- 
haltischen Maschinenbau -Aktiengesellschaft,  wie  sie 
sich  zum  Beispiel  bei  A.  Borsig  in  Tegel,  Bismurck- 
bütte    in    Oberscblesien   usw.  in    Betrieb  befindet, 


gar  keine  Erwähnung  gefunden  hat.  Ferner  sind  die 
Gasfeuerungen  sehr  kurz  abgetan,  insgesamt  mit  nicht 
einmal  drei  Seiton,  wobei  auf  dio  Heizung  mit  Hoch- 
ofen- und  Koksofengas  kaum  '/«  Seiten  entfallen.  Letz- 
teres erklärt  sich  insbesondere  dadurch,  daß  der  Ver- 
fasser der  Meinung  ist  (S.  217),  .daß  heute,  wo  man 
die  Hochofengase  in  Gasmotoren  weiterverwendet, 
diese  Frage,  d.  h.  also  die  Nutzbarmachung  der  Hoch- 
ofengase durch  Kessel,  fast  ganz  ihre  frühere  Be- 
deutung verloren  hat."  Dem  ist  aber  nicht  so.  Im 
Gegenteil  haben  die  neueren  Hochofenwerke,  z.  B.  in 
Lübeck,  Emden  usw.,  sämtlich  Kesselanlagen  gebaut 
und  ihren  Betrieh  auf  Dampfgohläao  gestützt  statt  auf 
Gasgobläse,  weil  die  Dampfgobläse  eine  größere  Sicher- 
heit für  den  Hochofenbetrieb  bieten.  Was  das  Koks- 
ofengas anbelangt,  so  macht  dio  Vorwendung  der 
Gase  zur  unmittelbaren  Erzeugung  motorischer  Kraft 
immer  mehr  Fortschritte ;  hierfür  wird  das  sogenannte 
UeberschuUifas  verwendet,  sofern  daa  Kokaofensystem 
genügende  Mengen  erübrigt;  das  Abhit/.egas  der  Koks- 
öfen wird  dagegen  fast  in  allen  Fällen  unter  die 
Kussel  geleitet  und  zur  Dampferzeugung  benutzt.  Ab- 
gesehen von  diesem  Kapitel  der  Gasfeuerung  findet 
der  Ingenieur  in  dem  vorliegenden  Buche  ein  so  reich- 
haltiges und  gut  gesichtete»  Matorial  über  Kohlen- 
feuerungen und  Dampfkessel,  daß  ihm  das  Werk 
sowohl  beim  Studium  wie  im  Betriebe  gute  Dienste 
leisten  wird.  Qskar  Simmersbach. 
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Landauer,  Dr.  J. :  Die  Lötrohranalyse.  An- 
leitung' zur  qualitativen  chemischen  Unter- 
suchung auf  trockenem  Wege.  Dritte,  ver- 
besserte und  vermehrte  Auflage.  Mit  30  in 
den  Text  gedruckten  Figuren.  Berlin  1908, 
Julius  Springer.    Geb.  6 

Die  vorliegende,  in  dritter  Auflage  nen  erschienene 
Schrift  Landauers  ist  ala  wichtiger  nnd  dankens- 
werter Beitrag  zur  Literatur  über  Lötrobranalysen 
mit  Freude  zu  begrüßen.  Die  Praxi«  des  Unterrichtet 
ergibt,  daß  ein  Bedürfnis  nach  einem  Buche  vorhanden 
ist,  das  in  knapper  Form  nnd  sich  lediglich  auf  das 
qualitative  Probieren  beschränkend  zur  Ausführung 
von  Lötrohranalysen  anloitot,  da  fttr  viele  das  klassische 
Werk  Plattners  bei  weitem  zu  umfangreich  ist 
Wenn  der  Verfasser  in  der  Einleitung  den  Wunsch 
ausdrückt,  daß  die  Lötrohranalyse  Uber  den  Kreis  der 
Chemiker,  Mineralogen  und  Hüttenleute  auch  weiter- 
hin, namentlich  von  Beamten  und  Kaufleuten  in  über- 
seeischen Landern  und  Kolonien,  gepflegt  werden 
möchte,  so  kann  der  Unterzeichnete  diese  allerdings 
etwas  weitgebende  lloffnnng  nur  teilen  und  die  vor- 
liegende Schrift  den  Betreffenden  als  bewährten  Führer 
bestens  empfehlen. 

Der  Inhalt  des  Buches  gliedert  sich  in  einon  be- 
schreibenden Teil  (Kapitel  I  bis  III)  und  einen  syste- 
matischen Teil,  der  in  Kapitel  IV  und  den  sich  an- 
schließenden Tabellen  enthalten  ist.  Sehr  willkommen 
ist  ein  einleitender  Abschnitt  über  die  geschichtliche 
Entwicklung  der  Lötrohranalyse.  Im  ersten  Kapitel 
sind  die  Gerätschaften  und  Reagenzien  boschrieben, 
das  zweite  umfaßt  die  Operationen  der  Lötrohrana- 
lyso.  Hier  findet  sich  auch  eine  kurze,  sehr  sach- 
gemäße Schilderung  der  spektroskopischen  Prüfung 
mit  einfachen  Hilfsmitteln.  Als  Anhang  zu  Kapitol  II 
sind  die  Bnnsenschen  Flammenreaktionen  auf- 
genommen: ferner  die  mikroskopische  Untersuchung 
von  Lötrohrproben  und  einige  mikrochemische  Re- 
aktionen. Die  spoziolle  Nachweisung  gewisser  Stoffe 
in  zusammengesetzten  Verbindungen  folgt  im  dritten 
Kapitel.  In  dem  tabellarischen  Teile  wird  die  An- 
gabe einer  Reihe  geeigneter  Uebungsbeispiele  für  die- 
jenigen besonders  willkommen  sein,  die  anf  das  Selbst- 
studium der  Lötrohranalyse  angewiesen  sind. 

W.  Bilts. 

Wegner- Dali  witz,  Dr.,  Physiker  und  DipL- 
Ingenieur:  Die  Rrplosionx-Gasturbine  als  Re- 
aktionsturbine in  Theorie  und  Konstruktion 
Mit  8  Abbildungen.  Rostock  i.  M.  Iii08. 
C.  J.  E.  Volckmaim  Nachfolger.  1,50 

Jeder,  der  sich  bereits  ernstlich  mit  dem  Problem 
der  Gasturbine  beschäftigt  hat,  wird  das  Büchlein  mit 
einigen  Zweifeln  in  die  Hand  nehmen  und  mit  noch 
geringerem  Vortrauen  durchblättern.  Eine  Gasturbine 
verlangt  einen  Strom  Preßgas  und  daher,  sollte  man 
meinen,  eine  Gaspumpe  und  einen  Behälter.  Bei 
Durchsicht  des  Heftes  aber  findet  man  einige  skizzen- 
hafte Zeichnungen,  keine  Pumpe,  keinen  Behälter,  da- 
gegen eine  große  Menge  von  Zahlen,  darunter  die 
heute  bei  den  gelehrten  Herren  unvermeidlichen,  dem 
Praktiker  wenig  sympathischen  Integrale.  Beginnt 
man  indessen  mutig  zu  lesen,  so  findet  nian'bald  fol- 
genden genialen  Grundgedanken :  Der  schnell  rotierende 
Turbinenkörper  selbst  ist  eine  recht  wirksame  Zeiitri- 
fugalpumpe,  welche  das  Gasgemischen  die  umlaufen- 
den, also  im  Turbinenkörper  befindlichen  Behälter 
treibt.  Hier  wird  es,  ovent.  sogar  lediglich  durch  ei- 
gene Kompression,  entzündet,  und  die  Explosionsgase 
treiben  da«  Rad  bezw.  die  Scheibe,  als  wolche  der 
Turbinenkörper  in  die  Erscheinung  tritt,  im  Sinne 
einer  Reaktionsturbine. 


Die  entwickelte  Theorie  dürfte  einwandfrei  sein, 
wennschon  sie  vielleicht  etwa»  weniger  anf  den  ge- 
lehrten Mathematiker  als  anf  den  der  Mathematik 
kundigen  Ingenieur  zugeschnitten  sein  könnte.  Nament- 
lich sind  die  Ableitungen  für  die  Kompression  nicht 
ganz  deutlich.  Aber  sie  führt  zu  ganz  überraschenden 
Ergebnissen:  Bin  Turbinchen  für  3  P.S.  von  0,5  m 
Durchmesser  mit  allerdings  eventnell  19  000  bis  88  000 
minutlichen  Umdrehungen,  jedoch,  wie  oben  bemerkt, 
ohne  weitere  Pumpe  oder  einen  Behälter,  unmittelbar 
an  die  Gasleitung  angeschlossen;  nnd  diesem  Maschin- 
chen gegenüber  eine  solche  für  10000  P.  8.  bei  even- 
tuell 10  m  Durchmesser  und  etwa  1000  Umdrehungen. 
Dabei  ist  die  Einfachheit  des  Ganzen  verblüffend :  mit 
Ausnahme  der  zu  jedem  Arm  gehörenden  zwei  Ven- 
tile keine  beweglichen  Teile,  und  statt  der  diffizilen 
Schaufeln  der  Dampfturbinen  an  jedem  Arm  nur  eine 
Düse.  Der  Verfasser  trägt  dabei  der  neuesten  Rich- 
tung Rechnung  nnd  will,  z.  B.  für  Schiffszwecke,  zu- 
nächst eine  anf  derselben  Achse  befindliche  Dynamo 
treiben  nnd  von  dieser  sub  durch  Elektromotoren  die 
dann  leichter  steuerbaren  Schrauben.  Des  weiteren 
erstreckt  sich  die  Theorie  auf  die  wichtigsten  Feetig- 
keits-  und  räumlichen  Verhältnisse  und  liefert  für  den 
Konstrukteur  die  fertigen  Zahlen. 

So  wird  der  Leser  von  einem  Saulua  zu  einem 
Paulus.  Bedenken  steigen  eigentlich  nur  bei  den 
schnellgehenden  ungosteuerten  Ventilen  auf:  bis  zu 
38  000  Spiele  in  der  Minute!  Der  angeführto  Ver- 
gleich mit  den  Benzinmotoren  beruhigt  nicht  ganz, 
denn  bei  diesen  sind  die  Ventile  —  wenn  auch  mit 
Ausnahmen  -  -  gesteuert  und  laufen  zudem  im  Vier- 
takt, spielen  also  mit  der  halben  Umdrehungszahl. 
Auch  das  Anlassen  ohne  Preßgas  ist  bei  der  großen 
zur  Erzeugung  einer  wirksamen  Nacbströinung  er- 
forderlichen Geschwindigkeit  noch  eine  besondere  Auf- 
gabe, die  der  Lösung  bedarf.  Es  ist  dringend  zu 
wünschen,  daß  diese  Klippen  noch  vermieden  werden 
können.  Wie  der  Verfasser  selbst  sagt,  hört  hier  die 
Theorie  auf  und  es  hat  die  Praxis  einzusetzen.  Und 
dieser  sei  hiermit  das  kleine  Werk  und  vor  allem  die 
geniale  Idee  warm  empfohlen.  Haedicke. 

Ferner  sind  der  Redaktion  zugegangen  : 
Royanme  de  Belgique,  Minister«  del'In- 
dustrio  et  du  Travail,  Office  du  Travail: 
Rapport  relatif  ä  l'Exicution  de  la  Loi  du  .?/  Mar« 
tur  lu  Union»  professionelles  pendant  les 
Annie*  J902—I904,  presente"  aux  Chambres  Legis- 
latives par  M.  le  Minist  re  de  V Industrie  et  du 
Travail.  Bruxelles,  J.  Lebegne  &  f'ie.  —  O.  Schepens 
&  Oie. 

Rauls,  F.,  Ingenieur  für  Feucrungsanlagen :  Die 
Berechnung  der  Lichtweite,  Höhe  und  Zugkraft  der 
Schornsteint.  Ein  Hand-  und  Nachscblagebuch  für 
Ingenieure,  Architekten  usw.  Mit  einer  Einleitung 
von  Louis  Bauer,  Ingenieur.  Köln  a.  Rh. 
( Pfälzers! raße  12)  1907,  Ludw.  Büscbl.  Kartoniert 
2,80  • 

Technik  und  Schult:  Beiträge  /.um  gesamten  Unter- 
richte an  technischen  Lehranstalten.  Heraus- 
gegeben von  Prof.  M.  Girndt  in  Magdeburg. 
I.  Band.  3.  und  4.  Heft.  Leipzig  und  Herlin  1907, 
Ii.  G.  Teubner.    Je  1,60.*. 

W  egener,  Richard  X. :  Veber  die  tertiären  Säuge- 
tiere  Oberschlesiens.    (Sonder-  Abdruck  aus  „Kohle 
und  Erz".)    Kattowitz  O.-S.,  G.  Siwinna.    1  *. 
Kataloge: 

Allgemeine  Klektrizitäts  •  Gesellschaft, 
Berlin  :   0»s:entralm  in  lirry  umt  Hüttenbe(n>f» ■ » 

United  Engineering  &  Koundry  Co.,  Pitts- 
burg.  Pa. : 

/.  High  Sp'td  S<iw*  far  Jrvn  and  Steel  Work*.  - 
2.  Roll  Turning  Luthes. 
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Nachrichten  vom  Eisenmarkte    -  Industrielle  Rundschau. 


Vom  englischen  Rnhclweninarkte.  —  Wie  uns 

unterm  B.  d.  M.  aua  Middlcshrougli  berichtet  wird,  trat 
auf  dem  Rnheiscnmarkte  in  der  letzten  Woche  für 
<üeßcroi»nialitäten  eine  erhebliche  l'reiHbcsserung  ein. 
Außerordentlich  starke  Verschiffungen  verursachten 
eine  stetige  Ahnahme  der  Vorräte,  die  um  2717  tun» 
zurückgingen.  Die  Hütten  vermögen  in  der  Erzeugung 
mit  dem  VerHatuic  nicht  Schritt  /.u  halten  und  ainJ 
fast  alle  für  die  nächste  Zeit  ausverkauft.  Middlesbrough 
Warrant*  Nr.  3  bleiben  zu  ah  48  8  d  Kasse  jaucht, 
(iute  Marken  in  Verkäufern  Wahl  erzielen  für  Nr.  1 
ah  51.'«  ü.  Nr.  3  all  40  -;  Hamatit-gualitüten  bleiben 
unverändert  auf  ah  57, —  für  gleiche  Mengen  Nr.  I, 
2  und  3  netto  Kasse  ab  Werk.  In  Connals  Lagern 
beKnden  sich  97  810  tona,  davon  89  551  tona  Nr.  3.  Die 
Verschiffungen  '  ctragen  in  diesem  Monate  30:100  tona 
gegen  17  400  tona  in  der  Zeit  vom  1.  bia  7.  Januar. 

»rein  deutscher  Eisengießereien.  In  der 
am  20.  Januar  d.  J.  in  Hannover  abgehaltenen  Ver- 
sammlung der  II  anno  v «rächen,  Elb-  und  Harz- 
Gruppe  wurde  bearhloaaen ,  eine  Acuderung  der  be- 
stehenden I'reise  nicht  eintreten  zu  laaaeu. 

Verein    deutscher  Teinpergleßereieu.   —  In 

seiner  Sitzung  vom  30.  Januar  d.  .1.  stellte  der  Vor- 
stand des  Vereines  fest,  daß  die  für  den  Ueachäfts- 
zweig  in  Betrac  ht  kommenden  Rohatoffe  nach  wie  vor 
ihren  hohen  Stand  behaupten.  Für  einzelne  Kohlen- 
sorten  müssen  sogar  vom  I.  April  ab  noch  höhere 
I'reise  als  bisher  gezahlt  werden.  Die  Tempergiclie- 
reien  haben  infolgedessen  dieselben  hohen  Geatebungh- 
kosten  wie  im  abgelaufenen  Jahre  und  sind  aomit 
außerstande,  die  Verkaufspreise  zu  ermäßigen. 

Stahlwerks- Verband ,  Aktiengesellschaft  zu 
Düsseldorf.  —  Wie  aus  Kurland  berichtet  wird,  hat 
der  Stahlwerksverband  einen  Kabatt  von  10  .ff  Biif 
die  Tonne  Träger  für  den  englischen  Markt  heraus- 
gegeben. Der  Verbandapreis  für  Träger  stellt 
sich  nach  jenen  englischon  Meldungen  nunmehr  auf 
99  .*  f.  d.  t  fob  Antwerpen  für  Süd-England  und  auf 
96  •*  fob  Autwerpen  für  Nord-England. 

Vereinigung  Rheinisch -Westfälischer  Band- 
eisen  Walzwerke,  Schlebusch-Manfort.  »ei  Ge- 
legenheit der  am  1.  da.  Mt*.  in  Köln  abgehaltenen 
Sitzung  wurde  eine  den  allgemeinen  Verhältnissen  ent- 
sprechende befriedigende  Beschäftigung  der  Werke 
festgestellt.  Zu  einer  l'rcisänderung  lag  kein  Anlaß 
vor,  da  die  derzeitigen  Preise  der  Marktlage  nu- 
gemessen  sind. 

Inlted  State»  Steel  Corporation.*  —  Wie  der 

Übliche  Ausweis,  der  in  der  Sitzung  des  Aufsichtsrates 
der  Steel  Corporation  vom  2m,  Januar  d.  J.  vorgelegt 
wurde,  zeigt,  erzielte  das  liücrnchmen  im  letzten 
Viertel  des  verflossenen  Jahres  nach  Abzug  aller 
laufenden  Ausgaben  für  Ausbesserung,  Erneuerung 
und  Unterhaltung  der  Anlagen  sowie  nach  Abzug  der 
Zinsen  für  die  Schuldverschreibungen  und  festen 
Lasten  der  Tochtergesellschaften  einen  Erlös  von 
32553  995  f  gegenüber  4 3  8o  1285  /  in  den  vorauf- 
gegangenon  drei  Monaten  und  41  744  904  /  im  gleichen 
Zeitraumo  des  Jahres  1900.  An  dem  (iewinne  war 
dor  Oktober  mit  einem  bislang  noch  nie  erzielten 
Monataergebniase,  nämlich  mit  I7  0.Y2  21I  /  beteiligt, 
der  November  dagegen  mit  nur  10  407  253  ;?  und  der 
Dezember  aogar  mit  nur  5 034  53)  /,  einem  It. 'trau"', 
wie  er  gleich  niedrig  seitdem  Jahre  I'.ni4  nicht  mehr 
zu  verzeichnen  gewesen  war.  Die  Zahlen  beweisen 
aufs  neue  den  aulierordentlirben  Et'oUehlag,  der  —  i •  - 1  ■ 
im  verflossenen  Vierteljahre  auf  dem  Eisen-  und  Stahl- 
markte  der  Vereinigten  Staaten  vollzogen  hat.    Von  den 
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oben  genaunten  32553  995/  sind  fürTilgung  der  Schuld- 
verschreibungen der  Tochtergesellschaften  494  523  (im 
letzten  Quartal  dea  Vorjahres  522525) /,  für  regelmäßige 
Ahachreibungen  und  Rückstellungen  5  «83  275  (5  528  849  \$ 
und  für  besondere  Rücklagen  zu  Verbessorunga-  und 
Ernouerungazwccken  noch  500  000  (1000000)  /  zu 
kürzen.  Außerdem  sind  die  vierteljährlichen  Zinsen 
für  die  aussiebenden  eigenen  Schuldverachreibungen 
tler  Steel  Corporation  und  die  Zuwendungen  für  den 
Fonds  zur  Tilgung  dieser  Schuld  mit  insgesamt 
7  180  962  (»;  936  902)  /  abzuziehen,  so  daß  sich  ein 
Reingewinn  von  181189235  (27  761  028t  /?  ergibt,  ein 
Betrag,  der  aieh  durch  die  Summen  zum  Ausgleiche 
verschiedener  besonderer  Rechnungen  noch  um  483  529 
<9O051i/  vermindert.  Aus  den  verbleibenden  18  205  700 
(27  »1709771/  wird  ebenso  wie  für  das  letzte  (Quartal  1900 
und  die  voraufgegangenen  drei  Monate  Juli  bis  Sept.  1907 
eine  Dividende  von  P/»  "/o  auf  die  Vorzugsaktien  mit 

6  301919  /  und  eine  solche  von  ';»  aul  die  Stamm- 
aktien in  Höbe  von  2541  513  /  verteilt,  während 
0 ODO 000  II5  5OO0OO)  /  für  Neuanlagen,  Betriebs- Kr- 
weiterungen  und  Ablösung  geldlicher  Verpflichtungen 
zurückgestellt  werden,  so  daß  achließlich  ein  reiner 
Eeberschuß  von  8  359  274  (3  324  545i  /  zum  Vortrage 
auf  neuo  Rechnung  verbleibt.  Im  ganzen  sind  danach 
für  Neuerwerbungen,  Ergänzung«-  und  Neubauten  im 
Jahre  1907  54O0OOOO  /  vorgesehen  worden  (gegen 
5OO0O0OO  /  im  Jahre  zuvor».  Die  tieaamt- Kein- 
einnahme  tler  Steel  Corporation  für  1907  hat  trotz 
des  Uberaua  schlechten  Ergebniaaes  der  Monate 
November  und  Dezember  die  höchste  Jahresziffer 
seit  Besteben  der  (iesellaehaft  erreicht:  100984  477  / 
gegen  156  624  273  /  im  Vorjahre,  das  bis  dahin  den 
besten  Abschluß  zu  verzeichnen  hatte;  die  Vergleicha- 
zahl  für  1905  war  119  787  058  /  und  für  1904 
73  170522  Der  lebersrhuß  hat  sich  von  97720714  / 
am  31.  Dezember  1900  bia  auf  ungefähr  1  l'H>0OO0O  / 
h tu  Ende  dea  Berichtsjahres  vermehrt.  —  Zu  diesem 
Zeitpunkte  war  dagegen  der  Bestand  an  Aufträgen 
auf   4  098  546   t    zurückgegangen,    nachdem    er  am 

30.  September     noch     6  527  *08   t,    am     30.  Juni 

7  725540  t,  am  31.  M  irz  8  172500  t  und  am  31.  De- 
zember 1906  sogar  8  025  553  t  betragen  hatte.  Deut- 
licher kann  sich  die  Verschlechterung  der  Geschäfts- 
lage für  die  Erzeugnisse  der  Steel  Corporation  wohl 
kaum  aussprechen. 

Im  Anschlüsse  an  den  vorstehenden  Bericht 
möchten  wir  aus  Mitteilungen  der  Tapespresse  noch 
ergänzend  hinzufügen,  daß  nach  einer  Erklärung  dea 
l'räaidenten  der  L'nited  States  Steel  CorporBtion  in 
einer  Konferenz  von  mehr  als  70  führenden  Stahl- 
fnbrikanten.    die    in    der    Nacht    vom    30.    auf  den 

31.  Januar  d.  J.  stattfand,  ein  Einverständnis  dahin 
erzielt  worden  ist,  daß  man  au  dem  gegenwärtigen 
I'reise  für  Stahl  festhalten  wolle.  Nach  Londoner 
Meldungen  soll  der  Stahltruat  beabsichtigen,  einen 
besonderen  Verband  amerikanischer  Eiacnindustrieller 
zur  Aiifrechterhaltung  der  I'reise  zu  gründen. 

Rbelnlscn-Westflilischo*  Kohlen-Syndikat  zn 
Essen  n.  tl.  Ruhr.  —  In  der  am  30.  Januar  d.  J.  ab- 
gehaltenen Z  e  c  h  e  n  b  c  s  i  t  z  e  r  -  Versammlung 
wurden  u.  a.  die  Beteiligungsanteile  in  Koks  für  den 
Monat  Februar  ebenso  wie  im  Vormonate  auf  90(,o 
festgesetzt.  Nachdem  sodann  einige  Anträge  auf 
Aenderung  der  BeteiligungszilTern  erledigt  worden 
waren,  erstattete  der  Vorstand  den  weiter  unten  fol- 
genden Bericht.  Ferner  verständigte  man  sich,  wie 
der  „K.  /.-  mitgeteilt  wird,  dahin,  die  Ausfuhr  von 
I  .r/oiignisAyn  der  Eisenindustrie  durch  Auafuhrver- 
giitutigen  nach  Möglichkeit  zu  unterstüt/en.  Diese 
Vergütungen  kommen  sowolil  den  syndizierten  wie 
den    nicht    «judizierten    Erzeugnissen    zustatten  und 
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fließen  mit  Hilfe  der  Abrechnungsstelle  für  die  Aus- 
fuhr denjenigen  Werken  zu,  die  Syndikatskohlen  ver- 
brauchen, also  nicht  den  Verbänden  als  solchen  znr  be- 
liebigen Verrechnung.  Neben  dem  schon  früher*  er- 
wähnten Walzdrahte  kommen  für  die  Aosfubrvcr- 
giitungen  nunmehr  auch  Stabeisen,  Bleche  und  Band- 
eisen in  Betracht.  Zugleich  ist  darauf  Bedacht  genommen 
worden,  daß  Erzeugnisse  der  Verfeineruogs-Industrie 
in  etwas  stärkerem  Malte  berücksichtigt  werden  als 
Miilberzcugnisse.  Für  Roheisen  dfrfte  die  l'ntcr- 
htutzung  der  Ausfuhr  von  Fall  zu  Fall  je  nach  der 
Lage  der  einzelnen  Geschäfte  in  Erwägung  gezogen 
werden.  —  In  der  sich  anschließenden  Beirats- 
sitzung wurde  beschlossen,  die  Umlage  im  ersten  Viertel- 
jahre 1908  für  Kohlen  mit  7  °/<>,  für  Koks  mit  5  °/o 
und  für  Briketts  mit  4  %  zu  bemessen. 

Die  Fördcrnngs-  und  Absatzverhältnisae  derSynrfi- 
kats/.ecben  gestalteten  sich  nach  den  Mitteilungen 
des  Vorstandes  in  dem  jetzt  abgeschlossenen  und  dem 
vorletzten  Jahre,  sowie  im  Monat  Dezember  1907, 
verglichen  mit  dem  vorhergehenden  Monate  und  dem 
Dezember  1900,  folgendermaßen: 
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Hierzu  führte  der  Vorstand  u.  a.  Nachstehendes  aus : 
Die  in  unserm  letzten  Berichte  ausgesprochene  Ansicht 
über  den  Verlauf  der  Förder-  und  Abaatzverhältnisse 
im  Dezember  bat  durch  die  vorstehenden  Zahlen  ihre 
Bestätigung  gefunden.  Hie  im  arheitsläglicben  Durch- 
schnitt geleistete  Fördormonge  weist  zwar  infolge  der 
regelmäßig  in  der  Woche  zwischen  Weihnachten  und 
Neujahr  eintretenden  geringeren  Leistungen  gegen 
das  Ergebnis  des  Monats  November  einen  Rückgang 
von  38 IS  t  auf,  dieser  ist  indessen  durch  stärkeren 
Versand  aus  den  Zechenbeständen  ausgeglichen  worden. 
Die  Bestände  sind  insgesamt  um  113  975  t  zurück- 
gegangen, da  arbeitatäglicb  4747 1  verladen  wurden.  Der 
Gesamtabsatz  stellt  sich  im  Dezember  arbeitstäglich  um 
1664  t  und  der  rechnungsmäßige  Absatz  um  2036  t 
höher  als  im  November.  Der  im  Koblenversande  ein- 
getretene geringe  Rückgang  von  arbeitstäglich  1463  t 
im  Oesamtvorsando  und  von  468  t  im  Versande  für 
Rechnung  des  Syndikates  ist  in  der  Hauptsache  darauf 
zurückzuführen,  daß  wegen  der  großen  Zahl  der  Sonn- 
und  Feiertage  zur  Kokserzeugung  verhältnismäßig 
größere  Mengen  der  Förderung  aufgewandt  worden 
sind,  und  zwar  einschließlich  des  Bedarfes  der  Brikett- 
fabriken arbeitatäglicb  2038  t  mehr  als  im  November. 
In  Koks  hat  der  eingetretene  Rückgang  des  Absatzes 
den  von  uns  angenommenen  Umfang  nicht  ganz 
erreicht,  indem  von  der  Beteiligung  98,21  0,o  statt  der 
von  uns  veranschlagten  96 "/»  abgesetzt  worden  sind. 
Der  Brikettabsatz  bat  weiterhin  zugenommen.  Die 
Jahresförderung  an  Kohlen  für  1907  übertrifft  mit 
80  155  994  t  die  des  Vorjahres  um  4,00  %.  Die 
geringste  Förderleistung  hat  der  Monat  Januar,  die 
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höchste  der  Monat  November  gebracht,  und  zwar  zeigt 
sich  zwischen  beiden  eine  Spannung  von  21891  t  für 
den  Arbeitstag.  Die  erheblichen  Schwankungen,  die  die 
Förderleistung  der  Zechen  aufweist,  sind,  da  Ahaatz- 
mangel  nicht  vorgelegen  hat,  aof  Versandstockungen 
infolge  Wagenmangels  und  ungünstigen  Wasserstandes 
des  Rheins  zurückzuführen.  Beim  rechnungsmäßigen 
Absätze  betrug  die  Spannung  zwischen  der  arbeits- 
täglichen Mindostmenge  und  der  Hüchstmenge 
25  499  t.  Der  Oesamtversand  hat  im  Jahre  1907  nn 
Kohlen  1,96  °/o,  an  Koka  8,li8  o'0  und  an  Briketts 
12,95oyo  mehr  betragen  als  1906.  Daran  ist  der  für 
Rechnung  deB  Syndikates  erfolgte  Versand  an  Kohlen 
mit  2,76  »  o,  an  Koks  mit  9.32  »o  und  an  Briketts  mit 
12,65  beteiligt  gewesen.  Die  Steigerung  des  Kohlen- 
versandes  ist  demnach  hinter  der  Kohlenförderung 
nicht  unerheblich  zurückgeblieben.  Die  Gründe  sind 
darin  zu  suchen,  daß  die  geförderten  Kohlen  in  größe- 
rem Umfange  teils  für  die  Koks-  und  ßriketterzeugung, 
teils  für  den  Verbrauch  der  eigenen  Hüttenwerke  ver- 
wendet worden  sind.  Der  Selbstverbrauch  für  Koke- 
reien, Brikott-  und  sonstige  Anlagen  der  Zechen  stieg 

von  23,62  °/o  der  Förderung 
im  Jahre  1906  auf  25,25 o/0 
der  Förderung  im  Jahre 
1907  und  dio  Lieferung  der 
Hüttcn/erhcn  an  die  eigenen 
Hüttenwerke  von  10,84  •/• 
der   Förderung    im  Jahre 

1906  auf  11,77°/»  der  För- 
derung im  Jahre  1907.  Das 
sich  im  Jahre  1 907  für  beide 
Zwecke  ergebende  Mehr  von 
3  265  929  t  hat  demnach  die 
erzielte  Mcbrförderung  von 
3  524  563  t  fast  gänzlich  in 
Anspruch  genommen.  Die 
dem   Syndikate    im  Jahre 

1907  für  den  freien  Absatz 
verbliebene  Menge  ermäßigt 
sich  durch  Rückkauf  seitens 

der  Hüttouzcchcu  in  Kohlen  von  45  731  302  t  auf 
45085  451  t,  in  Koks  von  13069912  t  auf  12623076  t, 
so  daß  gegen  daa  Jahr  1906  nur  ein  Mehr  von 
530  773  t  Kohlen  und  von  667  260  t  Koks  vorhanden 
war.  Der  inländische  Kohlcnbedarf  weist  im  Jahre 
1907  gegenüber  1906  eine  Zunahme  von  mehr  als  8",,. 
auf.  der  eine  Zunahme  der  Kohlengewinnung  von 
(Januar-November*  nur  4,5  «  o  gegenübersteht,  da  der 
einheimische  Bergbau  in  seinen  Leintungen  dem  sprung- 
weisen  Emporschnellen  des  Bedarfcs  nicht  zu  folgen 
vermochte.  Die  seit  Mitte  190»!  aufgetretene  Koblen- 
knappheit  hat  daher  im  Jahre  1 1*07  unvermindert  an- 
gehalten und  die  inländischen  Verbraucher  genötigt, 
für  den  im  Inlande  uicht  zu  deckenden  Teil  ihres 
Bedarfes  Ersatz  durch  Bezug  aiiHläridiaehor  Kohlen 
zu  beschaffen.  Angesichts  dieser  Tatsache  haben  wir 
auf  die  Befriedigung  unserer  inländischen  Kundschaft 
die  größtmögliche  Rücksicht  genommen,  indem  wir 
unsere  Licfcrurigsverpflichtungcn  nach  dem  Auslände 
in  erheblichem  1' in  fange  durch  Eicscbicbung  englischer 
Kohlen  oder  durch  Zahlung  von  Reugeldern  abgelöst 
haben.  Durch  diese  für  uns  mit  großen  geldlichen 
Opfern  vorknüpften  Maßnahmen  mnd  dem  einheimi- 
schen Markte  allein  im  Jahre  1907  rund  1200  000  t 
Kohlen  erhalten  geblieben.  Gleichzeitig  weist  unsere 
Ausfuhr  in  den  drei  ersten  Jahresvierteln  1907  gegen 
die  gloichen  Abschnitte  1906  einen  Rückgang  von 
1136  771  tauf.  Das  Eiseribahnversandgoschiiit  hatte 
auch  im  verflossenen  Jahre,  namentlich  im  ernten 
und  letzten  Jabresviertol,  unter  ungenügender  Wiiiren- 
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gestellung  zu  leiden.  Fortgesetzt  machte  Bich  ein 
empfindlicher  Mangel  an  Kokswagen  geltond.  Das 
Versandgeschäft  über  don  Khoin  wurde  im  ersten 
Jahresviertel  durch  Hochwasser  und  Frostwetter  und 
in  den  Monaten  September,  Oktober  und  Novomber 
durch  den  außerordentlich  niedrigen  Wasserstand  des 
Rheines  erheblich  beeinträchtigt.  Der  im  Dezember 
eingetretenen  Besserung  der  ScbiffahrtsverhältnisBc 
wurde  im  letzten  Monatsdrittel  durch  Frostwetter 
wieder  ein  Ende  bereitet.  Ueber  die  voraussichtliche 
Gestaltung  des  Geschäftes  im  laufenden  Jahre  läßt 
sich  bei  der  ungeklärten  Lage  des  einheimischen  Er- 
werbslebens, insbesondere  der  für  unsoren  Absatz 
bedeutsamen  Eisenindustrie,  ein  zutreffendes  Urteil 
zurzeit  noch  nicht  gewinnen.  In  Kohlen  hat  sich, 
abgesehen  von  den  durch  die  Unterbrechung  des 
Wasserumschlagverkehrs  verursachten  augenblicklichen 
Verlegenheiten,  ein  Absatzmangel  bisher  nicht  geltend 
gemacht,  dagegen  haben  die  Abbestellungen  in  Koks 
durch  die  Hüttenwerke  in  der  letzten  Zeit  zugenommen. 
Für  den  laufenden  Monat  wird  der  Koksabsatz  vor- 
aussichtlich »0°/o  der  Beteiligung  botragen. 

Rassische  Eisenindustrie,  Aktiengesellschaft 
in  Berlin.  —  Die  Gesollschaft,  die  ebenso  wie  die 
Gesellschaft  der  Metallfabriken  lt.  Hantke,  Warschau, 
ein  russisches  Zweigunternehmen  der  Oberschlesischen 
Eisenindustrie,  Aktiengesellschaft  für  Berghau  und 
Hüttenbetrieb  in  Gleiwitz  (Oherschlesien),  ist,  hat  nach 
einer  Mitteilung  der  „K.  Ztg."  die  russischen  Patente 
des  Hrn.  Otto  Briede  in  Benrath  auf  Herstellung 
nahtloser  Bohre  gleichzeitig  mit  dem  Rechte, 
Lizenzen  weiter  verkaufen  zu  können,  erworben  und 
wird  in  Rußland  eine  Fabrik  zur  Ausnutzung  der  Pa- 
tente orbauen.  Das  Briedesche  Verfahren  wird  in 
Deutschland  vou  der  Firma  ßalcke,  Telleriug  &  Co., 


Röhrenwalzwerke,  in  Benrath  bei  Düsseldorf  und  in 
Hilden  (Rheinland)  ausgeübt  und  hat  sich  dort  bestens 
bewährt.  In  Ungarn  ist  ein  Regierungswerk  nach 
dem  Briedeschen  Verfahren  im  Betriebe;  diese  Anlage 
wird  gegenwärtig  erweitert.  Auch  in  Frankreich  ist 
ein  Werk  zur  Ausübung  des  Verfahrens  im  Bau. 

Stahlwerk  Mannheim  in  Rheinau  bei  Mann- 
heim. —  Nach  dem  Berichte  des  Vorstandes  war  das 
am  81.  Dezember  190"  abgelaufene  Geschäftsjahr  der 
Gesellschaft  für  die  ersten  9  Monate  als  günstig  zu 
bezeichnen,  während  das  Unternehmen  im  Spätherbst 
unter  dem  Nachlassen  des  Bedarfes,  das  sich  auf  dem 
ganzen  Eisen-  und  Stahlwerke  bemerkbar  machte, 
ebenfalls  zo  leiden  hatte.  Immerhin  war  das  Gesamt- 
ergebnis recht  befriedigend.  Die  Gewinnrechnung 
zeigt  bei  12  003,57  *  Vortrag  und  9315,28  Jt  Zins- 
einnahmon  einen  Rohertrag  von  443520,17  ;  für 
Abschreibungen  sind  57  008,07  *,  für  die  allgemeinen 
Unkosten  131  »74,07  *  zu  kürzen,  bo  daß  254  483,07  ,.« 
Reinerlös  verbleiben,  die  der  Aufsichtarat  wio  folgt 
zu  verwenden  vorschlägt:  zu  außerordentlichen  Ab- 
schreibungen auf  Gebäude  15  000  auf  Maschinen 
36  000  i#,  zur  Ueberweisung  an  die  besondere  Rück- 
lage 40  000  .1,  zu  Vergütungen  an  die  Mitglieder  des 
Aufsichtsrates  13  278  -*  und  zur  Auszahlung  einer 
Dividende  von  8  <>/o  9G0O0  Auf  neue  Rechnung 

wären  somit  noch  54  205,07  Jt  vorzutragen. 

Morse  Iron  Works.  —  Unter  Beziehung  auf  die 
von  uns  veröffentlichte  Beschreibung  der  Temper- 
gießerei der  vorstehend  genannten  Firma*  bittet  uns 
lir.  Ingenieur  Fötor  Ey  er  mann  in  Dubois,  Pa., 
an  dieser  Stelle  mitzuteilen,  daß  er  die  Zeichnungen 
für  den  in  Abbildung  13  dargestellten  Temperofen 
angefertigt  habe. 

*  .Stahl  und  Eisen"  1907  Xr.  50  8.  1812  bis  1814. 
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Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 
Für  die  fereinsbibltothek  sind  eingegangen: 

IVI»  KlaMttder  find  durah  •  beirichaal.) 

Eine  Reihe,  von  Jahrgängen  der  „Zeitschrift  d  e  s 
Vereines  deutscher  Ingenieure"  und  der 
Zeitschrift  .Tho  Iron  Agc",  sowie  da*  Werk 
„Chronik  der  Königlichen  Technischen  Hochschule 
xu  Berlin  1799-1*99'.  \  Funcke  &  Elbers», 
nagen  i.  W.] 

Neudruck  des  MltgliodenreraselchiiiBHes  für  190*. 

Das  neue  Mitglieder-Verzeichnis  für  l'.nis  goll  im 
Marz  d.  J.  erscheinen.  An  unsere  Mitglieder  ergeht  da- 
her daH  Ersuchen,  alle  Aenderungen  —  Stand,  Wohn- 
ort ukw.  —  die  bisher  noch  nicht  remoldet  nein  sollten, 
der  Geschäftsstelle  bis  zum  25.  d.  M.  mitzuteilen, 
damit  sie  noch  Aufnahme  im  neuen  Mitgliedcrverzcich- 
iüssm  finden  können. 

Aenderungen  in  der  Mitgliederliste. 

Fürstenau,  Ho/).,  Chefkonstrukteur  derOesterr.  Alpinen 
Montangesellschaft.  DotiawiU  bei  l.eoheti,  Steiermark. 

hiionenijn  ßer,  Louis,  Geheimer  Kommerzienrnt,  Mül- 
heim a.  d.  Ruhr. 

Kuller,  Fran:  Jos»/,  llüttcndirektor,  Düsseldorf-Oher- 
cassel,  I  HtraUe  5. 

F'nombka,  Bruno,  Ingenieur,  Bitriclitingenieur,  Ham- 
burg-Uhlenhorst, Miihlonkamp  20. 

S/Mcte-r,  t'arl,  Kommer/.ienrat,  Koblenz.  Main/erstr.  20. 

/"•»Ji«f,  lt.  A  ,  Brüssel,  51  Koulevnrd  de  la  Senne. 

I  Itxchrr,  (iui'iu,  Ingenieur,  Societu  Tubi  Muuucsmann, 
Bergamo,  Italien,  Viale  Vittorio  Kuiiinuele  21. 

Wiesmanit,  Utrnh.,  Direktor  a.  l>.,  Hannover,  Brühl- 
Htraüe  9  c. 


Neue  Mitglieder. 
Reck,  Hermann,    Dipl.-Ing.,   Stahlwerksaseistent  des 
Gußstahlwerkes  Witten,  Witten  a.  d.  Ruhr,  Bredde- 
straße  21. 

Becker,  Rudolf,  Assistent  des  Martinwerkes  der  Oatro- 
wiecer  Hochöfen  und  Werke,  Oetrowiec,  Gouv. 
Radom,  Rusa.-Polen. 

Germanischer  Lloyd,  Schiffs  -  Klassifikation«  -  Gesell- 
schaft, Berlin,  Alsenstr.  12. 

Jackuirth,  Paul,  Oberrovisor  der  Oberschlesiscben 
Eisenbahn-Bedarfs-Akt.-Gos.,  Gleiwitz  0.-8.,  Huld- 
Nchinskywerke. 

Kochanowic:,  Quirinus,  Ingenieur-Technolog,  Chef  des 
Bandagen-  und  Hammerwerkes  der  Ostrowiecer 
Hochöfen  und  Werke,  Ostrowioe,  (louv.  Radom, 
Rurs. -Polen. 

Kosieirics,  Stanislaus,  Ingenieur-Technolog,  Chef  des 

Martinwerken  der  Ostrowiecer  Hochöfen  und  Werke, 

Outrowiec,  Gouv.  Radom,  Rnss. -Polen. 
Küppers,  Heinrich,  Dipl.-Ing.,  Ingenieur  der  Akt.-GeS. 

Peiner  Walzwerk,  Peine  bei  Hannover. 
Reck,  Waldemar,  Dipl.-Hütteningenieur,  Assistent  dos 

Martinwerkes    der   Ural    Wolga   Werke,  Zarizyn, 

(louv.  Saratoff,  Rußland. 
Semitisch,  Alois,  Dipl.-Ing.,  Stahlwerks-Betriebsasaistont 

der    Rimamuriiny-Salgötarjiiner  KisenwerkB-A.-'J., 

Ozd,  Ungarn. 

Wirt,  Wilhelm,  Oberingenieur  bei  der  Firma  Haniel 
&  Lueg,  Düsseldorf-Orafenberg,  Böeklinstr.  3. 

Verstorben. 

Hantke,  Heinrich,  Fabrikbesitzer,  Warschau,  Kusa- 
Polen. 

Kordt,  ./.^Ingenieur,  Düsseldorf. 
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Monat 
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Januar  .  .  68. — 

April  .  .  .  HO» 
Juli  ....  OOJGO 
Oktober  .  «0.50 

1HOM 

Januar  .  .  60,60 
April  .  .  8050 
Juli  ....  59,50 
Oktober  .  80  — 


Januar . 

April  .  .  . 
Juli  ...  . 
Oktober  . 


■ 

Januar  . 
April  .  . 
Juli  .  .  . 
Oktober 

1«04 

Januar . 
April  .  . 
Juli  .  .  . 
Oktober 


57,60 
68. 
57.50 
67.50 


57.50 
57.50 
67.50 
57,50 


57,50 
57.60 
67.50 
57,50 


Januar  .  .  57,75 
April  .  .  .  57,75 
Juli  ....  60,06 
Oktober  .  00.15 


II 

Januar  .  .  öS,*". 
April  .  .  CS.» 
Juli  ....  74,75 
Oktober  .  71,75 


HM  »7 

Januar .  . 
April  .  . 
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i|p  ^TAHL  Olli  EISEU 

JTtrzr  ZEITSCHRIFT        *  HüF" 

FÜR  DAS  DEUTSCHE  EISENHÜTTENWESEN. 


Nr.  8. 


19.  Februar  1908. 


28.  Jahrgang. 


Schwefelbestimmung  in  Eisen  und  Stahl. 

Bericht  über  die  Arbeiten  der  vom  Verein  deutscher  Eisenhüttenleute  eingesetzten  Chemiker- 
Kommission,  erstattet  von  H.Kinder. 


Die  Veröffentlichung  der  Vcrsuchscrgebnisso 
über  obige  Frage  hat  sich  leider  durch 
den  Tod  einiger  schaffensfreudiger  Mitglieder, 
sowie  durch  das  Zurückziehen  einiger  anderer 
tatkraftiger  Kollegen  aus  der  analytischen  Praxis 
wesentlich  verzögert,  denen  an  dieser  Stelle  der 
wärmste  Dank  für  ihre  Mühewaltuugen  nach- 
traglich noch  dargebracht  werden  soll.  Trotz 
alledem  dürfte  die  Bekanntgabe  der  verschie- 
denen Arbeiten*  immerhin  noch  von  Interesse 
sein,  zumal  die  neuerdings  wieder  aufgenomme- 
nen Arbeiten  durch  die  erweiterte  Chemiker- 
Kommission  zu  dem  gleichen  Ergebnis  gelangt  sind. 

*  * 
* 

Die  Arbeiten  von  W.  S  c  h  u 1 1  e  **  und  L.  Cam- 
predon***  gaben  die  Anregung,  daß  sich 
obengenannte  Kommission  eingehender  mit  der 
Schwefelbestimmiing  in  Eisen  und  Stahl 
bofaßte.  Besonders  die  von  Campredon  an- 
gegebene Methode,  die  einen  Verbrennungsofen 
zur  Bestimmung  des  Gcsamtschwefels  und  damit 
einen  weitläufigen  Apparat  benötigte,  war  die 
Veranlassung,  zu  untersuchen,  ob  die  zuerst  von 
Rollet  erwähnte  Bildung  einer  organischen 
Schwefolverbindung,  welche  Phillipsf 
als  Methylsulfid  erkannte,  unter  allen  Um- 
standen eintritt. 

Campredon  und  Schulte  haben  die  Lösung 
des  Eisens  allgemein  nur  mit  verdünnter  Salz- 
saure vorgenommen,  wahrend  in  den  meisten 
Hüttenlaboratorien  schon  seit  langem  konzen- 
trierte Salzsflure  von  1,19  spez.  Gewicht  ge- 
braucht wird.  Es  war  daher  naheliegend  Ver- 
suche darüber  anzustellen,  ob  heim  Lösen  der 
Bohrspane  bezw.  des  Eisenpulvers  Saure  von 


*  lieber  die  früheren  Arbeiten  vergleiche :  ^Htalil 
and  Eisen "  1891  Nr.  5  8.  37S  u.  ff.  (Hanitanbt'xtimmung) 
und  1694  Nr.  13  S.  581  u.  ff.  (Kohlentttoffbeatimmung). 
♦*  „8tahl  und  Eisen"  1896  Nr.  21  S.  86f». 
„Stahl  and  Eisen"  1897  Nr.  11  8.  48«. 
fe.  f  .8t*bl  „„i  Eisen«  1897  Nr.  12  8.  488. 

VULw 


verschiedener  Konzentration  auf  das  Resultat 
des  zu  erwartenden  Schwefelgehaltes  von  Ein- 
fluß ist.  In  der  Kommissionssitzung  vom  4.  August 
1897  machte  Hr.  Dr.  Cor  1  eis  zuerst  darauf  auf- 
merksam, daß  bei  Verwendung  von  zu  schwacher 
Salzsäure  geringere  Schwefelgehalte  erzielt  wer- 
den, als  bei  dem  Gebrauche  von  konzentrierter. 
Die  von  Corleis  mit  verschiedenen  Eisen-  und 
Stahlsorten  angestellten  Versuche,  bei  denen 
Salzsäuren  von  nachstehenden  Konzentrationen 


100  cem  Salzsäure 
100  . 
100  „ 
100  , 


200  cem  Wasser 
100  „ 

50  „ 
0  . 


verwendet  wurden,  sind  der  Ueberachtlichkeit 
halber  in  nachstehendem  Diagramm  (Abbild.  1) 
dargestellt. 

Aus  diesen  Schaulinien  ist  ohne  weiteres 
ersichtlich,  daß  mit  steigender  Konzentration  der 
Salzsäure  auch  der  gefundene  Schwcfelgchalt 
wächst,  um  bei  der  Verwendung  von  Salzsäure  1,19 
spez.  Gew.  den  Höchstgehalt  zu  erreichen.  Es 
kam  nun  darauf  an  festzustellen,  welchen  Einfluß 
das  von  Campredon  eingeschaltete  Glührohr  auf 
die  Höhe  des  Schwcfelgehaltes  hat.  Corleis  löste 
daher  verschiedene  Roheisen-  und  Stahlsorten  mit 
Salzsäure  verschiedener  Konzentration  mit  und 
ohne  Anwendung  eines  Glührohres.  Die  Versuche 
sind  vergleichshalber  in  einem  Diagramm  (Ab- 
bildung 2)  graphisch  dargestellt.  Die  Doppellinie 
zeigt  die  Gehalte  an,  welche  mit  Anwendung  eines 
Gliihrohres  erhalten  wurden,  während  die  ein- 
fache Linie  den  Gehalten  entspricht,  die  ohne 
Anwendung  eines  Glührohres  ermittelt  wurden. 

Aus  diesem  Diagramm  geht  unzweideutig 
hervor,  daß  bei  den  verschiedenen  Roheisensorten 
sowie  bei  Kupfer-  und  Wolframstahl  m  i  t  ver- 
dünnter Salzsäure  trotz  Anwendung 
eines  Gliihrohres  nicht  aller  Seh  wetVl 
gefunden  wird,  sondern  ein  Teil  im  l.i>sunirs<.'vt-.'i(J 
zurückbleibt.  Dies«  Versuche  lassen  weil  er  er- 
kennen, daß  bei  Anwendung  von  konzentrierter 
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Salzsaure  das  GlUhrohr  entbehrt  werden  kann,  was 
Schulte  jedoch  nur  bei  weichen  Stahlsorten  für  ge- 
stattet hält,  indem  er  anderseits  bestätigen  konnte, 
daß  mit  steigender  Konzentration  der  Salzsäure 
auch  ein  höherer  Schwefelgehalt  erzielt  wird.  Um 
Klarheit  darüber  zu  schaffen,  ob  das  Glührohr 
in  der  Tat  zu  entbehren  sei,  wurden  auch  die 
anderen  Kommissionsmitgliedcr  gebeten,  ent- 
sprechende Versuche  anzustellen.  Das  Probe- 
material lieferte  Hr.  Dr.  Salomon. 


mittels  Schliff  verbunden  ist,  wie  Abbildung  3 
erkennen  läßt. 

Die  an  die  einzelnen  Kommissionsmitglieder 
gesandten  Leitproben  bestanden  aus  einem  ge- 
wöhnlichen Kolilenstoffstahl,  der  mit  C.  S.  be- 
zeichnet war,  und  einem  Wolframstahl  bez.  C.  S.  W. 
mit  einem  Wolframgehalt  von  1 ,5  °/o.  Der  Schwe- 
felgehalt  beider  Proben  war  beim  Einschmelzen 
durch  Zusatz  von  Schwefeleisen  künstlich  erhöht 
worden.  Der  Wolframstahl  wurde  als  Beispiel 
eines  Spezialstahles  herangezogen,  der  wie  Roh- 
eisen und  andere  Spezialstilhle  geeignet  ist,  einen 
Teil  des  Schwefels  als  unlösliches  Schwefelmetall 
im  Lösungsgefäß  zurückzuhalten. 

lieber  die  angestellten  Versucho  erstattete 
Dr.  Co rl ei s  nachstehenden  Bericht: 


Hit  I» 


Abbildung  1. 


Abbildung  'J. 


Als  Leitmethode  sollte  hierbei  die  gewichts- 
analytische Schwefelbestimmung  dienen  unter. 
Verwendung  von  Bromsalzsäure  als  Oxydations- 
mittel. Der  Schwefelgehalt  der  Bromsalzsfture 
sollte  durch  blinde  Versuche  mit  genau  ab- 
gemessenen Mengen  der  nötigen  Reagenzien  fest- 
gestellt und  dann  von  dem  Gesamtschwefcl  in 
Abzug  gebracht  werdon.  Zur  bequemen  Ab- 
messung der  Bromsalzsäure  hat  Dr.  Corleis 
nachstehenden  Apparat  (Abbild.  3)  konstruiert,  der 
nach  Möglichkeit  ein  Entweichen  schädlicher  Brom- 
dämpfe verhindert  und  der  ohne  weiteres  ver- 
ständlich erscheint.  Zum  Lösen  des  Probe- 
materials verwendet  er  den  bekannten  Corleis- 
schen  Kohlenstoft'kolben,  der  zur  Vermeidung 
von  Gummiverbindungen  mit  der  Vorlage  durch 
ein    rechtwinklig   gebogenes  (rasaMcitungsrohr 


Zu  jeder  Bestimmung  wurden  10  g  Späne 
eingewogen,  50  ccm  Bromsalzsäure  vorgelegt 
und  zur  Lösung  100  ccm  Salzsäure  von  1,19 
spcz.  Gewicht  mit  0  bis  200  ccm  Wasser  ver- 
dünnt verwendet.  Nachdem  das  Probegut  ein- 
gewogen, wurde  die  im  Kolben  befindliche  Luft 
durch  Kohlensäure  verdrängt  und  erst  dann  das 
mit  Bronisalzsaure  beschickte  Kugelrohr  ange- 
schlossen, um  einen  unnötigen  Bromverlust  zu 
vermeiden,  und  darauf  die  Salzsäure  durch  den 
Trichter  e  eingeführt.  Nach  beendeter  Lösung 
wurd<-  noch  etwa  fünf  Minuten  gekocht  und  dann 
zehn  Minuten  lang  Kohlensäure  durch  den  Apparat 
geleitet.  Der  Inhalt  des  Kugelrohres  wurde  in 
eine  Schale  gespült.  5  ccm  Natriumkarbonatlösung 
<  l:10i  hinzugefügt,  zur  Trockne  gebracht,  mit 
10  ccm  Salzsäure  1 1 :1t  und  Wasser  aufgenommen 
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und  filtriert.  Das  Filtrat  wurde  zum  Sieden 
erhitzt  und  mit  heißer  Chlorbaryumlösung  gefallt, 
noch  etwa  fünf  Minuten  gekocht  und  am  folgenden 
Morgen  filtriert.  Beim  Filtrieren  verwendet  man 

zweckmäßig  etwas  so- 
genannte Filterlösung. 

Die  blinden  Bestim- 
mungen ergaben  im  Mittel 
0,0060  g  Baryumsulfat, 
welche  von  den  jeweilig 
gefundenen  Resultaten  in 
Abzug  gebracht  wurden. 
In  nachstehender  Ta- 
belle sind  die  gefundenen 
—  Maximal-  und  Minimal- 

J  werte  der  einzelnen  Ver- 

suchsreihen eingetragen, 
die  mit  und  ohne  An- 
wendung eines  Glüh- 
rohres und  mit  Salzsaure 
verschiedener  Konzen- 
tration erhalten  wurden. 


Abbildung  3. 


Stahl  probe  C.  S. 
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Diese  Versuche  lassen  erk 
gewöhnlichem  Kohlenstoffstahl 
Schwefel  als  Schwefelwasserstoff 


Abbildung  4. 


Schwefel  gefunden.  Anders  sieht 
Wolframstahl.  Bei  Anwendung 
Säure  gelingt  es  hierbei  nicht. 
Glührohr  eingeschaltet  wird,  den 
in  der  Vorlage  zu  bestimmen. 


ennen,  daß  bei 
fast  samtlicher 
entwickelt  wird, 
selbst  bei  An- 
wendung von 
sehr  verdünnter 
Säure;  wird  aber 
noch  ein  Glüh- 
rohr  eingeschal- 
tet, so  kann  der 
ganze  Schwefel 
erhallen  wer- 
den. Allein  auch 
ohne  Anwen- 
dung eines  Gifih- 
rohres wird  mit 
Salzsäure  1,1» 
spez.  Gewicht 
der  Gesamt- 
dies  aus  bei  dem 
von  verdünnter 
auch  wenn  ein 
ganzen  Schwefel 
Mit  stoigender 


Konzentration  der  Salzsäure  wird  wohl  ein 
höherer  Schwefelgehalt  erzielt,  doch  erst  bei 
Anwendung  von  Salzsäure  1,19  wird  der  gesamte 
Schwefel  gefunden,  gleichviel  ob  ein  Glührohr 
eingeschaltet  worden  war  oder  nicht.  Aus  diesen 
Versuchen  geht  mit  Bestimmtheit  hervor,  daß 
das  Glührohr  ganz  zu  entbehren  ist.  sofern  nur 
die  Salzsäure  in  unverdünntem  Zustande  zur 
Anwendung  gelangt. 

Die  Differenzen  zwischen  Maximum  und  Mini- 
mum sind  besonders  bei  Anwendung  verdünnter 
Salzsäure  ziemlich  groß;  es  war  daher  anzunehmen, 
daß  nicht  allein  die  Säurekonzentration,  sondern 
auch  andere  Faktoren  die  Resultate  beeinflussen 
würden,  die  vielleicht  persönlicher  Natur  waren. 
Um  zu  prüfen,  von  welchem  Einfluß  die  Arbeits- 
weise, bezw.  ob  in  verschiedenen  Händen  gleiche 
Werte  erhalten  würden,  ließ  Dr.  Corleis  von 
zwei  Hilfsarbeitern  Bestimmungen  ausrühren.  Die 
Wägungen  machte  er  der  Kontrolle  wegen  selbst. 
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G.  fand  also  in  fast  allen  Fällen  mehr  als  K. 
Um  zu  sehen,  ob  die  Differenz  durch  die  Art 
und  Weise  der  Fallung  und  Filtration  des  Baryum- 
sulfates  bedingt,  oder  auf  etwas  anderes  zurück- 
zuführen seien,  ließ  er  die  Bestimmungen  aber- 
mals ausführen,  beobachtete  die  Arbeitsweise  und 
ließ  Fällung  und  Filtration  des  Baryumsulfates 
kreuzweise  ausfuhren. 
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Da«  Resultat  war  also  das  gleiche,  Fällung 
und  Filtration  gaben  nicht  die  V<  ranlassung  zu 
den  Differenzen.  Auffallend  war  nur,  daß  G. 
rascher  arbeitete  als  K.,  d.  Ii.  in  bezog  auf  die 
Liisungsdauer  des  I'robe.materials.  Dr.  Corleis 
ließ  daher  von  G.  Bestimmungen  ausführen,  welche 
so  geleitet  wurden,  daß  die  Lösung  der  Späne 
einmal  rasch,  ein  andermal  langsam  erfolgte. 

Das  Resultat  war  folgendes: 
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Hiernach  war  also  die  Lösungsdauer  von  be- 
deutendem Einfluß  auf  die  Resultate.  Zur  Be- 
stätigung dieser  Beobachtungen  wurden  noch  fol- 
gende Bestimmungen  ausgeführt,  bei  welchen  die 
Zeitangabe  die  Gesamtdauer  des  Lösens  undKochens 
einschl.  Durchleitens  der  Kohlensaure  angibt. 

SUhlprob»  0.8. 
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Hiernach  wäre  also  nicht  nur  die  Konzen- 
tration der  verwendeten  Salzsäure,  sondern  auch 


die  Lösungsdauer  von  erheblichem  Einfluß 
die  gefundenen  Schwefelgehalte  und 
ferner  wohl  die  Annahme  berechtigt, 
daß  bei  Verwendung  von  konzen- 
trierter Salzsflure  und  rascher  Ar- 
beitsweise Werte  erhalten  werden, 
welche  der  Wirklichkeit  am  meisten 
entsprechen. 

Hr.  Glebsattel  untersuchte  die 
beiden  Leitproben  nach  der  im  Labo- 
ratorium der  Gutehoffhungshütto  seit 
15  Jahren  üblichen  Methode,  nach 
welcher  das  Lösen  mit  konzentrierter 
Salzsäure  1,1!)  spez.  Uew.  vorgenom- 
men wurde.  Zur  Absorption  wurden 
drei  Gaswaschflaschen  vorgelegt., 
welche  mit  30,  25  und  '25  cem 
Perinanganatlösung  (5  g  für  ein  Liter»  be- 
schickt waren.  Im  Mittel  wurde  gefunden  in 
der  Stnhlprobe : 

C  8.  0,140  •/•  Schwefel 
in  Probe  (_'.  S.  W.  0,120  •/• 

Die  von  Hrn.  Nie.  Wolf  f.  Dortmund,  an- 
gestellten Versuche  haben  ebenfalls  ergeben,  daß 
mit  steigender  Konzentration  der  Salzsäure  ein 
höherer  Schwefelgehalt  erhalten  wird.  Leber 
die  im  Laburatoriuin  der  Rheinischen  Stahlwerke 
angestellten  Versuche  berichtete  Hr.  Kinder 
folgendes: 

Als  Lösuugsgel'ilß  für  die  Schwcfelhcsiim- 
mungen  diente  der  t'orleissehe  Kohleustoffhestim- 
mungsapparat.  Die  verwendete  Salzsäure  wurde 
bei  allen  Versuchen  derselben  Vorrat stlasche  ent- 
iii>ni!iten  um!  zu  jeder  Bestimmung  Inn  eem  ver- 


braucht, bei  den  Versuchen  mit  verdünnter 
Säure  wurden  die  entsprechenden  Wassermengen 
hinzugefügt. 

Die  Absorptionsflüssigkeit  wurde  hergestellt 
durch  Lösen  von  200  g  Brom  in  4  Liter  Salz- 
säure 1:3,  der  etwas  verdünnte  Schwefelsäure 
zugesetzt  wurde,  um  den  durch  die  Löslichkeit 
des  schwefelsauren  Barytes  bedingten  Fehler  zu 
eliminieren.  An  das  Absorptionsgefäß,  welches 
aus  einem  Kugelrohr  bestand,  reihte  sich  noch 
eine  Waschflasche,  welche  mit  25  com  einer  eln- 
prozentigen  Xatriumkarbonatlösung  beschickt  war. 
Es  reichte  diese  Menge  Alkali  bei  weitem  aus, 
um  die  gebildete  Schwefelsäure  beim  Eindampfen 
der  Bromsalzsäure  zu  binden.  Verschiedene  blinde 
Versuche  ergaben  einen  notwendigen  Abzug  für 
Filter  und  Schwefelgehalt  der  angewandten  Re- 
agenzien von  0,0062  g.  Die  mit  und  ohne  An- 
wendung eines  Glührohres  erhaltenen  Werte  sind 
aus  nachstehender  Tabelle  ersichtlich. 

Aus  obigen  Werten  geht  hervor,  daß  mit  ab- 
nehmender Konzentration  der  Säure  der  Schwefel- 
gehalt zu  niedrig  gefunden  wird,  trotz  An- 
wendung eines  Glührohres.  Bei  Verwendung 
von  Salzsäure  1.19  spez.  Gewicht  wird  das  Glüh- 
rohr entbehrlich,  da  bei  der  Einschaltung  des- 
auf   selben   Resultate    erzielt   werden,    welche  nur 
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innerhalb  der  Fehlergrenzen  von  den  ohne  Glüh- 
rohr ermittelten  abweichen.  Die  Filter  mit  dem 
schwefelsauren  Baryt  wurden  durchweg  feucht 
verascht,  ohne  nachher  eine  Oxydation  des  etwa 
gebildeten  Schwefelbaryums  zu  bewirken,  da  sich 
herausgestellt  hatte,  daß  die  von  20  Bestimmungen 
gesammelten  N'iederschläge  kaum  Spuren  von 
Schwefelwasserstoff  entwickelten. 


Im  März  des  vorigen  Jahres  wurden  di<- 
Versuche  wieder  aufgenommen  und  zu  diesem 
Zwecke  neues  l'rohematerial  unter  die  Mitglieder 
der't'hemikcr- Kommission  verteilt. 

Die  Späne  wurden  aus  Stahlstaben  möglichst 
fein  gehobelt  und  aus  dem  innig  gemischten 
Material  Durchschnittsmuster  entnommen.  Zur 
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verdünnt  n  1:1  rasch 

„  1:1  langsam  „ 

„  1:2  rasch 

n  1:2  langsam  „ 


Untersuchung  gelangle  ein  gewöhnlicher  Kohlen- 
stoffstahl  bezeichnet  mit  C  und  ein  Wolfranistahl 
bezeichnet  mit  W. 

Hr.  Dr.  Corleis  stellte  wiederum  zahlreiche 
Versuche  an  unter  Anwendung  von  Salzsaure 
verschiedener  Konzentration  bei  verschiedener 
Lösungsdauer. 

Der  Uebersichtlichkeit  halber  sollen  nur  die 
einzelnen  Durchschnittswerte  mitgeteilt  werden. 

In  der  Leitprobe  C  wurden  gefunden  bei 
Verwendung  von:  %  g 

kons.  Salzsäure,  rasch   gelöst   0,1335 

„  „         langsam  „    0,125 

verdünnt.  „    1:1  rasch       „    0,125 

„        „    1:1  langsam  „    0,116 

„        »1:2  rasch       „   0,1196 

„   1:2  langsam  ,   0,109 

In  der  Leitprobe  W  wurden  konstatiert  bei 

Verwendung  von :  g 

konz.  Salzsäure,  rasch  gelöst   0,117 

langsam  „   0,096 

„    . ..  rasch       „   0,101 

...  0,069 

.  .  .  0,0835 

.  .   .  0,038 

Hr.  Kinder  fand  in  den  beiden  Leitproben, 
die  mit  konzentrierter  Salzsäure  1,19  spez.  Ge- 
wicht tunlichst  schnell  gelöst  wurden: 

in  Probe  0  im  Mittel.  .   .    0,140  o,0  8 
W  0  123 

Hr.  Dr.-lng.  Philipps  benutzte  zu  seinen  Ver- 
suchen die  Schultesche  Kadmiumsulfld-Kupfer- 
oxyd- Methode  und  teilt  hierüber  folgendes  mit: 

Bei  allen  Proben  wurde  eine  Einwage  von 
5  g  und  100  ccm  Salzsflure  1,19  genommen.  Als 
Absorptionsfliissigkeit  diente  eine  Lösung  von 
Zinkazetat  und  Kadmiumazetat  ('200  g  Zink- 
azetat und  50  g  Kadmiumazetat  in  8  Liter 
Wasser  und  2  Liter  Essigsiiiire  >. 

Bei  Anwendung  von  konzentrierter  Salzsaure 
wurde  zwischen  dem  Lösungsgefilß  und  dem  Ab- 
sorptionsgefäß  eine  mit  etwas  Wasser  gefüllte 
kleine  Erlenmeyer-Kochflasche  als  Vorlage  ein- 
geschaltet, um  die  trotz  des  Kühlers  noch  über- 
gehenden Salzsüuredämpfe  zu  kondensieren;  der 
hierbei  in  der  Vorlage  eventuell  zurückgehaltene 
Schwefelwasserstoff  wurde  durch  kurzes  Auf- 
kochen der  Flüssigkeit,  die  sich  durch  Absorp- 
tion der  Salzsäuredäiupfe  schon  fast  bis  zum 
Sieden  erhitzt  hatte,  ausgetrieben.  Die  hierbei 
erhaltenen  Resultate  sind  im  Mittel  folgende: 

L  e  i  t  p  r  o  b  e  V.  ^  s 

konz.  SalzsSure,  langsam  gelöst   0,131 

n  „         r»8ch        „    — 

verdünnt.  „  1:1  langsam     .    0,11* 

_  1:1  rasch   


 0,132 

„  in.  (iiaiirohr  0,132 

Lei t probe  \V. 

konz.  Salzsäure,  langsam  gelöst  . 
verdünnt.  „1:1        „  „ 

,       .1:1  rasch 

n        «  1:1  „ 


n  »:1  , 


Auch  diese  Versuche  bestätigen,  daß  bei 
rascherem  Lösen  höhere  Werte  gefunden  werden 
und  daß  die  Unterschiede,  die  man  bei  Anwen- 
dung konzentrierter  und  verdünnter  Säure  er- 
hält, bei  Wolframstählen  bedeutend  erheblicher 
sind  als  bei  gewöhnlichen  Kohlenstoffstahlen, 
und  daß  schließlich  beim  Lösen  in  konzentrierter 
Salzsäure  ohne  Anwendung  eines  Glührohres 
gleiche  Werte  erhalten  werden,  wie  bei  ein- 
geschaltetem Glührohr. 

Hr.  Schüphaus,  Hütte  Phönix,  führte  eine 
Reihe  Kontrollbestimmungen  ebenfalls  nach  der 
Kadmiumsulfid-Kupferoxyd-Methode  aus ,  welche 
mit   und  ohne  Glührohr  folgende  Mittelwerte 


der  l'rob« 

Ohne  OlBhrohr 

Uli  Glührot! 
%  8 

C 

1,19 

0,141 

0,143 

U 

1  : 1 

0,184 

0,182 

W 

1,19 

0,122 

0,128 

w 

1  :  1 

0,108 

0,100 

\  s 

.  .  0,108 
.   .  0,008 

 0,097 

„   m.  (Jlührohr  0,115 


Auch  aus  diesen  Versuchen  ist  zu  ersehen, 
daß  bei  Anwendung  von  konzentrierter  Säure 
die  höchsten  Resultate  erhalten  werden,  und 
daß  hierbei  das  Glührohr  entbehrt  werden  kann. 

Die  Chemiker-Kommission  des  Vereines  deut- 
scher Eisenhüttenleute  hält  daher  bei  der  Be- 
stimmung des  Schwefels  in  Roheisen  und  Stahl 
die  Verwendung  von  konzentrierter  Salzsäure 
1,19  spez.  Gewicht  zum  Auflösen  des  Probe- 
gutes für  unbedingt  erforderlich,  dahingegen 
auf  Grund  vorliegender  analytischen  Belege  die 
Anwendung  eines  Glührohres  für  entbehrlich. 
Herr  Willi.  Schulte  in  Bochum*  hat  inzwischen 
gleichfalls  erkannt,  daß  bei  Anwendung  einer 
hinreichenden  Menge  konzentrierter  Salzsäure 
1,19  das  Gliihrohr  entbehrt  werden  kann. 

In  strittigen  Fällen  schlügt  die  Chemiker- 
Kommission  die  Baryumsulfatuiethode  als  Nor- 
malmethode  vor  unter  Beobachtung  nach- 
stehender Vorsichtsmaßregeln : 

Zur  Analyse  muß  unbedingt  rostfreies  Probe- 
material verwendet  werden. 

Das  Lösen  von  10  g  des  Probegutes  soll 
mit  100  cem  reiner  Salzsäure  1,19  spez.  Gewicht 
erfolgen,  nachdem  vorher  die  Luft  durch  Kohlen- 
säure aus  dem  Apparat  verdrängt  worden  ist. 
Als  Oxydationsmittel  wird  am  besten  eine  Brom- 
salzsaure  verwendet,  die  erhalten  wird  durch 
Lösen  von  200  g  Brom  in  4  1  verdünnter  Salz- 
säure 1:3.  50  ocin  der  Bromsalzsäure  werden 
für  jede  Bestimmung  vorgelegt  und  durch  blinde 
Versuche  deren  Schwefelgehalt  bestimmt.  Der 
Bromsalzsäure  setzt  man  zweckmüßig  etwas 
Schwefelsäure  hinzu,  mii  den  durch  die  Löslich- 
keit  des  schwefelsauren  Harytes  bedingen  Fehler 
zu  beseitigen.     Das  l.'ispn  des  Pruboiii.utt'rials 
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wird  möglichst  durch  Erwärmen  beschleunigt, 
nach  dem  Lösen  noch  5  Minuten  gekocht  und 
alsdann  5  Minuten  Kohlensaure  durch  den  Apparat 
geleitet.  Hierauf  spült  man  die  Bromsalzsäure 
in  eine  Porzellanschale ,  setzt  5  cem  einer  zehn- 
prozentigen  Natriumkarbonatlösung  hinzu  und 
verdampft  zur  Trockne,  nimmt,  mit  10  cem  ver- 
dünnter Salzsäure  1  : 1  und  wenig  Wasser  auf 
und  nitriert.  Das  etwa  100  cem  betragende  Fil- 
trat  wird  zum  Kochen  erhitzt,  mit  heißer  Chlor- 
b.iryuinliisung  gefällt,  noch  etwa  5  Minuten  ge- 
kocht und  zum  Absitzen  des  Niederschlages  an 
einem  warmen  Ort  am  besten  Uber  Nacht  stehen 
gelassen.  Der  Niederschlag  wird  durch  ein 
dichtes  aschefreies  Filter  filtriert,  chlorfrei  mit 
heißem  Wasser  ausgewaschen  und  im  Por/.ellau- 
tiegcl  Filter  und  Niederschlag  zunächst  vor- 
sichtig getrocknet,  alsdann  mit  einigen  Tropfen 
Ammonnitratlösung  befeuchtet,  wieder  getrocknet 
und  verascht.  Von  dem  erhal- 
tenen Gewicht  ist  die  durch  den 
blinden  Versuch  ermittelte  Ba- 
ryiimsulfatmenge  der  Bromsalz- 
säure  und  der  Natriumkarbonat- 
lösung in  Abzug  zu  bringen. 
Faktor  für  Schwefel  =  1 S, 744. 

Für  Betriehsanalys e n 
eignet  sich  die  Kadmiuinsultid- 
niethode  mit  nachfolgender  Titra- 
tion des  Kadmiumsulfides  durch 
Jod  recht  gut  unter  Berücksich- 
tigung der  bei  der  gewichtsana- 
lytischeu  Bestimmung  erwähnten 
Vorsichtsmaßregeln.  Zweckmäßig 
legt  man  hierbei  eine  mit  etwa 
50  cem  Wasser  beschickte  Wasch- 
flasche vor,  welche  die  Hauptmenge  der  über- 
gehenden Salzsäure  zurückhält,  wobei  nicht  zu 
befürchten  ist,  daß  Schwefel  wasserst  oft'  darin 
absorbiert  bleibt,  da  die  Flüssigkeit  sich  fast 
bis  zum  Sieden  erwärmt.  Dr.  (.'orleis  hat  hierfür 
einen  besonderen  Lösungskolben  konstruiert,  bei 
welchem  die  Waschflasche,  wie  vorstehende  Ab- 
bildung 5  erkennen  läßt,  im  Innern  des  Halses 
eingebaut  ist. 

Die  Kadmiumlösung  kann  man  zweckmäßig 
herstellen  durch  Lösen  von  20  g  Kadmiumchlorid 
in  1  1  Wasser.  50  cem  dieser  Lösung  werden 
vorteilhaft  mit  25  cem  einor  kalt  gesättigten 
Lösung  von  essigsaurem  Ammoniak  versetzt, 
um  noch  übergehende  Salzsäure  unter  Frei- 
werden von  Essigsäure  zu  binden.  Auch  eine 
ammoniakalische  Kadmiumchloridlösung  leistet  die- 
selben Dienste  und  kann  folgendermaßen  berei- 
tet werden:  20  g  Kadmiumchlorid  werden  in 
400  cem  Wasser  gelöst  und  die  Lösung  mit 


Aliliilduot;  5. 


Ammoniak  von  0,9(5  spez.  Gewicht  auf  ein  Liter 
verdünnt.  50  cem  dieser  Lösung  dienen  zur  Ab- 
sorption des  Schwefelwasserstoffes.  —  Der  er- 
haltene Kadiniumsultidniederschlag  wird  durch 
ein  Papier-  oder  Asbestfilter  filtriert,  mit  Wasser 
ausgewaschen  und  dann  der  Niederschlag  mit 
Filter  in  eine  500  cem  Kochflasche  übergespült. 
Hierauf  setzt  man  Jodlösung  im  Ueberschusse 
hinzu,  sowie  10  cem  Salzsäure  von  1,1»  spez.  Ge- 
wicht, verdünnt  auf  etwa  300  cem  und  titriert 
mit  einer  Lösung  von  unterschwefligsaurern  Natron 
unter  Anwendung  von  Stärkclösung  als  Indikator 
zurück.  Die  Jodlösung  stellt  man  Bich  her  durch 
Lösen  von  7,94  g  Jod  und  IG  g  Jodkalium  in 
100  cem  Wasser  und  nachherigem  Verdünnen 
auf  1  1.  1  cem  Jodlösung  =  0,001  g  Schwefel. 
Die  zum  Zurücktitrieren  nötige  Lösung  von 
unterschwefligsaurern  Natron  stellt  man  zweck- 
mäßig her  durch  Lösen  von  8,4  g  des  kristalli- 
sierten Natrhunthiosulfates  und  H  g  Natrium- 
bikarbonatlösung in  500  com  Wasser. 

Die  Lösung  des  unterschwefligsauren  Natrons 
wird  hierauf  soweit  verdünnt,  daß  1  cem  =  1  cem 
der  Jodlösung  entspricht. 

Die  als  Indikator  dienende  Stärkelösung  be- 
reitet man  zweckmäßig  auf  folgende  Weise:  5  g 
Kartoffelstürke  werden  mit  wenig  kaltem  Wasser 
angerührt,  darauf  auf  1  1  verdünnt  und  2  g 
Quecksilberjodid  hinzugefügt.  Die  milchige  Lösung 
wird  alsdann  gekocht,  bis  sie  durchsichtig  er- 
scheint und  keine  Knötchen  von  Stärkekörneru 
mehr  sichtbar  sind. 

Daß  die  Kadmiumsulfid-Titrationsinethode  sehr 
brauchbare  Resultate  liefert,  ist  aus  nachstehen- 
den vergleichenden  Versuchen,  die  mit  und  ohne 
Glührohr  ausgeführt  wurden,  ersichtlich.  Als 
Probematerial  dienten  die  früher  benutzten  Stahl- 
proben CS.  und  C.S.W,  sowie  ein  Thomas- 
roheisen. 


lk'4>  Ii  Ijuuiik 
d«r  Prob«-, 
■ubilam 

KofJ4l*ll- 

1  ralion 
d.  r  S.U. 
.»urr 

l-hne  Uliihrobr 

Mit  i.lulirubr 

»ilri-  «rwlclll.- 
mrtriarh  analvtl.cb 

titrl- 
mrtriorb 

•  D»l»tlicb 

Sulil|.rob*  1 

r.  s.  1 

1,19 

2:  1 
1  :  2 

0,1-17 
0,135 
0,127 

0,140 

0,135 
0,124 

0,188 

0,137 
0,130 

0,141 
0,137 
0,129 

SUhlprob«-  1 

C.  8.  W.  ^ 

1,19 
1  :2 

0,122 
0,084 

0,111 

0,073 

0,123 
0,085 

0,113 
0,073 

Thom«i-  f 
robcWi-n  ^ 

1.19 

1  :2 

0,076 
0,053 

0,075 
0,058 

0,077 
0,058 

0,082 
0,067 

Auch  diese  Versuche  bestätigen  aufs  neue, 
daß  das  von  Campredon  und  Schulte  einge- 
schaltete Glührohr  vollständig  entbehrt  werden 
kann,  wenn  man  nur  das  Lösen  des  Probematerials 
mit  Salzsäure  von  1,19  spez.  Gewicht  vornimmt. 
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Von  Ingenieur  Wilhelm  Venator  in  Düsseldorf. 
(Schluß  Ton  Seit«  156.) 

VII.  Ferrowolfram  undWolframinetall.  wurden-  begegnen  neuerdings  wieder  größerer 

A Aufmerksamkeit  wegen  der  Wolframerze.  Nach- 

uf  dein  Ferrowolfram  und  dem  Wolfram-  dem  einige  der  alten  Halden  bereits  aufgearbeitet 

metall  ist  die  Industrie  der  Schnelldrehstähle  sind,  werden  stilliegende  Gruben  dieses  Bezirkes 

begründet,  welche  der  Weiterverarbeitung  der  wieder  in  Betrieb  genommen.    Bekannt  sind  die 

Metalle  neue  Wege  wies.    Dieses  eigenartige  Gruben  der  Clitters  Company,  East  Pool,  South 

Metall,  durch  die  Untersuchungen  von  M.  Delepine,  Crofty,  Drakewalls  usw. 

Mushet,  Jacob,  Koeller,  F.  Meyer  und  Biermann  Die  jährliche  Produktion  an   60-  bis  70- 

in  Hannover  1866  erst  naher  bekannt  geworden,  prozentigen  Wolframerzen  dürfte  etwa  3000  t 

hat  heute  wegen  seiner  Eigenschaft,  dem  Stahl  betragen.  Die  Vereinigten  Staaten  lieferten:* 

bedeutende  Härte  zu  erteilen,  eine  große  Be-  imw.rt«Ton  f.d.t 

deutung   erlangt.    Die   Wolfram    enthaltenden  t  /  $ 

Mineralien,   früher  wertlos,   sind  zurzeit  sehr       Jj^   *®         27  720  —  155 

gesucht,  und  es  sind  bereits  größere  bergmännische  1902  '              '        ^  83  112  =  180 

Unternehmungen  entstanden,  um  das  so  wertvolle  1908  .......     292         43  63»=  149 

Rohmaterial  in  größeren  Mengen  zu  gewinnen.       !904   .     740        184  000  =  249 

Halden,  welche  nur  geringe  Mengen  Wolframit       JJJj*   JjjJ        JJJ  {JJ  =  Jjg 

enthalten,  werden  mit  Gewinn  verarbeitet,  da  448  100  _  404 

der  Preis  infolge  der  starken  Nachfrage  ein  Australien  lieferte: 

sehr   hoher   ist.     Es   erscheint  heute   fraglich,  a)  Queensland  .  .  710 1  im  Werte  von  56  913  £ 

ob  die  bis  jetzt  bekannten  und  in  Ausbeutung  b)  ^eo-8üdwale8  •  '32  t   „     „       „     7  647  „ 

stehenden  Vorkommen  den  in  den  letzten  Jahren  so  L)»e  Produktion  Portugals  wurde  für  einen 

gesteigerten  Bedarf  dauernd  zu  decken  vermögen.  Zeitraum  von  10  Jahren  auf  600  t  geschätzt. 

Zur   Herstellung   des   Wolframs    und   des  «t  jedoch  wesentlich  gesteigert  worden,  da  im 

Ferrowolframs  kommen  hauptsächlich  zwei  Mine-  Jahre  190»;  bereits  570  t  65  bis  69  °oige  Erze 

ralien  in  Betracht,  der  Wolframit  Fe  Wo  04  gefördert  sind.  **  Die  Hauptgruben  befinden  sich 

und  der  Scheelit  CaWoO,;  eine  manganhaltige  in  Panasquiera,  Prov.  Beira  Beixa.  Spanien, 

Spezies,  der  Hiibnerit,  ist  selten.  Der  Wolframit  Prov.  Cordoba,  lieferte  monatlich  etwa  10  t  = 

ist  das  geeigneteste  Rohmaterial  und  dient  be-  120  t  im  Jahre.    Die  Produktion  ist  jedoch 

sonders  zur  Herstellung  des  Ferrowolframs  auf  erheblich  gesteigert  worden  und  betrug:*** 

elektrischem  Wege.    Aus  Gründen  der  Fracht-  lg91                   «1Q      1M0  ^ 

ersparnis  und  der  leichteren  und  billigeren  Ver-  |898    [      [     j     37      |906  '  900 

arbeitung  wird  das  Wolframerz  möglichst  hoch       1899    151 

angereichert  so  daß  die  Produkte  70  und  mehr  Für  E    knd  u       nachgtehende  Zahlen  vor: 

Prozente oOä  enthalten.  Obscho»^  olframerzean  ^  m       ^  m      ^  |H  t 

vielen  Orten  vorkommen,  so  sind  die  Lagerstatten  ,  .         ,       .  .  ,  ,  _  ,,, 

häufig  unregelmäßig.     Die  Erze    finden    sich  »»Gruben  in  Argentinien  und  Brasilien 

oft  in  Nestern,  die  den  Abbau  erschweren  und  1'cfc™  hochprozentiges  Erz   von  vorzuglicher 

verteuern.    Auch  aus  Seifenablagerungen  (,.  B.  Q"alitilt  und  8lnd  ,nit  den  neuc8ten  Auf  bere.tungs- 

Portugal)  wird  Wolframerz  durch  einen  einfachen  anlagen  ausgerüstet. 

u,     ,         „                      x.       ,.             ,  Gegenüber  den  Produktionszalilen  der  aus- 

Waschprozeß    gewonnen.     Neuerdings  werden  .    ,7  ?      «    .  ...... 

n..ma    u_„„    .      m„j„„„                         .„#•  landischen  Gruben  sind  diejenigen  der  unbc- 

arme    r.rze    in    modern    eingerichteten   Auf-  ,        ,  ,  ,        XT  . 

boreituugsanlagen  angereichert,  besonders  auch  i^^ZT  Z ^ZTl^Ze  SÄ 
mit  Hilfe  der  elektromagnetischen   Verfahren.  ?e°k  +  U.etcr"   r>eutschlan«l    m  Jahre  189.) 
Letztere  eignen  sich  zur  Trennung  der  Zinnerze.  oü'ÄM  1  ,ra  ^erte  von  ftl<71 
welche  öfters  mit  den  Wolframerzen  zusammen  Die  Zinnwalder  Gewerkschaft   Böhmen  (  Ver- 
einbrechen (England,  Australien  >.  Zwitterfeld*   forderte  1 90o  nur  20 ,60.i  t 
Die  wichtigsten  Vorkommen  befinden  sich  in  Im  "crtc  von  25636    ^  d,e  &rube  "Gnade 
Queensland,    Neu-Südwales,   Argentinien,    Bra-  •  „Tue  Mineral  Induntry"  1906  S.  744. 
silien,  China,  den  Vereinigten  Staaten,  Straits-  "  „Chemiker-Zeitung"  1907  S.  1128. 
Settlements,  Spanien,  Portugal,  Wales,  Böhmen,  190'7"8K9r*hmann:   "Zeit8CÜr-  f-  Prakt  ««"'«s'*" 
Sachsen  usw.    Die  WaUiser  Zinngruben,  welche  Y  kräh  mann:   „Zciiechr.  f.  prakt.  OeoloKie" 
früher  lediglich  wegen  des  Zinns  ausgebeutet  1907  S.  41. 
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Gottes  Fundgrube"  12,361  t  im  Werte  von 
24  000 

Da  die  Nachfrage,  wie  oben  bemerkt,  eine 
andauernd  rege  ist,  so  werden  sehr  hohe  Preise 
bezahlt.  Innerhalb  weniger  Jahre  halten  die 
Preise  bedeutend  geschwankt.  Während  im  Fe- 
bruar 1906  die  Einheit  Wo  03  (Wolframsaure) 
mit  25  bis  27  bezahlt  wurde,  stieg  der  Preis 
im  Jahre  1907  auf  56  M. 

Nach  Duclos  wurde  in  Frankreich  notiert: 

f.  d.Klnhrlt 

Jk 

50 
66 
.  49 
44 
41 

Der  Preis  einer  Tonne  70°/oigen  Erzes 
betragt  bei  50  j*  f.  d.  Einheit  3500  *  .  Die 
Zusammensetzung  der  Erze  der  verschiedenen 
Vorkommen  geht  aus  nachstehenden  Analysen 
hervor : 

1.  Spanische»  Er«     V.  Aiutralluh«  Erz 

•!>  % 

Wo  Oi   64,18  64,23 

8nO»   0,68  0,57 

MnO   6,42  1,81 

FeO   10,88  16,71 

SiO,   7,71  8,21 

A1.Ü!   5,32  2,31 

CaO   1,21  1,21 

MgO   3,1C  7,10 

CuO   0,38  1,21 

COt   2,05 


1907 

Janaar  .  . 

Februar .  . 

MSrz  .  .  . 

April  .  .  . 

Mai.  .  .  . 


f.  d.  Einheit  j  WT 

36  Juni  .  .  . 

40  Juli  .  .  . 

40  August .  . 

40  September 

42  Oktober  . 


WoO» 
SiOi  . 
FeO  . 
MnO  . 
CaO  . 


3.  Er«  Zlonwa 
Bühmrn 

% 

.  71,"<1 

1,69 
7,60 
16,30 
2,28 


Wo  Oi 
SiO, 
FoO 
Mn  O 

F.  . 

8  .  . 


4.  Erl  au*  deo 
Vrr.  Klauten 
•« 
«3.20 

15,00 

.  20.36 
1,10 
Spur 

0,50 


Die  Werkzeugslahl-lndustrie  benötigt  sowohl 
metallisches  Wolfram  als  .iur.li  Ferrowolfram. 
Ersteres  wird  auf  chemischem  Wege  hergestellt, 
wahrend  letzteres  im  elektrischen  Ofen  er- 
schmolzen wird. 

Die  Herstellung  des  Wolframmetalls  ist  im 
wesentlichen  in  den  Hunden  einiger  deutscher 
Firmen,  welche  den  Markt  in  diesem  Metall  be- 
herrschen. Der  Prozeß  ist  in  kurzen  Zügen 
folgender:  „Die  t'<iu  gemahlenen  Erze  werden 
in  geeigneten  Oefen  mit  Soda  geschmolzen,  die 
Masse  mit  Wasser  gelaugt  und  aus  der  erhaltenen 
Lösung  des  wolframsauren  Natrons  die  Wolfram- 
saure  mit  .Salzsäure  ausgeschieden.  Diese  wird 
sodann  mit.  Holzkohlenpulver  innig  gemengt  und 
in  Tiegeln  zu  metallischem  Wolfram  reduziert." 
Obschon  der  Prozeß  theoretisch  sehr  einfach 
erscheint.,  erfordert  derselbe  große  Aufmerksam- 
keit, damit  keine  Verluste  des  wertvollen  Mate- 
rials entstehen.  Da  der  Wert  und  die  Brauch- 
barkeit des  Metalles  von  der  Reinheit  abhängt, 
so  muß  große  Sorgfalt  darauf  verwendet  werden, 
daß  z.  H.   nicht  zu  viel  KohlenstotV  oder  un- 


reduzierte Wolframsaure  zurückbleibt.  Das 
Metall  enthält  gewfihnlich  98  bis  99%  Wolfram: 
sein  Schmelzpunkt  soll  über  3000°  0.  liegen. 

Englisches  Wolframmetall  hat  nachstehende 
Zusammensetzung :  * 

%        \  %  % 

Wo  .  97,02  98,68  Mg  .  0,32  Mg,  Ca,  O  0,13 

8i  .  .    0,72     0,82  Mn  .  0,16  — 

C   .  .    0,32     0,12  9  .  .  —  — 

AI  .  .    0,47     0,21  P  .  .  —  — 

Fe  .  .    0,61     0,59  0  .  .  0,38  — 

Je  nach  dem  Preis  der  Erze  schwankt  auch 
der  Preis  des  metallischen  Wolframs  und  hat 
6750  bis  12  000  r.M  f.  1000  kg  betragen.  Zur- 
zeit werden  etwa  8000  t£  notiert. 

Das  Ferrowolfram  wird  durch  Reduktion  von 
Wolframit  mit  Kohle  im  elektrischen  Ofen  mit 
Flammenbogen  erzeugt,  das  Erz  wird  mit  Koks 
im  Verhältnis  von  100  T.  zu  14  T.  gemischt  und 
geschmolzen.  Nähere  Einzelheiten  sind  nicht 
erhältlich,  da  die  Fabrikanten  keine  Veröffent- 
lichungen machen. 

Die  Zusammensetzung   der  Ferrowolframe, 

welche  neuerdings   von  großer  Reinheit  sind, 

zeigen  folgende  Analysen: 

%       %                     %  % 

Fe    .  .    43,20  13,50  AI.  .  .  0,94 

Wo  .  .    51,74  85,79  Mn  .   .  0,47  - 

C  .  .  .      2,87      0,60  S  .  .    .  0,098  O.O  t 

Si  .  .  .      0,85      0,06  V  .  .  0,061  0,003 

%          "V.  %  % 

Wo   .  .    76,00    73,05  8    0,05 

Fe.  .  .    17,95    22,55  Mn  .  .  .  .  -  0,34 

Si  .  .  .      1.90     0,48  Ca  ...  .  —  0,01 

C  geb.  .      3,30      1,90  9n    .  .  .  .  —0,18 

I"  .  .   .      0,013    0,02  Ni    .   .   .  .  -  0,22 

Cr    ...  .  —  1,02 

DurchscLnittsaiialyse: 

%  % 

Wo     ....    72,60  Mn   0,80 

Fe   23,89  AI    0,06 

C    1.75  S   0.01 

Si   0,33  I»   0,01 

Leon  Cxuillet**  veröffentlicht  Analysen  von 

Ferrowolfram  mit  verschiedenem  Kohlenstoffgehalt: 

1.  Von  der  Societe  electro-metallurgii|ue : 


C  . 
Wo 
Si  . 
Mn  . 


1,56 
64,70 
0,33 
0,43 


AI 

Sn 
S  . 
P  . 


% 

0,09 
Spur 
0,01 
0.007 


Dieses  Ferrowolfram  soll  leicht  schmelzbar 
sein  und  sich  daher  leicht  und  gleichmäßig  im 
Stahlbade  lösen,  eine  Eigenschaft,  welche  bei 
der  Herstellung  von  Wolframstahl  im  Martinofen 
und  in  Tiegeln  sehr  wichtig  ist. 

2.  Ferro- Wolfram  mit  geringem  Kohlenstort- 
gehalt  ^ 

C  0,38  AI  

Wo  .  .  .  «7,40  Sn   Spur 

Si   0,13  S   o,()7 

Mn   —  P   0,009 

•  <>.  J.  St oin  hart:  „Tbe  Mining  Journal"  1906 

S.  15.1. 
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Diese  Legierung  entsteht  durch  eine  Raffination 
ähnlich  derjenigen,  welche  bei  Ferrockrom  an- 
gewendet wird.  Man  behandelt  die  kohlenstoff- 
reiche Legierung  im  elektrischen  Ofen  mit 
Wolframerz,  welches  den  Kohlenstoff  entzieht. 

Der  Firma  L.  Well  &  Reinhardt  verdanke 
ich  nachstehende  Analysen: 


\ 

% 

Wo   .  .  . 

.  .  70/75 

Nn  . 

.  0,8 

Fe.  .  .  . 

8.  .  .  . 

.  .  .  0,01 

Wo     .  . 

% 

% 

.  .  88,30 

Fe 

AI 

C 

S 

Si  ... 

0,13 

F   .  .  . 

.   .  .  0,01 

Auch  bezüglich  des  Preises  für  Ferrowolfram 
gilt  das  bei  Wolframmetall  Gesagte.  Die  Ferro- 
wolframe  werden  nach  dem  Gehalt  an  Kohlenstoff 
mit  etwa  l°/o  max.  gehandelt.  Im  Jahre  1907 
ist  das  Kilogramm  des  in  der  Legierung  ent- 
haltenen Wolframs  schon  mit  12  ,  #  bezahlt 
worden.  Enthalt  die  Legierung  z.  B.  70°/o  Wolf- 
ram, so  kostet  die  Tonne  700  X  12  —  8400  , 
Angesichts  der  hohen  Preise  ist  es  nicht  zu 
verwundern,  daß  die  Schnelldrehstahle,  welche 
bis  zu  14°/o  Wolfram  enthalten,  hoch  bezahlt 
werden  müssen. 

Ueber  die  Verwendung  des  Wolframs  hat 
Hadfield  1903  vor  dem  Iron  and  Steel  In- 
stitute ausführlich  berichtet.  Auch  0.  Bö  hl  er 
hat  wiebtigo  Beitrage  geliefert.* 

Einige  Fabrikanten  ziehen  Wolframmetall  vor, 
obschon  dabei  größere  Verluste  durch  Oxydation 
und  Verschlackung  entstehen  sollen.  Nach 
(ruiUet  soll  zurzeit  das  Ferrowolfram  als  Aus- 
gangsmaterial für  die  Herstellung  von  Schnell- 
drehstahlen  dienen.  Auch  hier  wird  es  von 
der  Qualität  des  zu  erzeugenden  Stahles,  dem 
Einsatz,  dem  Verfahren  und  dem  Kohlenstoff- 
gehalt des  Ferrowolframs  abhängen. 

Dr.  R.  S.  Hutton  berichtet,  daß  die  Girod- 
Werke  im  Jahre  800  bis  900  t  Ferrowolfram 
erzeugen  können. 

VIII.  Ferromoly bdiln. 

Auch  den  Legierungen  des  Eisens  mit 
Molybdän  wird  seitens  der  Spezialstahl-Fabri- 
kanten  Beachtung  geschenkt,  obschon  dieses 
Metall  zu  den  wenig  vorkommenden  Elementen 
gehört.  In  kommerzieller  Beziehung  stehen  die 
Molybdänlegierungen  den  Chrom-  und  Wolfram- 
legierungen bedeutend  nach,  und  man  kann  wohl 
sagen,  daß  zurzeit  erst  Versuche  gemacht  werden. 
Als  Rohmaterial  dienen  der  Molybdänglanz  Mo  S4 
und  der  Wulfenit  (Pb  Mo  04),  Mineralien,  welche 
noch  nicht  Gegenstand  größerer  bergmännischer 
Unternehmungen  sind.  Obschon  einige  Fund- 
punkte von  Molybdflnerzen  (Skandinavien,  Japan, 
Vereinigte  Staaten.  Australien)  bekannt  sind, 

*  0.  Böhler:  »Wolfram-  und  Rapidstabl"  1904. 


so  ist  die  Produktion  eine  geriuge  und  es  ist 
fraglich,  ob  eine  genügend  große  Menge  beschafft 
werden  kann,  wenn  sich  das  Molybdän  als  Zusatz 
bewähren  sollte.  Ich  hatte  Gelegenheit,  ein 
Vorkommen  von  Molybdänglanz  auf  den  Lofoten- 
Iuseln  zu  besichtigen,  welches  sehr  reines  Erz 
lieferte  und  auch  nachhaltig  zu  sein  scheint. 
In  Christiania  wurden  mir  reine  Erze  aus  dem 
nördlichen  Norwegen  gezeigt,  darunter  Stücke 
reinen  Molybdänglanzes  im  Gewichte  mehrerer 
Kilogramm.  Die  Gewinnung  wird  jedoch  sehr 
teuer  werden,  da  der  Molybdänglanz  sehr  innig 
mit  dem  Nebengestein  verwachsen  ist  und  sich 
nur  schwierig  durch  Aufbereitung  trennen  läßt. 

Bezüglich  der  jahrlichen  Weltproduktion  habe 
ich  nur  weniges  in  Erfahrung  bringen  können. 

In  den  Vereinigten  Staaten  (Arizona,  Montana) 
sind  an  Molybdänorzen  1903  795  t  im  Werte 
von  60  865  jjf,  1904  14  t  =  2  175  $  gefördert 
worden;*  der  Preis  einer  Tonne  schwankte 
zwischen  230  bis  430  #  (rd  950  bis  1780  Jt). 

Die  gewöhnlich  nur  durch  Handscheidung 
ausgesuchten  reinen  Erze  enthalten: 

%       %  %  % 

Mo  .  .  .  60,0  59,5  Fe  ...  .  0,75  0,9 
8.  .  .  .    39,0     39,0       8iO,  .  .  .    0,40  0,4 

Da  die  Erze  so  selten  auf  den  Markt  kommen, 
so  sind  die  Preise  schwankend.  Im  allgemeinen 
wird  das  Kilogramm  95  °/o  Mo  S.,  enthaltender 
Erze  mit  etwa  3  bis  4  r  l  bezahlt.  Duclos  gibt 
den  Preis  zu  160  bis  160  £  10  sh  für  die  Tonne 
an,  entsprechend  etwa  3200  i<  eif  französische 
Häfen.  Basis  95",»  Mo  S,  ±  einem  Betrage  für 
mehr  oder  weniger  Prozente. 

Die  Versuche,  Molybdän  zur  Stahlfabrikation  zu 
verwenden,  datieren  etwa  seit  IH'JH.  Das  Molybdän 
ähnelt  in  seinen  Eigenschaften  dem  Wolfram, 
es  soll  jedoch  nur  ein  Drittel  der  Menge  er- 
forderlich sein,  um  dem  Stahl  dieselben  günstigen 
Eigenschaften  zu  erteilen.  Es  ist  dabei  zu  be- 
rücksichtigen, daß  Molybdän  größere  Neigung 
hat,  sich  zu  oxydieren  und  zu  verflüchtigen. 

Zur  Anwendung  kommt  Molybdänmetall  und 
Ferromolybdän,  welche  nach  Versuchen  von 
Guichard,  Moissan,-  Sternberg  und  Deutsch  in 
befriedigender  Reinheit  erzeugt  werden  können. 
M  o  i  s  s  a  n  erhitzte  Molybdänsäure  mit  1 0°/o 
Kohle  im  elektrischen  Ofen  und  erhielt  unreines 
Metall  mit  etwa  10  °u  Kohlenstoff,  welches  er 
dann  durch  wiederholtes  Schmelzen  mit  Molybdän- 
saure  bei  einer  Temperatur  unter  deren  Schmelz- 
punkt in  reineres  Metall  überführte.  M.  G uichard 
stellte  Molybdänmctall  im  elektrischen  Ofen  direkt 
aus  Molybdänglanz  her,  welchen  er  mittels  Kohle 
reduzierte.  Der  Schwefel  verflüchtigte  sieh : 
ein  geringer  Teil  blieb  jedoch  in  dem  Metall 
zurück  und  machte  dasselbe  weniger  geeignet. 
Das  Metall  enthielt   91,3",»   Molybdän.   2.1"  o 
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Schwefel  und  7.2"«  Kohlenstoff.  Sternberg 
und  Deutsch  in  Berlin  reduzierten  18!»'2 
molybdänsauren  Kalk  mit  Kohle  und  lösten  den 
entstandenen  kohlensauren  Kalk  mit  Salzsaure. 
Das  auf  diese  Weise  erzeugte  Metall  enthielt 
noch  3  °o  Kohlenstoff.  Der  Preis  f.  d.  Kilo- 
gramm betrug  (i 

Andere  stellten  das  Metall  aus  Wulfenit  dar, 
welcher  mit  Soda  und  Kohlo  reduziert  wurde. 
Aus  dem  entstandenen  molybdänsauren  Natron 
wurde  sodann  die  Molybdilnsaure  ausgeschieden 
und  durch  Reduktion  mit  Kohle  in  Metall  über- 
geführt. Dasselbe  war  jedoch  nicht  völlig  rein 
und  enthielt  noch  unzersetzte  Verbindungen. 

Nach  A. Mathews*  enthielt  Molybdänmetall: 

Mo  93,58       Fe  0,53 

Si   0,32       V  4,40 

Die  französischen  Werke  stellen  Ferro- 
molybdäne  her.  welche  sich  durch  große  Reinheit 
auszeichnen  und  nur  geringe  Mengen  Schwefel 
aufweisen.  Diese  Ferromolybdäue  werden  zurzeit, 
hauptsächlich  verwendet  und  In  drei  Sorten  auf 
den  Markt  gebracht : 

I.  ßc  wohnliches  Fe r ro mol  v  hdfln. 

('                          1^87       AI   Spur 

Mo                       52.30       S   0.03 

S                           0,17        V   0,03 

II.  Raffiniertes  Ferromol  y  bdän. 


1' 

Si   o,oy 

III.  Hochprozentige»  Ferromoh 

,  hdfin. 

\ 

■1 

('   2,27 

3.24 

3,27 

Mo  H4,H0 

79,15 

H3.hU 

S   0,02 

0,021 

0,02 

r   o,oo7 

0,028 

0.027 

1    — 

1  7,52 

12.72 

n.J.  Steinhart  giht  nachstehende  Zusammen- 
stellung an: 

1.  Ferromol  vbdün  mit  hohem  Kohlcnstofl- 
schalt. 

Mn  87,5        <'   0,3 

Fe  ......    .  tl,4 

2.  Ferromoty  l.d  iin  mit  geringem  Koblou- 
s  t  o  f  f  g  e  Ii  a  1 1. 

Mo  .  .   .      75,80»,,  8  0,5  o0 

r    ...    unter  2  >'<>        Fe  Rest 


Der  Firma  I..  Weil  &  Reinhardt  verdanke 
ich  folgende  Analysen: 


Mo. 

80  his 

82  80 

Si  

%  \ 
-  0,12 

V    .  . 

3 

0,3 

—  0,05 

Fe  .  . 

1« 

15,4 

i     •     •     •  . 

—  O.Ol 

Cr  .  . 

0,6 

0,73 

Mo 

.  .  .  • 

75,53 

.    .  0.05 

Fe 

20,40 

S    .  .  -  . 

U  . 

3,08 

1*    .  .  . 

0,12 

„Imti  .ind  Steel  Institute"  1902. 
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Hei  der  Wertbemessung  des  Ferromolybdäns 
wird  in  erster  Linie  der  Gehalt  an  Molybdän 
zugrunde  gelegt.  Nach  0.  J.  Steinhart  wird  das 
lb.  Molybdän  mit  5  bis  «  sh  =  1 1  bis  1 3  J  f.  d. 
Kilogramm  bezahlt,  so  daß  also  1  t  80  °/o  iges 
Ferromolybdän  8800  bis  10  500  kostet.  In 
eiuem  Materiale  mit  wenig  Schwefel  und  Kohlen- 
stoff wird  das  Kilogramm  Molybdän  auch  mit 
20  H;  bezahlt.  Der  Schmelzpunkt  des  Ferro- 
molybdäns liegt  bei  1 1 90  0  0.  H.  W.  C.  Annable 
gibt  1300  bis  1400°  C.  an.  Die  Girod-Werke 
erzeugen  jährlich  etwa  50  t  Ferromolybdän. 

IX.  Ferro vanadium. 

Für  die  Vanadiumlegierungen  gilt  dasselbe, 
was  bei  der  Besprechung  des  Molybdäns  aus- 
geführt wurde.  Der  Einfluß  des  Vanadiums  auf 
den  Stahl  ist  noch  nicht  genügend  studiert  und 
klargestellt.  Selbst  wenn  durch  einen  Zusatz 
dieses  seltenen  Metalles  dem  Stahle  besondere 
Eigenschaften  erteilt  werden,  so  müssen  diese 
schon  ganz  besonders  sein,  um  die  bedeutenden 
Mehrkosten  zu  rechtfertigen.  Wenn  der  Vana- 
diumstahl auch  nur  2  wo  Vanadium  enthält,  so 
beträgt  der  Zusatz,  abgesehen  von  Verlusten, 
f.  d.  Tonne  Stahl  20  kg.  Da  dasselbe  40  * 
f.  d.  Kilogramm  kostet,  so  würde  dieser  Zusatz 
800  ✓  kosten.  Es  sei  bemerkt,  daß  allerdings 
Zusätze  von  0,2  bis  0.5  ",'u  Vanadium  dem  Stuhle 
außerordentlich  hohe  Dehnung  und  Zugfestigkeit 
verleihen  sollen.  Nach  Ansicht  Guillets  ist 
Vanadium  nach  dem  Kohlenstoff  dasjenige  Ele- 
ment, welches  die  Eigenschaften  des  Eisens  am 
meisten  verbessert. 

Einer  umfangreichen  Anwendung  steht  der 
Umstand  noch  im  Wege,  daß  die  vanadinhaltigen 
Mineralien  noch  äußerst  selten  sind.  Spanien 
lieferte  bisher  geringe  Mengen  von  Vanadium- 
erzen. Vor  einigen  Jahren  sind  in  Peru  anthra- 
zitische Kohlen  entdeckt  worden,  deren  Asche 
mehrere  Prozent  Vanadinsäure  enthalten.  Bis 
jetzt  sind  jedoch  größere  Mengen  dieser  Asche 
nicht  gewonnen  worden,  und  es  scheint,  als  ob 
die  Vorkommen  nicht  abbauwürdig  seien.  In 
den  Vereinigten  Staaten  hat  sich  die  New  Vaua- 
dium  Alloys  Co.  Vorkommen  am  Sau  Miguel 
River  in  Colorado  gesichert.  Diese  Gesellschaft 
bezieht  auch  Vanadinerze  aus  Spanien  in  nach- 
stehender Zusammensetzung: 


ViOs  

12,20 

51,27 

SiO,  

15,30 

FeiCh    .   .    .  . 

10,14 

AU«),    .   .   .  . 

3,15 

Die  Ausheute  in  den  Ver.  Staaten  (Colorado  und 

l'tab)  betrug: 

VMti  1901 

30  t 

45  t            4  t 

Wert  .... 

5025  / 

10  000/         375  $ 

f.  d.  Tonne  .  . 

187  / 

240  /           94  $ 

In  Erzen  dieses  Gehaltes  soll  das  Kilogramm 
Vanadium  mit  4  bis  5  jfc  bezahlt  werden.  An- 
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dere  Fundstätten  sind  in  Argentinien,  Mexiko 
und  Schweden. 

Vanadium  wurde  zuerst  durch  Roscoo  dar- 
gestellt, welcher  Vanadinchlorid  mit  Wasserstoff 
behandelte.  Herrenschmidt  erzeugte  dann 
das  Metall  durch  Reduktion  der  auf  umständ- 
lichem Wege  aus  bleihaltigen  Erzen  gewonnenen 
Vanadin-Sauerstoff-Verbindungen  im  elektrischen 
Ofen  oder  auf  aluminothermischem  Wege. 

Das  von  der  Vanadium  Alloy  Company  in 
den  Handel  gebrachte  Ferrovanadium  enthält 
etwa  80  °/o  Vanadium.  Iu  dieser  Legierung 
kostet  das  Kilogramm  etwa  40  bis  50  -  * .  ent- 
sprechend 12  000  bis  15  000  .H  f.  d.  Tonne.  Im 
Jahre  1!)03  hielt  Gin  vor  dem  Kongreß  für  an- 
gewandte Chemie  in  Berlin  einen  Vortrag  Uber 
die  Herstellung  von  Ferrovanadlnm  im  elektrischen 
Ofen.  Die  französischen  Werke  in  Albertville 
liefern  Ferrovanadium  von  nachstehender  Zu- 
sammensetzung: 


Fe   —  •  45,84  64,22 

V   1,07  1,04  1,42 

Va   47,50  52,80  34,10 

8i   0,09  0,09  0,12 

Mn   0,07  -  - 

Cu   0,01  — 

8   0,009  0,025  0,03 

P   —  0,02  0,009 


Im  allgemeinen  sind  die  Eigenschaften  des 
Ferro vanadi ums  noch  wenig  bekannt.  Nach  Dr. 
K.  S.  Hutton  betragt  die  Produktion  der  Oirod- 
Werke  jährlich  etwa  5  bis  10  t  Ferrovanadium. 

X.  Ferrotitan. 

Zu  den  interessanten,  wenn  auch  nicht  hautig 
verwendeten  Leerungen,  gehört  auch  das  Titan, 
wegen  seiner  Eigenschaft,  den  Stickstoff  aus  dem 
Stahlbade  zu  entfernen.  Prof.  Vogt***  in 
Christiania  machte  den  Vorschlag,  das  Ferrotitan 
für  diesen  Zweck  zu  benutzen.  Ueber  die  Ge- 
halte des  Eisens  und  Stahls  an  Stickstoff  herrscht 
noch  keine  Klarheit  und  man  kennt  nicht  den 
Einfluß  desselben  auf  die  physikalischen  Eigen- 
schaften. Hjalmar  Braunet  machte  diesbezüg- 
liche Mitteilungen,  und  nach  seinen  Analysen 
ist  an  dem  Vorhandensein  des  Stickstoffs  kaum 
noch  zu  zweifeln.  Prof.  Stahlschmidt  hat 
schon  darauf  hingewiesen,  daß  das  Eisen  Stick- 
stoff enthalte,  und  es  ist  ihm  bekanntlich  ge- 
lungen, Stickstoffeisen  mit  12,5  °o  Stickstoff  her- 
zustellen. Es  müßte  noch  einwandfrei  festgestellt 
werden,  ob  ein  Stickstoffgehalt  dem  Eisen  schäd- 
lich ist,  und  ob  das  Ferrotitan  diese  Wirkungen 
wirklich  aufhebt. 

Zur  Herstellung  von  Spezialstahlen  hat  das 
Ferrotitan  noch  wenig  Verwendung  gefunden, 

*  L.  Guillet 
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da  das  Titan  bisher  als  unerwünschte  Beimengung 
des  Eisens  betrachtet  wurde,  was  auch  daraus  her- 
vorgeht, daß  titanhaltige  Eisenerze  kaum  auf 
Roheisen  verschmolzen  »erden.  An  Rohmate- 
rialien für  die  Herstellung  von  Titanlegierungen 
würde  es  nicht  fehlen,  da  sich  in  Skandinavien 
mächtige  Ablagerungen  von  titanhaltigen  Eisen- 
erzen befinden,  die  noch  der  Ausbeutung  harren. 
Ich  habe  im  südlichen  Norwegen  bei  Sogndal 
ein  derartiges  Vorkommen  besichtigt,  welches 
von  einer  englischen  Gesellschaft  verwertet  wei  - 
den sollte.  Die  Arbeiten  haben  jedoch  zu  keinem 
Ergebnis  geführt.  Die  bedeutenden  Wasserkräfte 
Norwegens  würden  eine  Ferrotitan  -  Industrie 
an  Ort  und  Stelle  sehr  begünstigen.  Den  fran- 
zösischen Werken  ist  es  gelungen,  Ferrotitane 
mit  höherem  Titangchalt  zu  erzeugen.  Dieselben 
enthalten:  ,  .  . 


i.  *.  J. 

<•   3,20  «•/#  0,47  <>/'<,  3,28  »o 

Ti   52,00  „  56,17  .  53,00  „ 

AI   0,81  ,  0,25  „  0,3  „ 

Mg   ...   .  0,29  „  0.19  „  -  . 

Si   1,21  „  0,87  „  1,21  „ 

S   0,03  „  0,02  ,  0,03  , 

I'   0,02  ,  0,03  „  0,02  . 


NnvliRossi  wird  Ferrotitan  im  elektrischen 
Ofen  ilurch  Reduktion  der  Tilnnsäurc  mittels 
Aluminium  erzeugt.  Die  erhaltene  Legierung 
wird  sodann  mit  Eisenoxyd  geschmolzen,  um  das 
Aluminium  zu  entfernen.  Das  auf  diese  Weise 
erhaltene  Ferrotitan  soll  Gehalte  von  10  bis  75«,. 
aufweisen.  Nach  Duclos  wird  Ferrotitan  zu 
7.50  Fr.  =  6  ,K-  f.  d.  Kilogramm  fob  Ant- 
werpen oder  Havre  notiert.  Die  Umsätze  in 
diesem  Material  sind  jedoch  noch  gering. 

XL  Ferrophosphor  und  Phosphormangan. 

Die  Eisen-  und  Manganlegierungen  mit  höherem 
Phosphorgelialte  finden  noch  wenig  Verwendung 
und  werden  nur  in  belanglosen  Mengen  ver- 
braucht. Im  allgemeinen  sind  es  Produkte  des 
Hochofens,  obschon  in  jüngster  Zeit  auch  der 
elektrische  Ofen  diese  Legierungen  liefert.  Die 
Zusammensetzung  des  Ferrophosphors  aus  dem 
Hochofen  zeigen  nachstehende  Analysen: 


1.  1*  .H.  i.  !.♦* 

t  %  %  S  % 

P   17,23  25,56  20,50  17,85  15,71 

Fe   79,40  70,66  —  —  — 

Mn    ....     0,76     0,64  3.00  2,80  5,90 

Si   1,46      1,80  0,5  0,5  0,84 

C   .       ...      1,14      1,20  0,3  0,31  0,273 

S   —        —  0.16  0,325  0,16 


Elektrisch  hergentellter  K e r r o ji h o h p Ii o r. 

\        \  %  \ 

P  .  .  .    24,50    17,5        8  .  .  .  .    0.08  - 
Si  .  .   .      2,47     5,4        Mn   .  .   .    0,10  5,75 
C  .  .   .      0,03  0,27 

Ferrophosphor  soll  bei  der  Fabrikation  von 
Feinblechen  gute  Dienste  leisten,  um  die  hinder- 

•  „Tue  Iron  Age4*  1903  S.  29. 
•*  „The  Foundry  Trade  Journal-  1907  S.  425. 
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liehe  Weichheit  und  leichte  Schweißbarkeit 
des  kohlenstoffarroen  basischen  Martineisens  zu 
verringern. 

Das  im  Hochofen  erzeugte  Phosphormangan 
hat  nachstehende  Zusammensetzung: 

Si   i>     **•  '°;o* 

Mn  65  „        C  2  , 

P  26  „ 

Der  Preis  für  Ferrophosphor  betragt  etwa 
440  t£  f.  d.  Tonne,  für  Phosphormangan  etwa 

520  „*. 

XII.  Karborundum  (Siliziumkarbid). 
Karbor undum  wird  wegen  seines  Silizium- 
gehaltes auch  in  der  Stahlindustrie  verwendet; 
der  größte  Teil  der  Erzeugung  dient  jedoch  zu 
Schlei  fz wecken  und  als  feuerfestes  Material.  Wie 
Fritz  Liirmannjr.**  seinerzeit  in  dieser  Zeit- 
schrift berichtet  hat,  stellte  er  die  ersten  Ver- 
suche mit  diesem  Material  auf  der  Hütte  Phönix 
zu  Laar  bei  Ruhrort  im  Jahre  1894  an.  Neuer- 
dings*** wird  Karborundum  wieder  als  Ersatz 
fltr  Ferrosiliziura  besonders  empfohlen  unter  Be- 
tonung einiger  Vorzüge.  Für  manche  Zwecke 
ist  Karborundum  ein  geschätztes  Hilfsmittel,  der 
allgemeinen  Verwendung  dürfte  allerdings  der 
hoho  Preis  im  Wege  stehen.  Auch  diese  Ver- 
bindung wird  im  elektrischen  Ofonf  durch  Zu- 
sammenschmelzen von  Sand,  Koks  und  Chlor- 
natrium erhalten.  Im  Jahre  1899  stellte  die 
„Uarborundum  Company  Niagara  Falls"  884  t 
im  Werte  von  583  000  Jb  her,  entsprechend 
0,66  ,£>  f.  d.  Kilogramm.  Die  amerikanische 
Produktion  ist  bedeutend  gestiegen  und  liefert 
den  größten  Teil  des  Bedarfes.   Dieselbe  betrug: 

1900  .  .  runü  1200  t  1904  .  .  rund  3200  t 

1901  .  .  „     1700  t  1905  .  .  „    2500  t 

1902  .  .  „     1700  t  190C  .  .  „    2800  t 

1903  .  .  .     2000  t 

Das  Karborundum  besteht  im  wesentlichen 
aus  Siliziumkarbid  iSiC)  und  enthält  nur  ge- 
ringe Mengen  von  Eisen  und  Tonerde,  wie  nach- 
folgende Analysen  zeigen: 

•v. 

Si  ü9,19       8i  62 

C  29,71       C  35 

AUO,  -4-  Ke,»>:l     0,W       Fe  1,5 

CaO  .  .      .  .     o,iy       AI  1,5 

MgO   0.0H 

O   0,47 

Von  nicht  zu  unterschätzender  Bedeutung 
ist,  daß  Karborundum  frei  von  Phosphor  und 
Schwefel  ist.    Es  ist  jedoch  ein  Unterschied  zu 

'  (>.  Simmersbach:  .Die  Eisenindustrie"  8.60. 
**  »Verwendung  von  Siliziumkarbid  in  der  Stahl- 
fabrikation«  von  F.J.Tone;  „Stahl  und  Eisen"  1900 
Nr.  4  S.  207. 

»Echo  de»  Mine»  et  de  )a  Metallurgie*  Nr.  191«, 
Dezember  1907,  S.  1351:  »Carbure  de  silicium  et  »on 
emploi  pour  la  fabrication  de  l'acicr  et  de  la  fönte«. 

t  W.  Borchers:  »Elektroinetallurgiaehes  für  dio 
Kisenindustrio«;  „Stahl  und  Eisen"  1898  Nr.  7  S.  :W4, 


machen  zwischen  amorphem  und  kristallisiertem 
Karborundum.  Letzteres  ist  das  reinere  und 
entsprechend  wertvollere.  Bei  Anwendung  von 
Karborundum  im  Stahl werksbetriebc  muß  darauf 
geachtet  werden,  daß  die  Temperatur  des  Stahles 
eine  hohe  ist,  um  eine  vollständige  Zersetzung 
und  ausgiebige  Ausnutzung  herbeizuführen.  Die 
Zersetzungstemperatur*  soll  bei  2220  0  C.  liegen. 
Ferner  muß  vermieden  werden,  daß  das  Kar- 
borundum mit  der  Schlacke  in  Berührung  kommt. 
Das  Karborundum  wird,  fein  gemahlen,  in  Papier- 
tüten verpackt,  dem  Stahl  zugegeben. 

Der  Preis  des  Karborundums  wird  verschieden 
hoch  angegeben: 

In  den  Vereinigten  Staaten  z.  B.: 

6  bis  7  Cents  f.  d.  lb  =  0,55  bis  0,65  <4  für  I  kg  *• 
10  bis  17  Cents  f.  d.  lb  =  0,90  bis  1,60  Jt  für  1  kg.*»* 

In  Frankreich  ist  die  Notierung: 

1.  für  kristallisiertes  Karborundum  für  1  kg  1,20  Fr. 
=  0,96  Jt; 

2.  für  gewaschenes  und  gesiebtes  Karborundum  für 
1  kg  1,75  Fr.  =  1,40  .*; 

3.  für  ganz  feines  gesiebtes  Karborundum  für  1  kg 
4,25  Fr.  =  3,40  Ji. 


Außer  diesen  speziell  behandelten  Ferro- 
legierungen gibt  es  noch  eine  Anzahl  mit  mehreren 
Metallen,  welche  jedoch  noch  selten  verwendet 
werden  und  zum  Teil  nur  wissenschaftliches 
Interesse  haben,  z  B.  Nickelwolfram,  Xickel- 
molybdän.  Xickelchrom.  Chrommolybdän,  Ferro- 
nickelsilizium,  Mangan- Aluminium-Silizium,  Ferro- 
Uranium,  Ferrobor,  Ferrotantal,  Vanadinnickel 
u.  a.  m.,  von  welchen  nur  die  Zusammensetzung 
gegeben  werden  soll: 

1.  Ferronickelsilizium. 

Ni   30  Ca   0,15 

Si   47,20  Mg   0,57 

AI  ....   .  2,90  P   0,02 

Mn   0,90  Cu   2,58 


C 
Cr 


2.  Nickelchrom. 

.      1,00       Ni  24,00 

.    72.75       Si   0,25 


3.  Nickel  wolfram. 


Wo  ....    50  bis  75       C  .      .     0,5  bis  1 
Ni    ....    25  ,    50       Si  .  .   .    0,25  ,  0,50 

4.  Cbrommolybdän. 
Mo  .   .    50<'  „     Cr  .  .    30°/o     C  .  .  0,50 

6.  N  i  c  k  e  1  m  o  1  y  b  d  A  n. 

s  \ 
C    .   .  .   .    0,5  bis  1         Ni  .  .   .  .     30  bis  50 
Mo  ....     50   ,  70       Si  .  .   .   .   0,25   „  50 


•  ,The  Mineral  Induatry«  1906  S.  98. 
**  , Mineral  Resources  of  tbe  United  States"  1905. 
8.  1085. 

„The  Mineral  Induatrv"  1906  H.  92. 
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6.  Ferrobor. 

% 

2,855  8  .  , 
32,10         P   .  . 


\ 

0,03 
0,005 


7.  Silicochrom. 

Cr   50,20  AI   — 

Fe   28,29  Mg   0,24 

C   8,40  8    0,01 

81   17,17  I'   0,027 

Mn   0,70 

In  den  Vereinigten  Staaten  soll  neuerdings 
auch  Ferro-Natrium  mit  25  o/o  Natrium  erzeugt 
werden,  welches  stark  reduzierend  wirken  soll. 

Houghton  veröffentlicht  die  Analyse  eines  in 
England  hergestellten  Ferro-Knlzium-Siliziums : 


8i   69,80  Mg 

Fe   11,15  C  . 

Mn   0,22  8  . 

AI   2,55  P  . 

Ca   15,05 


\ 

0,26 
1,14 
0,014 
0,036 


ohne  jedoch  anzugeben,  ob  und  zu  welchem 
Zwecke  das  Material  angewendet  wird. 

Metalle  auf  alumino thermischem  Wege 
hergestellt. 

Die  Durchbildung  der  aluminotherniischen 
Methode  von  Dr.  Golds chiniilt  ermöglicht  nun- 
mehr auch  die  Herstellung  von  reinen  Metallen, 
welche  für  manche  Zwecke  und  für  besonders 
legierte  Stahle  zweckentsprechend  sind.  Diese 
Metalle  sind  nahezu  kohlenstofffrei  und  auch 
sonst  von  großer  Reinheit.  Ein  großer  Vorteil 
bei  Verwendung  reiner  Metalle  ist  der,  daß  man 
es  in  der  Hand  hat,  dem  zu  erzeugenden  Stahl 
die  gewünschte  Menge  des  betreffenden  Metalls 
zuzuführen.  Des  ferneren  wird  das  Stahlbad 
durch  die  geringen  Mengen  nicht  abgekühlt. 
Dagegen  dürften  die  Verluste  durch  Oxydation 
und  Verschlackung  der  feinverteilten  Metalle 
nicht  unbedeutend  sein.  Auch  der  hohe  Preis 
dieser  Metalle  muß  berücksichtigt  werden.  Die 
Chemische  Fabrik  von  Dr.  Th.  Goldschmidt  in 
Essen  bringt  auf  den  Markt: 

Chrom  98/99  0/o,  Mangan  98  o/0,  Molybdän  98  °/« 
Molybdän-Nickel,  Ferro -Vanadium,  Ferro-Titan, 
Ferro  -  Bor. 

In  „Stahl  und  Eisen'  sind  bereits  einige 
Mitteilungen  veröffentlicht,  welche  das  altimino- 
thermische  Verfahren  behandeln.  Auch  Guillet 
widmet  diesem  Prozesse  ein  besonderes  Kapitel.* 

Das  von  der  Thermit-Gesellschaft  in  Essen  er- 
zeugte Manganmetall  enthalt  an  Verunreinigungen: 

(  li 

C   - 

Si   0,28  0,28  •/» 

Fe    0,37  o0  0,35  o0 

AI                           —  0,11  > 


Nach  E.  Houghton  ist  Manganmetall  wie 
folgt  zusammengesetzt: 


Mn 

Fe 


99  °/» 
1  */• 


♦  Leon  Guillet  S.  14. 


Goldschmidt  stellt  ein  Ferrotitan  mit  25  bis 
40  °/o  Ti  her.  W.  Treitschke  und  G.  Tammann* 
veröffentlichen  eine  Analyse  von  Goldschmidt- 
schem  Chrom : 

Cr    99°/t 

Fe    0,6  o/0 

AI     ....    0,5  "o 

Rucketand   0,2  c/o 

Der  Schmelzpunkt**  des  metallischen  Mangans 
mit  97  >  Mn  liegt  nach  M.  Lewis  bei  1280°  C. 
mit  99  n/o  Mn  nach  Heraus  bei  1245°  C. 
G.  K.  Burgess***  hat  die  Schmelzpunkte  des 
Chroms  mit  98,99  °/o  Cr  zu  1489°C  ,des  Mangans 
mit  98,99  °/o  Mn  zu  1207°  C.  nach  einer  neuen 
Kadiationsmethode  bestimmt.  Das  spez.  Gewicht 
des  Mangans  betragt  7,1  bis  7,2,  das  des  Chroms 
6,4  bis  6,8. 

Nachstehende  Tafel  gibt  die  ungefähren  Preise 
der  wichtigsten  Metalle  und  Legierungen: 

Tafel  der  ungefähren  Preise  für  1000  kg. 

1.  Ferromangan:    200— 800. *f 

2.  Ferrosilizium : 

10 — IS  %  2»  %  50  %  74  % 

130-140  Jü    240—250.*    480  -  600**  640.* 

3.  Ferromangan-9ilizium : 

60/46  %  Mn         «9/7»  %  Ha         SO  IM)  %  Mn 
20(25  .  81  20/25  „   81  30/85  „  Si 

400-450.4    465-500*  475-520.* 

4.  Aluminium:    2200—3000  *. 

5.  Forrochrom  (Basis  60  °/»  Cr): 

7.4-8  %  C  «-8  %  C  4— 8  %  C 

480-  500  *    500—520  Jt    650-700  .* 

8-4%  C  1-2%  C  0.3-0,74%  <_• 

800  —  900**    1800—1900*    2900—3000  * 

6.  Nickel  (98/99  » :    3600—3800  .* 
Ferronickel :     t:,  %  tu     so  %  ni     ts  %  m 

3000  .*    3500  <*    5000  * 

7.  Ferrowolfram  (1  °/o  C,  70  o0  Wo):  8400«* 
Wolfraimnetall  (98/99  o0) :    8000-12  000  Jt 

8.  Ferromolybdän  (70-80 «l0  Mol:    8800-10  500  .* 

9.  Ferrovanadium  (30  o/0  Va>: 

40-40.*  f.  ti.  kr  Vanadium 
12  000-15  000.* 

10.  Ferrotitan:    6000  .« 

11.  Ferrophosphor :  410.* 

12.  Phosphormangan :  520.* 

13.  Karborundum :  1000  bis  1500  * 

*  „Stahl  und  Eisen-  (Zeitecliriftenscbau)  1907 
Nr.  52  8.  1889. 

•*  L.'on  (Juillet  S.  22. 

•••  .Stahl  und  Einen*  Nr.  52  IHM  7  S.  1881«. 
t  Der  Preis  des  Kcrromangans  und  «•inijriT  andi-rn- 
Legierungen  hat  seit  Fertigstellung  des  Manuskriptes 
eine  weitere  Ermäßigung  erfahren. 
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Bei  der  Bemessung  des  Verkaufspreises  für 
Ferrolegierungen  ist.  noch  in  Erwflgung  zu  ziehen, 
daß  die  meistens  im  Hochgebirge  liegenden 
Werke,  wo  die  unbedingt  erforderlichen  bedeuten- 
den und  doch  billigen  Wasserkräfte  nur  zur 
Verfügung  stehen,  den  Naturgewalten  sehr  aus- 
gesetzt sind.  Betriebsstörungen  durch  Ver- 
eisung, Lawinenstürze,  Hochwasser  usw.  lassen 
die  volle  Ausnutzung  der  kostspieligen  Anlagen 
wahrend  des  ganzen  Jahres  nicht  zu.  Die  Be- 
trage für  Reparaturen  und  für  Amortisation  sind 
daher  bedeutende  und  verteuern  die  Erzeugnisse 
in  hohem  Maße.  Es  sind  auch  sehr  kostspielige 
Vorarbeiten  erforderlich,  um  die  vorhandenen 
Wasserkräfte  nutzbar  zu  machen.  Nach  mir 
gewordenen  Mitteilungen  sollen  sich  die  in  den 
französischen  und  schweizerischen  Alpen  be- 
kannten und  geeigneten  Wasserfalle  bereits  in 
festen  Händen  befinden. 


Die  ausgiebige  Verwendung  der  angeführten 
zahlreichen  Metalle  und  Ferrolegierungen  zur 
Herstellung  von  Spezialstahlen  hat  den  Hütten- 
m&nn  vor  neue  Aufgaben  gestellt,  zu  deren  Lö- 
sung es  angestrengter  Arbeit  und  vieler  Versuche 
bedarf.  An  diesen  Arbeiten  ist  nicht  zum  wenig- 
sten der  Chemiker  beteiligt,  welcher  die  Analysen 
der  kompliziert  zusammengesetzten  Legierungen 
und  Stahlsorten  genau  und  in  kürzester  Zeit 
ausführen  muß.  J)io  F ortschritte,  welche  die 
analytische  Chemie  gemacht  hat,  ermöglichen  die 
Trennung  und  genaueste  Bestimmung  einer  großen 
Reihe  früher  überaus  selten  in  Frage  kommen- 
der Elemente.  Die  Analyse  in  Verbindung  mit 
der  Metallographie  ist  mit  dazu  berufen,  Klar- 
heit in  die  Konstitution  der  Stähle  zu  bringen 
und  die  Wirkungen  der  einzelnen  Elemente  auf 
die  physikalischen  Eigenschaften  der  Erzeugnisse 
festzulegen.  Auch  die  mechanischen  Proben 
sind  von  großer  Wichtigkeit,  da  bekanntlich  die 
Analyse  allein  oft  nicht  dazu  hinreicht,  das  ver- 
schiedene Verhalten  des  ans  demselben  Roh- 
material und  unter  ähnlichen  Bedingungen  er- 
zeugten Stahles  zu  erklaren. 

Die  beispiellosen  Erfolge,  welche  die  Industrie 
der  Spezialstilhle.  besonders  des  Schnelldrehstahls, 
auch  in  Deutschland  bereits  zu  verzeichnen  hat, 
und  die  Qualität  des  erzeugten  Materials  be- 
weisen, daß  die  deutsehen  Stahlwerke  sich  die 
Legierungen  zunutze  gemacht  und  unter  großen 
Ueldopfern  für  Versuche  ihre  eigenen  Erfahrungen 
gesammelt  haben.  Obwohl  die  Werke  selbst  ihre 
Ergebnisse  aus  dem  praktischen  Betriebe  nicht 
veröffentlichen,  so  ist  doch  bereits  eine  große 


Weltliteratur  über  die  Rohmaterialien  und  die 
Spezialstahle,  von  welchen  mehrere  Hundert  Sorten 
gefertigt  werden,  erschienen.  Bekanntlich  hat 
sich  auch  auf  Veranlassung  der  HH.  Le  Chatelicr 
in  Paris  und  M.  Glazebrook  in  London  eine 
internationale  Kommission  zu  Lösung  der  Frage 
bezüglich  der  Natur  der  Bestandteile  der  Stahle 
gebildet.* 

Die  wirtschaftliche  Bedeutung  der  jungen 
Industrie  der  elektrisch  hergestellten  Ferro- 
legierungen geht  aus  der  Angabe  Dr.  S.  Hnttons 
hervor,  nach  welcher  die  Girod- Werke  jahrlich 
Legierungen  im  Werte  von  9  000  000  Fr.  er- 
zeugen. Diese  Werke  allein  liefern:  5000  t 
50°/oiges  Ferrosilizium,  1000  t  30°/0iges  Ferro- 
silizium,  2000  t  Ferrochrom,  800  big  900  t 
Ferrowolfram,  50  t  Fcrromolybdän,  5  bis  10  t 
Ferrovanadium. 

Da  diese  Industrien  erst  in  den  Anfängen 
stehen,  so  ist,  nach  den  bisherigen  Erfolgen  zu 
urteilen,  eine  weitere  Entwicklung  derselben  mit 
Sicherheit  zu  erwarten.  Den  Stahlwerken  bietet 
sich  die  Aussicht,  hochwertige  Produkte  zu  er- 
zeugen, so  daß  in  Zukunft  nicht  eine  Produktion 
der  Menge,  sondern  dem  Werte  nach  in  die  Er- 
scheinung treten  wird.  Wenn  auch  zurzeit  die 
Deckung  des  Bedarfs  an  Rohmaterialien  für 
einige  Ferrolegierungen  nicht  sichergestellt  ist, 
so  Ist  zu  hoffen,  daß  die  Nachfrage  den  Anstoß 
gibt,  neue  Lagerstätten  zu  erschürfen.  Der  Berg- 
bau auf  die  selteneren  Mineralien  —  Wolfram, 
Vanadium,  Molybdän  —  wird  jedenfalls  belebt 
werden  und  es  ist  nicht  ausgeschlossen,  daß 
nachhaltige  Vorkommen  entdeckt  werden,  wie 
dies  seinerzeit  der  Fall  war,  als  durch  die  Er- 
findung Auers  die  Nachfrage  nach  den  selteneren 
Erden  —  Thor,  Didym,  Lanthan,  ('er  —  eine 
so  rege  wurde.  Durch  die  Erschürfung  der 
Monazitlager  in  Brasilien  und  den  Vereinigten 
Staaten  ist  bekanntlich  auch  die  allgemeine  Ein- 
führung des  Gasglühlichtes  möglich  geworden. 
Die  Verwendung  der  Ferrolegierungen  und  einiger 
Metalle  in  der  Stahlfabrikation  wird  daher  auch 
dem  Bergbau  auf  eine  große  Zahl  von  Erzen 
zugute  kommen. 

*  Eine  wertvolle  Zusammenstellung  der  ein- 
schlägigen Literatur  befindet  sich  in  dem  häufiger 
angezogenen  Werke  von  Leon  Ouillet  „Etüde  in- 
dustrielle des  Alliagea  MZ-talliques",  Paris  1906. 
H.  Dunod  &  E.  Pinat.  Schließlich  verweise  ich  noch 
auf  da«  „Circulaire  eommerciale  menauell»  des  metaux 
ot  minerai»  de  Maurice  Duclos,  l'aris-,  und  das  be- 
kannte amerikanische  Werk  „The  Mineral  Indostry", 
welche  in  kommerzieller  und  statistischer  Hinsicht 
schätzenswerte  Angaben  veröffentlichen. 

Anmerkung:  In"  Nr.  5  dieser  Zeitschrift  S.  \y> 
muH  Obisho  statt  Oldisho  gelesen  werden. 
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Englands  Industrie-* 

Von  Walter  Giesen,  Oberingenieur  und  Betriebschef 
des  Stahl-  und  Walzwerkes  Monterey  (Mexiko). 


Die  englische  Großindustrie  ist  die  älteste 
der  Welt.  Bis  in  das  letzte  Viertel  des 
neunzehnten  Jahrhunderts  hat  sie  die  Führung 
und  Heisterschaft  der  Welt  innegehabt  und  be- 
hauptet. Wer  in  Deutschland,  Frankreich  oder 
Amerika  eine  Industrie  begründen  wollte,  mußte 
sich  Vorbilder,  Werkzeuge,  Maschinen  und  Or- 
ganisation von  England  leihen.  Eine  englische 
Spezialmaschine  zu  kaufen,  war  ein  industrieller 
Gedanke  von  solcher  Seltenheit  und  Ergiebigkeit, 
daß  oftmals  drei  Generationen  Existenz  und 
Wohlstand  diesem  einfach  scheinenden  Entschluß 
verdankten.  Man  erzählt,  daß  die  Maschinen- 
fabrik, die  dem  Preußischen  Staat  alle  Loko- 
motiven lieferte,  jahrelang  dasselbe  englische 
Modell  kopierte  und  sich  nicht  entschließen 
konnte,  das  veraltete  zu  ersetzen,  bevor  nicht 
die  beabsichtigte  Zahl  von  Abzügen  hergestellt 
war.  Die  Ursachen  für  Englands  hundertjährige 
Hegemonie  waren  tief  begründet  in  dem  Wohl- 
stand des  Landes,  in  der  Größe  des  Eigen- 
konsums, in  der  Mächtigkeit  der  Bodenschätze, 
in  der  Intelligenz  der  Bewohner  und  in  der 
Leichtigkeit  des  auswärtigen  Absatzes,  die  der 
Bedeutung  des  Kolonialreiches  entsprach. 

Die  industrielle  Kraft  Großbritanniens  ist  in 
sich  seitdem  nicht  gemindert;  ihr  Wachstum 
dauert  an.  Aber  der  absolute  Fortschritt  ist 
ein  relativer  Rückgang  im  Vergleich  zu  dem 
beispiellosen  Aufschwung  der  Vereinigten  Staaten 
und  Deutschlands,  ja  selbst  im  Vergleich  zu  der 
ruhigeren  Entwicklung  der  übrigen  kontinentalen 
Länder.  Die  Ursachen  dieser  Verschiebung 
scheinen  in  folgendem  begründet: 

Zunächst  ist  der  Vorsprung  Englands  im 
allgemeinen  Wohlstand  kein  so  ungeheurer  mehr 
wie  früher,  als  kontinentale  Kriege  periodisch 
die  Ersparnisse  der  Volker  verzehrten.  Auch 
die  Bewohner  des  Festlandes,  mehr  aber  noch 
Amerikas,  sind  heute  konsumfähige  Menschen, 
gewöhnt  an  Bedürfnisse  und  Bequemlichkeiten, 
verwöhnt  in  Luxus  und  Wohlleben  Daneben 
ist  das  angesammelte  Vermögen  unternehmend 

•  Der  Herr  Verfasser  hat  im  Anfange  de»  Jahres 
1907  eine  längere  Studienreise  nach  Knropa  unter- 
nommen im  Auftrage  «einer  mexikanischen  Firma, 
wobei  ihm  besonders  Gelegenheit  gegehnu  war,  in 
England  Fühlung  mit  den  maßgebenden  Kreisen  der 
Industrie  und  des  Handels  zu  nehmen.  Ohne  uns  mit 
allem  Ausführungen  des  Verfasser«  zu  identifizieren, 
glauben  wir  doch  den  nachfolgenden  Artikel  unseren 
Lesern  nicht  vorenthalten  zu  sollen,  da  er  von  einer 
guten  Beobachtungsgabe  zeugt  und  manche  inter- 
essanten Einzelheiten  aufweist.      Die  Redaktion.  ^ 


geworden.  Man  wartet  nicht  mehr  auf  eng- 
lisches Kapital,  um  Häfen  und  Bahnen,  Wasser- 
werke und  Gasanstalten  im  eigenen  Lande  zu 
bauen,  sondern  man  finanziert  solche  Unterneh- 
mungen selbst,  oft  jetzt  schon  in  fernsten  Län- 
dern. Der  Unternehmer  aber  ist  der  Pfadfinder 
und  Beschützer  der  Industriellen,  und  einheimi- 
sches Geld  geht  nicht  in  die  Fremde,  um  sich 
in  ausländische  Ware  zu  verwandeln. 

Rapid  mit  fortschreitendem  Wohlstand  und 
Konsum,  Schritt  für  Schritt  mit  den  Forschungen 
und  Entdeckungen  der  Wissenschaft  entwickelte 
sich  aber  die  Technik.  Nach  wenigen  Jahr- 
zehnten schon  beruhte  sie  nicht  mehr  auf  einer 
beschränkten  Zahl  von  Grunderfindungen.  Bald 
verzweigte  sich  der  Stamm  so  vielfach  und  so 
dicht,  daß  nur  äußerste  Spezialisierung  der 
Disziplinen,  vereinigt  mit  umfassender  Uebereicht 
über  den  gesamten  Wissensorganismus,  erfolg- 
reich an  der  Weiterbildung  arbeiten  durfte.  Die 
wissenschaftlich-technische  Schulung  wurde  zu 
einem  Lebensgebiet,  das  umfassende  Institutionen 
und  Gelehrsamkeitsapparate  erfordert  denen  der 
starke,  aber  gern  aufs  Unmittelbare  gerichtete 
Verstand  des  englischen  Volkes  abhold  blieb. 

Ueberhaupt  begannen  bei  den  Briten  die 
Fehler  ihrer  Tugenden,  bei  den  Kontinentalen 
die  Tugenden  ihrer  Fehler  mächtig  in  die  Ent- 
wicklung des  industriellen  Prozesses  einzugreifen. 
Der  Engländer,  wohlhabend,  gesund  und  muskel- 
froh, liebt  die  Arbeit,  aber  er  opfert  sich  ihr 
nicht.  Er  verlangt  freie  Wochentage,  freie  Tages- 
stunden, Landleben  und  Sport.  Der  Deutsche 
liebt  seine  Arbeit  über  alles,  ist  unersättlich  im 
Wissen,  und  wo  die  Arbeitsfreudigkeit  nachläßt, 
da  steht  unerbittlich  die  Gewissenhaftigkeit  und 
verdoppelt  seine  Pflicht.  Auch  ist  er  anspruchslos, 
insofern  er  vom  materiellen  Leben  nicht  allzu 
viel  verlangt.  Alte  Kultur,  ruhmvolle  Tradition 
und  Gewöhnung  weist  den  Engländer  zum  Kon- 
servatismus und  warnt  ihn  vor  Abenteuern  und 
Versuchen  im  täglichen  Leben.  Den  Amerikaner 
dagegen  begeistert  das  Risiko;  er  stürzt  sich  in 
jedes  neue  Wagnis,  in  dem  Bewußtsein,  daß  auf 
hundert  Opfer  ein  Erfolg  entfällt,  der  tausend- 
fach entschädigt.  Selbst  die  besonnenere  deutsche 
Industrie  ist  heute  schnell  entschlossen,  Neue- 
rungen einzuführen,  wenn  Rechnung  und  Wahr- 
scheinlichkeit sie  befürworten,  ohne  die  mathe- 
matische Sicherheit  abzuwarten,  die  sich  erst 
meldet,  wenn  es  zu  spat  ist.  Ja,  so  weit  ist 
man  bereits  „yankisiert".  daß  Zahlen  nicht  mehr 
schrecken,  selbst  wenu  sie  auf  der  rechten  Seite 
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der  Bilanz  stehen.  Aktienwesen  und  eine  freiere 
Auffassung  des  Bankgebarens  haben  hier  im 
extensiven  Sinn  gewirkt.  Der  Engländer  aber 
ist  konservativ,  ist  nicht  durch  Armut  genötigt, 
Bich  auf  gefährliche  Wagnisse  einzulassen,  und 
da  er  gern  im  eigenen  Geschäft,  mit  eigenem 
Gelde  arbeitet,  fragt  er  vor  jeder  Neuerung  so 
lange:  „Will  it  pay",  bis  sein  Betrieb  ver- 
altet ist. 

Eine  schwere  Belastung  der  englischen  In- 
dustrie sind  endlich  die  Gewerkvereine.  Der 
englische  Arbeiter  trftumt  nicht  von  Zukunfts- 
gesellschaften und  internationaler  Herrlichkeit, 
sondern  lediglich  von  der  Verbesserung  seiner 
Lebensbedingungen.  Und  er  hat  es  vermocht, 
diesen  Traumen  solche  Nachwirkung  zu  geben, 
daß  heute  der  Fabrikant  vielfach  sein  willenloses 
Werkzeug  geworden  ist.  Die  Gewerkschaft 
schreibt  diesem  vor,  wie  viele  und  welche  Arbeiter 
er  zu  beschäftigen  hat,  welche  Tagelöhne  er 
zahlt,  welche  Stücke  er  in  Akkord  vergeben 
darf  und  welche  Akkordsätze  gelten.  Sie  ge- 
nehmigt oder  verbietet  die  Aufstellung  arbeit- 
sparender Maschinen,  die  Ausdehnung,  Speziali- 
sierung und  Erweiterung  des  Betriebes.  Viel- 
leicht waren  auch  die  deutschen  Sozialisten  mit 
solcher  Machtbefugnis  nicht  unzufrieden ;  sie 
werden  dergleichen  aber  schwerlich  gewinnen, 
solange  sie  nacli  scheinbar  Höherem  streben, 
nämlich  nach  imposanten  Wahlziffern  und  dem 
Schatten  politischen  Einflusses.  Ebenso  lange 
werden  sie  gezwungen  sein,  plausible,  populäre 
und  generelle  Versprechungen  ohne  Fälligkeits- 
termine auszuschreiben,  während  nur  ein 
pragmatisches  Programm  die  innere  Starke  ver- 
dichten könnte,  freilieh  nur  auf  Rosien  der 
äußeren  Breite. 

So  wäre  denn  der  in  einer  seltsamen  Lage, 
der  heute  in  England  eine  neue  Industrie  be- 
gründen sollte.  Rohmaterialien  und  Transport- 
mittel findet  er  in  ausreichender  Menge.  Beim 
Techniker  beginnt  die  Schwierigkeit.  Deutsche 
Schulung.  Gelehrsamkeit  und  Praxis  ist  nicht  zu 
haben.  Was  zu  haben  ist.  kostet  so  viel  wie 
die  beste  deutsche  Qualität.  Der  Kaufmann 
arbeitet  um  den  fünften  Teil  kürzer  und  kostet 
um  ein  Drittel  mehr  als  in  Deutschland.  Er  ist 
tüchtig,  aber  er  schallt  nur,  was  normal  und  in 
landläuliger  Praxis  zu  erledigen  ist.  Kompli- 
ziertes und  Anormales  bezeichnet  er  als  un- 
möglich und  laßt  es  heiter  und  ohne  Bedauern 
liefen.  Zweifellos  freut  er  sich,  wenn  das  Ge- 
schäft, gut  gelit;  doch  sieht  er  den  Mißerfolg 
als  eine  nicht  weiter  diskutable  Privatangelegen- 
heit des  Chefs  an.  (Die  hier  erwähnten  Eigen- 
schaften bedeuten  übrigens  keineswegs  Indolenz  : 
sie  entsprechen  der  Tatsache,  daß  das  reine 
Handelsgeschäft  noch  immer  in  England  das 
Normale  bleibt,  und  daß  dieses  große  und  ganz 
in  traditionellen  Bahnen  bearbeitete  Erwerbs- 


gebiet jeden,  der  sich  ihm  mit  regulären  Fähig- 
keiten widmet,  ohne  Schwierigkeit  ernährt.)  Von 
dem,  was  der  Industrielle  auf  dem  Arbeitsmarkte 
zu  erwarten  hat,  war  bereits  die  Rede;  so 
braucht  nur  noch  erwähnt  zu  werden,  daß  die 
Generalkosten  jedes  Geschäftes  enorm  hohe  sind 
und  daß  der  Board  of  Directors  und  der  Manager 
in  vielen  Fällen  das  konsumieren,  was  von  der 
Ertragskraft  des  Unternehmens  übrig  bleibt. 

Diesen  allgemeinen  Erwägungen  entsprechende 
Tatsachen  beobachtet  jeder,  der  England  beute 
industriell  betrachtet.  An  mustergültigen  An- 
lagen erfreut  man  |ich  selten.  Auch  die  ge- 
waltigen Komplexe,  wie  sie  heute  die  deutsche 
und  amerikanische  Technik  der  Elementarindu- 
strien vereinigt,  um  die  Erzeugung  des  End- 
produktes aus  seinen  Urbestandteilen  in  einer 
Hand  zusammenzuhalten,  wird  man  vergebens 
suchen.  Die  Textilindustrie  ist  noch  immer  vor- 
bildlich, aber  mehr  aus  merkantilen  als  aus  in- 
dustriellen Ursachen.  Die  gewaltige  Kohlen- 
förderung geschieht  mit  primitiven  Einrich- 
tungen, die  Metalltechnik  ist  der  amerikanischen 
und  deutschen  nicht  ebenbürtig,  obwohl  —  oder 
vielleicht  weil  —  ihre  wirtschaftlichen  Bedin- 
gungen nicht  übertroft'en  werden  können.  Die 
chemische  Industrie  ist  von  der  deutschen  weit 
überflügelt,  weil  die  englische  Wissenschaft  nicht 
die  Kraft  hat,  die  enorm  verzweigten  Quellen 
dieser  , schwarzen  Kunst"  in  den  Strom  der 
Technik  zu  lenken,  und  weil  das  Gewerbe  die 
Gclohrtcnarmec  nicht  aufzutreiben  vermag,  die 
sich  jährlich  aus  deutschen  Hochschulen  rekru- 
tiert. Aehnlich  (und,  wie  wir  sehen  werden, 
noch  eigenartiger)  häufen  sich  die  Schwierig- 
keiten in  der  Elektrotechnik. 

In  England  erstaunt  der  Besucher  oft  Uber 
den  Zustaud  der  Gebäude  und  maschinellen  Ein- 
richtungen. Große  Kesselbatterien  stehen  unter 
freiem  Himmel;  noch  vor  kurzem  montierte  eine 
der  ersten  Maschinenbau- Anstalten  ihre  Motoren 
auf  gewachsenein  Boden.  Wirklich  ökonomische 
Dampfmaschinen  kennt  man  kaum:  zentralisierte 
Krafterzeiignng  und  -l'ebertragung  steckt  im 
Ur  beginn. 

Einen  Schulfall  liefert  die  Elektrotechnik. 
Als  diese  Disziplin,  um  deren  wissenschaftliche 
Grundlagen  englische  Gelehrte  sich  unsterbliches 
Verdienst  erworben  haben,  begann,  eine  Industrie 
zu  werden,  lag  sie  in  den  Händen  von  aben- 
teuernden Empirikern,  die  oft  durch  unwissendes 
Tasten  der  Wissenschaft  külmlich  Vorgriffen. 
So  lange  hielt  England  fast  mit  Amerika  Schritt. 
Dann  wurde  die  Praxis  zur  vielwissenden,  rech- 
nenden Technik,  und  England  mußte  aus  Mangel 
an  geeigneten  Kräften  die  konstruktiv."  Führung 
abtreten,  obwohl  hervorragende  Spezialisten  die 
Forschung  vertiofen  halfen.  Bald  waren  die 
bedeutendsten  Fabriken  im  Besitz  ausländischer 
Kapitalien  oder  Personen;  aber  die  vorhin  ge- 
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schilderten  Schwierigkeiten  englischer  Fabri- 
kanten hinderten  die  internationale  Expansion. 

Die  Industrie  blieb  auf  die  Heimat  beschränkt. 
Hier  fand  sie  freilich  für  Beleuchtung  und  Rahneu 
einen  unvergleichlichen  Konsum ;  aber  sie  mußte 
ihn  mit  ausländischen  Eindringlingen  teilen  und 
mühte  sich  im  Wichtigsten,  im  Kraftübertragungs- 
ge8chäft,  über  ein  Jahrzehnt  lang  gegen  den 
starren  Konservatismus  der  englischen  Indu- 
striellen, die  sich  von  der  .Rentabilität  der  elek- 
trischen Kraftübertragung  nicht  überzeugen 
ließen.  Ein  schnell  erblühtes  Untcrnchmer- 
geschäft  mußte  dieselben  verdrießlichen  Erfah- 
rungen machen  wie  in  Deutschland,  weil  die 
massenhaft  entstandenen  Unternehmungen  mit  der 
Ertragfähigkeit  zögerten,  und  es  konnte  doch 
wiederum  nicht  im  selben  Maße  sich  mit  der  In- 
dustrie wechselseitig  befruchten,  weil  diese  in  sich 
nicht  die  genügende  Reife  besaß.  Eine  eigenartig 
englische  Kalamität  trat  schließlich  hinzu,  um 
den  geplagten  Fabrikanten  das  Leben  unleidlich 
zu  machen.  Der  englische  Realismus  war  sich 
stets  seiner  Grenzen  bewußt  und  stets  bereit, 
auf  alle  Erkenntnis  jenseits  von  diesen  Grenzen 
zu  verzichten.  So  hatte  er  bald  die  Schwierig- 
keit der  elektrotechnischen  Wahrheiten  und  ihrer 
Anwendung  für  seine  persönlichen  Zwecke  er- 
kannt ,  und  fest  entschlossen,  sich  mit  den  He- 
griffen von  Volt  und  Ampere,  von  Ein-,  Zwei- 
und  Drei-Phaaenstrom  nicht  zu  befassen,  tat  er 
dasselbe,  was  deutsche  Familien  tun,  wenn  sie 
sich  ein  neues  Eßzimmer  wünschen  und  an  ihrem 
Geschmack  zweifeln:  er  schuf  sich  einen  Mittels- 
mann, der  die  Einrichtung  zu  besorgen  hatte, 
und  nannte  ihn  .<'onsultliigKiigiiieer-.  Diese  Fach- 
leute (heute  finden  wir  einige  hervorragend  tüchtige 
unter  ihnen)  sind  doppelt  unbequem :  erstens 
schmälern  sie  den  Warengewinn,  um  ihre  nach 
kontinentalen  Begriffen  ungeheuren  Honorare  dem 
Besteller  wiederzugewinnen;  dann  verlangen  sie. 
beständig,  kraft  technischer  Autorität.  Ma- 
schinen und  Apparate,  die  es  nicht  gibt.  Will 
der  Fabrikant  ihnen  zur  Zufriedenheit  dienen, 
so  muß  er  fort  und  fort  neue  Type»  schaffen, 
sozusagen  auf  Maß  arbeiten,  also  gegen  den 
elementarsten  Grundsatz  der  Großindustrie  ver- 
stoßen. Dieser  Zwang  lastet  doppelt  schwer 
auf  einer  Industrie,  deren  Katnlognummern  an 
sich  nach  Tausenden  zählen.  So  ist  es  denn 
der  jüngsten  Tochter  der  Technik,  ihrem  Lieb- 
ling, beschieden,  in  England,  dem  Lande  der 
alten  Jungfrau,  eine  freudlose  .lugend  zu  ver- 
leben, die  nun  allgemach  auch  schon  über  die 
Dreißig  hinaus  ist. 

Es  ist  nicht  zu  bezweifeln,  daß  die  Eng- 
länder sich  über  die  Position  ihrer  Industrie  im 
internationalen  Rennen  klar  sind.  Der  Groll 
gegen  Deutschland,  genährt  freilich  durch  kleine 
Plötzlichkeiten,  hat  seinen  Urgrund  in  der  Ri- 
valität der  Werkstatt  und  des  Arsenals.  Die 
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Voraussetzungen  des  industriellen  Rückganges 
sind  zu  ernst  und  liegen  zu  tief,  als  daß  sie 
jemals  ausgeglichen  werden  könnten,  solange 
Industrie  mit  den  heutigen  geistigen  und  wirt- 
schaftlichen Mitteln  betriehen  wird.  So  bat  man 
es  denn,  in  Erwartung  größerer,  bisher  mit 
kleineren  Mitteln  versucht. 

Zuerst  kam  das  „inade  in  Germany*.  Wie 
man  weiß,  ein  Fehler;  denn  dieser  Apotheker- 
totenkopf wurde  zur  Ehrenmarke,  und  die  eng- 
lischen Kolonien  lernten  zum  erstenmal  ihre 
Lieferanten  kennen.  Dann  erfand  man  eine  Art 
von  ideellem  Schutzzoll.  Man  erweckte  auf 
wirtschaftlichem  Gebiete  das  „national  feeling* 
und  erreichte,  daß  das  englische  Publikum  heute 
für  einheimische  Waren  ungefähr  dieselbe  Vor- 
liebe hegt,  wie  das  deutsche  Publikum  für  aus- 
ländische sie  immer  gehegt  hat.  Staat  und  Ge- 
meinden schützen  diese  Empfindungen  und  haben 
sich  gewöhnt,  bei  Submissionen  die  billigere  aus- 
ländische Offerte  zugunsten  der  teueren  eng- 
lischen zu  verwerfen.  Hieraus  mag  man  in  Paren- 
these entnehmen,  welches  Interesse  die  Industrie 
Englands  dnran  hat,  politische  Zwischenfälle 
mit  Deutschland  hervorzuheben  und  In  so  und 
so  viele  Pounds,  Shillings  und  Pence  wirt- 
schaftlichen Nationalgofühles  umzusetzen.  Durch 
diesen  Ökonomischen  Patriotismus  fühlten  sich 
manche  Industrien  wesentlich  gestärkt,  manche 
in  ihrer  Existenz  erhalten:  unter  anderen  auch 
eine,  die  zum  elektrotechnischen  Kreis  gehört: 
die  Kabelindustric.  Eine  Technik  ohne  beson- 
dere Schwierigkeit,  von  international  ziemlich 
gleichwertigen  Qualitäten,  die  hauptsächlich  für 
Gemeinde-  und  Distriktszwecke  arbeitet:  daist 
denn  ihr  Syndikat  leicht  in  der  Lage,  mit  dem 
Nutzen  des  geschützten  Geschäftes  das  unge- 
schützte zu  verteidigen. 

Doch  kann  der  ideelle  Protektionismus  den 
Industriellen  Großbritanniens  auf  die  Dauer  nicht 
geniigen.  Er  ist  von  subjektiven  Momenten  ab- 
hängig, er  bietet  eine  dauernde  ärgerliche  Kon- 
trolle und  er  erschlafft  mit  der  fortschreitenden 
industriellen  Distanzierung.  So  scheint  es  un- 
abwendbar, daß  irgend  eine  Regierung,  sei  es 
die  nächste,  sei  es  die  übernächste,  vom  Wind- 
stoß erfaßt  und  gezwungen  werden  wird,  mit 
der  großen  englischen  Tradition  des  Freihandels 
zu  brechen  und  das  Land  zum  Schutzzoll  zu 
führen.  Dieser  Entschluß  wird  die  größte  handels- 
politische Maßnahme  seit  Einführung  der  Gold- 
währung und  seit  der  Gesetzgebung  McKinleys 
bedeuten. 

Mit  Recht  würden  unsere  englischen  Freunde 
höchst  belustigte  Gesichter  machen,  wenn  wir 
uns  einfallen  ließen,  ihnen  einen  ]{,-it  zu  geben. 
Denn  keine  Nation  hat  jemals  besser  g.-wußf. 
was  sie  zu  tun  hatte.  Alter  sie  kennen  uns 
nicht  verwehren,  ihnen  etwas  zu  prophezeien 
und  zu  erwägen,  was  eintritt,  wenn  die  Proplie- 
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zeiung  eingetroffen  ist.  Denn  hiernach  haben 
auch  wir  unsere  Entschlüsse  einzurichten,  die 
uns  etwa  vor  die  Frage  stellen  könnten,  ob 
zur  Zeit  eines  Schutzzolles  deutsch  organisierte 
Industrien  in  England  von  Nutzen  sind. 

Dies  wird  schwerlich  der  Fall  sein  ;  denn 
ein  englischer  Schutzzoll  kann  nicht  dauern. 
Zunächst  deshalb  nicht,  weil  Treibhausschutz 
zwar  ein  junges  Pflftnzchen  krflftigt.  einen  Wald- 
baum  aber  verweichlichen  und  zerstören  muß. 
Auch  eine  geschützte  englische  Industrie  wird 
den  Weltmarkt  nicht  wiedererobern.  Der  Karopi 
um  den  Weltmarkt  aber  ist  es,  der  die  Technik 
frisch  und  fortschrittlich  erhalt.  Schreitet  die 
Technik  aber  nicht  fort,  so  werden  sich  die 
Kolonien  für  die  Erzeugnisse  des  Mutterlandes 
bedanken  und  schwere  Konflikte  heraufbeschwören. 

Vor  allem  aber  fordert  die  Handelsmetropole 
und  das   Handelsmonopol  der   Erde  den  Frei- 


handel. WTas  die  Deutschen  an  englischem  In- 
dustrieexport verlieren,  würde  allzureichlich  auf- 
gewogen durch  den  Zuwachs  des  Hamburger 
und  Bremer  Handels.  Und  wenn  nicht  auch 
dann  noch  immer  die  deutsche  Regierung  Markte 
und  Börsen  als  eine  Schmach  empfindet,  so 
könnte  es  sehr  wohl  sein,  daü  die  eine  oder 
die  andere  der  Weltbörsen,  etwa  die  der  Metalle, 
sich  in  solcher  Zeit  von  England  freimacht. 

Wie  also  ?  —  Kann  England  seine  Industrie 
dem  Handel  opfern  ?  —  Ich  glaube :  Ja.  Die 
geographische,  wirtschaftliche  und  kulturelle 
Mission  Englands  ist,  das  Meer  zu  regieren  und 
Marktplatz  und  Messe  aller  Lander  zu  sein,  der 
Rialto  der  Welt.  Diesem  Monopol  ist  die  Land- 
wirtschaft zum  Ofer  gefallen ,  und  mit  Recht. 
Die  Industrie,  richtiger  die  industrielle  Welt- 
stellung, wird  ihr  folgen,  und  England  wird 
um  so  machtiger  in  seinem  alten  Beruf  dastehen. 


Neuere  Winkeleisen  -  Abgratmaschinen. 


I   |ie  bisher  zum  Abgraten  von  Winkeleisen 
dienenden  Maschinen  sind  mit  nur  ganz  ge- 
ringen Ausnahmen  mit  folgenden  Fehlem  behaftet : 
Der  zu  adjustierende  Winkel      siehe  die  schema- 
tische Abbildung  1   —  durchlauft  die  Maschine 
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von  vorn  nach  hinten ,  mit  ■  inem  Schenkel 
horizontal  liegend ;  der  letztere  wird  hierbei 
abgegratet.  Hinter  der  Maschine  muß  das  Winkel- 
eisen  dann  um  90°  gekantet  und  etwas  zur  Seite 
geschoben  werden,  um  hinter  das  zweite  Messer- 
paar zu  kommen.  Durch  dasselbe  gelangt  es 
alsdann  wieder  durch  die  Maschine  zurück  nach 
vorn,  wobei  der  zweite  Schenkel  abgegratet 
wird.  Es  findet  also  eine  Traas|tortkreuzung  statt, 
welche  hiiiitig  die  I  .eist  Unfähigkeit  der  Maschine 


sein-  beschrankt  und  sehr  ungünstig  auf  den 
(fang  einer  flotten  Adjustage  einwirkt,  da  der 
hergerichtete  Stab  nahezu  an  dcrselhcnStelle  liegt, 
an  welcher  der  vom  Warmlager  kommende  die 
Maschine  erreicht.  Es  ist  meistens  schwer,  in  die- 
sem Falle  geordnete  Trans- 
port\  erhültnisse  zu  schatten. 
Die  Leistungsfähigkeit  die- 
ser Abgrattuasehinen  wird 
fast  stets  noch  durch  eine 
geringe  Arbeitsgeschwindig- 
keit und  sehr  hantig  durch 
schwache  und  die  wesent- 
lichen Teile  unzugänglich 
Inssende  Ausführungen  wei- 
ter herabgemindert.  Ein 
nicht  zu  unterschätzender 
Mangel  der  meisten  Abgrnt- 
tnasehinen  besteht  schließ- 
lich noch  darin ,  dali  der 
abgetrennte  Grat  einen  lan- 
,11.,  .  I ,  gen  verwundenen  Faden  bil- 

det,  welcher  sehr  sperrig  ist 
und  schwer  in  einen  zum 
Transport  und  Wiedcrein- 
schtnelzen  geeigneten  Zu- 
stand gebracht  werden  kann, 
oben  gekennzeichnete  Fehler  vermeidet  voll- 
kommen eine  in  verschiedenen  Grüßen  seil 
mehreren  Jahren  von  der  Maschinen fahri k  Sack, 
Rath  bei  Düsseldorf,  ausgeführte  Maschine,  deren 
Anordnung  und  Arbeitsweise  kurz  folgende  ist  : 
Der  abzugratende  W  inkel  betritt,  mit  den  Schen- 
keln unter  45°  zur  Horizontalen  liegend,  in 
der  Pfeilrichtung  die  Maschine  von  Hand  vor- 
gcschnlien,  Ins  er  von  den  beiden  Friktiotis- 
Transportrolleii  a  i siehe   Abbildung  2)  gefaßt 
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Abbildung  2. 
Neuere  Abgratmaschine. 


und  durch  dieselben  maschinell  voran- 
'bewegt  wird.  Durch  das  Scheiben- 
messerpaar  c  wird  hierbei  der  eine 
Schenkel,  durch  das  in  geeigneter  Ent- 
fernung dahinter  liegende  Scheiben- 
messerpaar  e  der  andere?  Sehenkel 
abgegratet.  Unmittelbar  vor  jedem 
Messerpaar  befindet  sich,  um  ein  Zu- 
weitschneiden  der  Messer  in  die 
Schenkel  zu  verhüten,  das  Fiihrungs- 
rollenpaar  b  bezw.  d.  wahrend  un- 
mittelbar hinter  den  Messern  die  Zer- 
kleinerungsvorriehtungen  f  bezw.  g 
für  den  fallenden  Grat  sich  befinden  (siehe  Ab- 
bildung 3>.  Die  zur  Aufnahme  des  letzleren 
dienenden  Kasten  h  hezw.  i  stehen  senkrecht 
darunter  auf  der  Grundplatte  der  Maschine. 

Der  hinter  dem  letzten  Messerpaar  e  liegende, 
auf  beiden  Schenkeln  abgegratete  Stab  wird 
durch  das  Friktionsrollenpaar  k  maschinell  voll- 
ständig aus  der  Maschine  herausgeschoben  und 
liegt  nun  fertig  hinter  derselben  bereif  zum 
Abtransport. 

Betreffs  der  Einzclausfiilirungen  wäre  folgen- 
de» zu  sagen  :  Die  den  Grat  abtrennenden  Messer  c 
bezw.  e  sind  in  der  gebräuchlichen  Weise  als 
Scheibenmesser  ausgebildet.  Sie  sind  in  je  einein 
unter  45°  stehenden  Schlitten  gelagert,  welcher 
durch  Handrad,  entsprechend  der  Sehenkellflnge 
der  zu  richtenden  Winkel,  auf  einem  entsprechend 
gestalteten  Hctt  einstellbar  ist.  Die  Kinleitung 
der  Bewegung  in  die  in  jedem  Schlitten  ge- 
lagerten Antriebsritzel  der  Srhcihcnmesser  ge- 
schieht mittels  einer  ebenfalls  unter  4."»n  gelager- 
ten Welle  von  den  hochgelagerten  Vorgelegen 
aus.  Mit  jedem  Messorschlitlcn  ist  der  Zer- 
kleinerungsapparat  f  bezw.  g  verbunden.  1  terselbe 
besteht  aus  zwei  Messern,  welche  von  den  in 
dem  jeweiligen  Messerschlkten   gelagerten  Ge- 
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trieben  eine  Bewegung  erhalten  (Abbildung  2). 
Dieselbe  ist.  derart,  dali  wahrend  des  Fassens 
uud  Schneidens  des  eingeleiteten  Grates  die 
Messer   außer  der  Scluiittbcwegung   eine  lort- 


Abbihbuig  :(.  Zerkleinertin-rMVorrielitim^ 
der  neueren  AbgraUna*rliiiie. 

schreitende  Hewegung  im  Kautue  ausführen.  g> nau 
mit  der  Geschwindigkeit  und  in  der  Kidutmg 
des  Grates,  so  dali  ein  Slauchen  des  /rnvri 
ausgeschlossen  ist.  Die  fallenden  lir.-it-tii'-ke 
haben  eine  Lange  von  etwa  mm.     l»ie  sie 
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aufnehmenden  Kasten  sind  leicht  auswechselbar 
eingerichtet. 

Von  den  Friktionsrollen  a  bezw.  k  ist  die 
untere  angetrieben,  wahrend  die  obere  mittels 
starker    Feder   angeprellt    wird.     In  gleicher 


Abbildung  4.    Aiwiclit  einer  Abgratma»r.hiuo  für  schwort'  Winkel. 


Weise  sind  auch  die  Einführungsrollen  b  bezw.  d 
angeordnet,  jedoch  mit  dem  Unterschied,  daß 
keine  dieser  Bollen  angetrieben  wird.  Die 
die  Rollenpaare  a  und  k  tragenden  Röcke, 
welche  samt  den  rnterstütziingsgliedern  der 
Messerschlitten  und  der  Einfiihrungsrollen  auf 
einer  gemeinsamen  Grundplatte  stehen,  sind  seit- 
lich hochgeführt  und  tragen  eine  ungefilhr  der 


Grundplatte  in  ihren  Abmessungen  entsprechende 
Platte,  welche  zur  Aufnahme  des  gesamten  An- 
triebes mitsamt  dem  Elektromotor  bei  direktem 
Antrieb,  bezw.  der  Riemscheiben  bei  Riemen- 
antrieb dient.    Die  in  Abbildung  4  dargestellte 

Abgratmaschinc  für 
schwere  Winkel  mit 
direktem  Antrieb  läßt 
die  vorstehend  ange- 
deuteten Einzelheiten 

deutlich  erkennen. 
Wie  leicht  ersicht- 
lich, kann  man  von 
allen  Seiten  an  das 
Innere  der  kraftigen 
und  solide  gebauten 
Maschine  heran ,  so 
daß  für  leichte  Zugäng- 
Hchkeit  der  der  War- 
tung bedürftigen  Teile 
bestens  gesorgt  Ist. 
Der  beim  Abtrennen 
des  Grates  und  beim 
Durchgang  durch  die 
Transport-  und  Füh- 
rungsrollen absprin- 
gende Zunder  kann 
nicht  an  das  Getriebe 
gelangen,  so  daß  ein 
Verschmutzen  dessel- 
ben ausgeschlossen  ist. 
Die  Abgratgeschwin- 
digkeit beträgt  etwa 
300  bis  350  mm  i.  d.  Sekunde.  Selbstverständlich 
kann  die  Maschine  auch,  wie  auch  schon  ausgeführt, 
sehr  bequem  als  doppelte  in  symmetrischer  An- 
ordnung ausgeführt  werden.  In  Frage  kommt  dies 
natürlich  nur  bei  sehr  hohen  Erzeugungsmengen, 
da  man  bei  der  sowieso  schon  bedeutend  gesteiger- 
ten Leistungsfähigkeit  im  allgemeinen  doch  mit 
einer  Maschine  auskommen  wird. 


Eine  volumetrische  Studie  über  Gußeisen. 


Unter  den  der  lotsten  Versammlung  der  Ameri- 
can Society  of  Mecbanieal  Engineers  vor- 
gelegten Abhandlungen*  befindet  sich  eine  Arbeit 
von  Henry  M.  Lnne  in  Clovoland,  dio  den  oben- 
genannten Titel  trägt.**  Sie  ist  aus  dein  Grunde 
von  Interesse,  weil  sie  einen  Versuch  darstellt, 
auf  einem  bisher  nur  wenig  begangenen  und  immer 
wiodor  verlassenen  Wege  Aufklärung  Uber  einige 
dunkle  Gebiete  der  metallurgischen  Chemie  dos 
Eisens  zu  schaffen.  Der  Verfasser  führt  etwa 
folgendes  aus: 

*  „Stahl  und  Eisen"  1908  Nr.  2  S.  63. 
**  „Proreeding»  of  th«  Amerirnn  Society  of  Me- 
rhanical  Engineers"  1907,  2.  Novoinlicrlieft,  8.  4(57. 


Man  ist  schon  seit  langem  daran  gewöhn!, 
im  praktischen  Loben  dio  Mongo  der  oin  Mo- 
tall  verunreinigenden  Fremdkörper  nur  ihren 
Gewichtsprozenten  nach  anzugeben  und  Uber- 
siebt dabei  vollständig  die  von  den  betreffen- 
den Elementen  eingenommenen  Kaumteile,  ob- 
wohl es  nicht  ausgeschlossen  scheint,  daß  bei 
einet  Daueren  Befaesung  mit  den  lotzteren  Ver- 
hältnissen sich  hio  und  da  scheinbare  Wider- 
spruche oder  Unvereinbarkeiten  in  dem  Ver- 
halten von  Legierungen  auf  klären  lassen  dürften. 
Wenn  wir  Gußeisen,  welcher  Art  es  auch  sein 
mag,  als  eine  Legierung  auffassen,  so  werden  wir 
höchst  selten  mehr  als  5>4  Gewichtsprozente  me- 
tallisches oder  reines  Eisen  in  ihm  enthalten  linden, 


Digitized  by  Google 


19.  Februar  1908. 


Eine  tolumetritchf  Studie  über  Oußeiten. 


8Uhl  und  Eisen.  26Ö 


ein  Betrag,  der  in  einzelnen  Fällen  big  auf  90  °/o 
sinken  kann.  Die  Summe  der  fremden  Elemente 
ißt  also  dem  Gewichte  nach  verhältnismäßig  ge- 
ring, ihr  Einnuß  auf  da»  Eisen  dagegen  außer- 
ordentlich groß,  ohne  daß  bis  jetzt  Versuche,  diese 
Tatsache  zu  erklären,  zu  einem  befriedigondon 
Ergebnis  gefuhrt  hätten. 

Gewöhnliches  amerikanisches  Gießereiroh- 
eisen Nr.  2  enthält  etwa  2  o/n  Silizium,  0,04 
Schwefel,  0,70°/»  Phosphor,  0,70*/«  Mangan  und 
3,50  '/'  Kohlenstoff,  zusammen  6,1)4  7»  Bei- 
mengungen. Diese  Stoffe  sind  uns  in  reinem 
Zustand  teils  schon  lange  bekannt,  teils  wurden 
sie  in  neuerer  Zeit  mit  Hilfe  des  Thermitver- 
fuhrens und  des  elektrischen  Ofens  dargestellt. 
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Schaubild  1. 
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Schftubild  3.  M»«<hiiu-n>fiiß. 


Mangan  steht  dem  Eisen  auch  bezüglich  des  spe- 
zifischen Gewicht«  ziemlich  nahe,  es  ändert  duher 
in  Legierungen  mit  Eisen  dos  Voluinon  nur  wenig. 
Reines  Silizium  dagegen  hat  ein  spezifischos  Ge- 
wicht, das  um  2  liegt,  während  das  dos  reinen 
Eisens  zwischen  7,77  und  8,0  angesetzt  wird.  Es 
nimmt  somit  eine  gewisse  Gewicht.smengo  reines 
Silizium  einen  viermal  so  großen  Raum  ein  wie 
dieselbe  Gewichtsmenge  Eisen.    Diese  Zahl  „4" 


bezeichnen  wir  mit  dem  Ausdruck  „Volumen- 
foktor*.  In  ähnlicher  Weise  erhält  man  für 
Schwefel  den  Volumenfaktor  4,07.  für  Phosphor 
4,44  und  für  Mangan  1,01.  Kohlenstoff  in  gra- 
phitischer Form,  der  fUr  graues  Eisen  vornehm- 
lich in  Betracht  kommenden  Modifikation,  bean- 
sprucht mehr  Kaum  als  jeder  andere  Körper  und 
orgibt  die  Zahl  6,79.  Unter  Berücksichtigung 
dieser  Volumonfaktoren  ist  die  nachstehende 
Tabelle  I  für  das  bereits  erwähnte  Gießereiroh- 
eisen, ferner  für  Ofenplatten,  Maschinenguß  und 
Temperguß  aufgestellt.  Die  Gehalte  der  Ofen- 
platten an  Phosphor  und  Silizium  sind  etwas  nie- 
driger als  sie  sonst  vielfach  gefunden  werden. 
Auch  für  den  Maschinenguß  ist  eine  ziemlich  si- 
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SchaubUd  2.  Ofen|.l«tti'n. 


Schaubild  4.  Temperguß. 


liziumarme  Gattierung  gewählt,  um  keine  Grenz- 
werte, sondern  eine  Durchschnittaprobe  zu  er- 
halten. Was  die  schmiedbaron  Gußstücke  anbe- 
langt, so  schwankt  in  Amerika  der  Kohlenstoff- 
gehalt zum  Teil  in  demselben  Stücke  stark. 

Besser  als  die  Tabelle  vergegenwärtigen  die 
Schaubilder  1  bis  4  die  Volumverhältnisse,  in 
denen  die  Quadrate  je  des  linken  Schaubilds  die 
Gewichtsprozente,  die  des  rechten  die  entsprechen- 


Tabelle  I. 


OI«0«relrohel«B  Xr.  8 

Ofenpia.  tt«a 

Maichlnenpuß 

Temperguß 

Volume  a- 
F»ktor 

Gewicht*- 

Volumen- 

Gewichte- 

Volumva- 

OewIcJiU- 

Volumen- 

Or»  lebte- 

Volumen- 

% 

X 

% 

* 

* 

* 

% 

Silizium  .  . 

4,00 

2,00 

8,00 

2,47 

9,88 

1,30 

5,20 

0,70 

2,80 

Schwefel 

4,07 

0,04 

0,16 

0,05» 

0,37 

0,05 

0,20 

0,04 

0,16 

Phosphor  . 

4,44 

0,70 

3,11 

0,51 

2,26 

0,43 

1,91 

0,15 

0,(16 

Mangan  .  . 

1,01 

0.70 

0,70 

0,26 

0,20 

0,22 

0,22 

0.20 

0,20 

Kohlenstoff 

6,79 

3,50 

23,76 

4,19 

28,45 

3,90 

26,48 

3,00 

20,37 

Zusammen 

6,94 

35,73 

7,52 

4I,22~ 

5,90 

34,01 

4,09 

24,19 
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den  Volumprozente  darstellen.  Die  Quadrate 
für  Mangangülialto  bleiben  gemalt  den  frühoren 
Erläuterungen  beiderseits  annähernd  gleich  groß. 

In  Schaubild  5  worden  noch  vergleichsweise 
die  Gewichts-  und  Raumprozente  an  Fremd- 
körpern eines  schwedischen  Eisens  und  der  Ofen- 
platten gegenübergestellt.  In  dem  linken  Qua- 
drate sind  die  Gewichtsprozente  und  in  dem 
rechten  die  Volumprozente  entsprechend  ein- 
getragen. Die  Ofenplatton  enthalten  7  Gewichts- 
prozente mehr  an  Verunreinigungen,  wodurch 
der  Charakter  des  verhältnismäßig  weichen  und 
dehnbaren  schwedischen  Kiseus  so  gänzlich  ge- 
ändert wird.  Räumlich  nehmen  dio  Fremd- 
körper ühor  40°/o  ein.  Dio  Möglichkeit  dieses 
Falls  wird  durch  eiue  Tatsache  in  eigentüm- 
licher Weise  beleuchtet.  Zum  Vernickeln  be- 
stimmte Fisongußwarou  wurden  zuvor  durch 
Eintauchen  in  stark  verdünnte  (1  "/«ige)  Salz- 
säure gereinigt  bezw.  gebeizt.    Hei  diesor  Arbeit 


□ 


itulSM 

Srhaul.il.l  5. 

Helen  zufällig  einige  Stücke  auf  den  Hoden  des 
Gefälles  und  blieben  dort  mehrere  Mouate  liegen. 
Nach  dem  Herausholen  fand  man,  du  11  sie  aus- 
nehmend leicht  geworden  waren,  obgleich  sie 
dem  Aussehen  nach  völlig  dem  ursprünglichen 
Eisenguß  glichen:  dabei  waren  die  Stücke  so 
spröde  geworden,  «lall  sie  beim  Anfassen  häufig 
zerbrachen.  Dio  chemische  Untersuchung  et  gab, 
«lall  die  Haupt  menge  des  Eisens  woggefressen 
war  und  also  «Iiis  Ueberbloibsel  nur  ein  Skelett 
oder  ein  schwammförmiges  Gohildo  darstellte. 

Zurückkommend  auf  die  <  tfenplntten  sagt 
Laue,  «lali  man  leicht  zu  «1er  Annahme  v«>rleitet 
werden  könne,  «litt  grolle  Dünnliüssigkeit  «les 
Eisen»  werde  «lurch  diesen  starken  Autoil  an 
Verunreinigiiiigen  veranlalit,  wie  ja  bekanntlich 
ein  hoher  Phosphorgchalt  stets  das  Kisen  •  Iii n n- 
tiiissjg  mache.  Da  jedoch  «1er  l>h«>sphor  zweifel- 
los in  irgend  einer  Form  mit  dem  Kisen  gehundeti 
sei,  so  sei  ein  Irrtum  bei  einer  Aufzeichnung  des- 
selben in  elementarer  Form  nicht  ausgeschlossen: 
•  Umso  müsse  man,  da  keine  genauen  diesbezüg- 
lichen Angaben  zu  erhalten  seien,  auch  bei  den 
anderen  Frem«lkörpcru,  welche  die  Legierung 
Gußeisen  iiiitbilden ,  gow  isse  Kinschriinkungen 
niin  bei). 

Ks  c;eht  aus  dieser  kur/rii  [{««iiieikuntr  Kalles 
klar    hervor,    daß  ihm  s«>lh*t    Hedenkeu  an  iler 


Richtigkeit  soiner  für  den  ersten  Augenblick  be- 
stechenden Schaubildor  nachträglich  gekommen 
sind.  Zweifellos  werden  künftig  gerade  die  Unter- 
suchungen Uber  die  Volumverhültnisso  bei  den 
anorganischen  Verbindungen  wichtige  Schlüsse 
Ubor  verschiedene  Fragen  der  physikalischen 
Chemie  gestatten,  «loch  bedürfen  unsere  der- 
zeitigen Kenntnisse  noch  sehr  dor  Aufklärung, 
ein  Beweis,  wio  viel  noch  auf  dem  Gebiete  der 
Metallographie  gearbeitet  werden  muß. 

Mit  Ausnahme  des  graphitischen  Kohlenstoffs 
bezw.  der  Temperkohle  gehen  dio  Hauptmongon 
dor  einzelnen  Elemente  mit  dem  Eisen  bezw.  dem 
Mangan  Legierungen  ein,  die  wir  als  feste  Lö- 
sungen anzusprechen  haben.  Durch  die  Aufnahme 
von  Kohlenstoff  wächst  der  innere  Druck  dos  Me- 
talls und  damit  die  Härte,  und  es  scheint,  daß 
in  solchen  Lösungen  äquivalente  Mengen  ver- 
schiedener gelöster  Stoffe,  wio  Kohlenstoff,  Sili- 
zium usw.  eine  gleiche  Aenderung  dos  inneren 
Drucks  und  sonstige  gleiche  Kigensohnftsändo- 
rungen  hervorbringen.  Das  aus  den  spezifischen 
Gewichten  der  Einzelbestandteile  von  Legierungen 
berechnet«»  spezifische  Gewicht  stimmt,  nur  in 
vereinzelten  Fällen  mit  ihrem  wirklichen  spe- 
zifischen Gewicht  Uberein,  wie  umfassende  Unter- 
suchungen zum  Teil  schon  älteren  Datums  or- 
geben haben.  Bisweilen  ist  das  wirkliche  spe- 
zifische Gewicht  kleiner  als  das  berechnete,  es 
hat  eine  Ausdehnung  stattgefunden,  bisweilen 
ist  auch  eine  Verdichtung  eingetreten.  Es  kann 
also  vorkommen,  «laß  eine  Logierung  ein  größeres 
spezifisches  Gewicht  besitzt  als  jeiler  ihrer  Einzel- 
hes  tun  «keile.  Da  wir  aber  gerade  über  die  Guß- 
eisen bildenden  Legiorungon  noch  zu  wonig 
wissen,  ist  es  kaum  angebracht,  die  „Volumen- 
faktoren*  Lanes  schon  jetzt  vor  einer  bestätigen- 
den Prüfung  als  maßgebend  anzusehen,  und  es 
müssen  demnach  auch  die  Schaubilder  nur  mit 
Vorsicht  gebraucht  werden. 

Seine  Beobachtungen  an  den  gebeizten  Guß- 
waren Uberträgt  Laue  auch  auf  verschiedene  Er- 
scheinungen hei  der  Darstellung  «les  schmied- 
baren Gusses:  Vor  «lern  Glühen  enthält  «lor 
Tomperguß  den  Kohlenstoff  annähernd  vollständig 
in  gebtiixlener  Form:  dio  Sdiwindung  beträgt 
auf  IUI  nun  gemessen  etwa  2  mm.  Durch  das 
Glühen  dehnen  sich  die  Stücke  wieder  um  dio 
Hälfte  des  Sehwiudungsbotrags,  wobei  der  go- 
bund(<ne  Kohlenstoff  in  Form  fein  verteilter 
Temperkohlo  ausseigert.  Daß  bei  dem  Glüh- 
frischon  innere  Druckspannungen  infolge  Voluin- 
vnrmehrung  «lurch  Vergasung  der  Temperkohlo. 
auftreten,  beweist  das  vielfach  beobachtete  Auf- 
blühen geglühter  Stücke.  Durch  längeres  Glühen 
in  Gegenwart  eines  Sauer.stolf  abgebenden  Körpers 
wird  min  die  Temperkohlo  vergast  und  müßte 
man  schon,  da  etwa  21)  Volumprozente  von  der 
Masse  «ler  (Süßwaren  genommen  werden,  ein  leicht 
zerbrechliches  Stihk  erhalten.     Nun  kann  aber 
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in  der  Wirklichkeit  die  Teinperkohle  nie  auch 
nur  annähernd  vollständig  vergast  werden,  ohne 
daß  dabei  auch  Eisen  oxydiert  wird,  das  ver- 
brannte Eisen  dient  zur  teilweison  oder  völligen 
Ausfüllung  der  von  dem  Kohlenstoff  verlassenen 
Hohlräume.  Die  Ware  wird  also  nicht  allein 
durch  die  Entfernung  dos  Kohlonstofls,  sondern 
auch  infolge  der  Oxydation  von  metallischem 
Eisen  geschwächt.  Daher  wird  nach  Lane  ein 
Gußstück,  das  gerado  bis  Uber  don  Umwandlungs- 
punkt des  Kohlenstoffs  erhitzt  worden  ist  und 
so  lange  bei  dieser  Temperatur  erhalten  wird, 
bis  aller  gebundene  Kohlenstoff  in  Temperkohle 
umgewandelt  ist,  ohne  daß  von  letzterer  Bestand- 
teile ausgetrieben  sind,  die  grüßten  Festigkeits- 
oigenschaften  besitzen. 

Dioso  Ansicht  muß  jedenfalls  eine  Ein- 
schränkung erleiden,  da  bei  der  Bildung  der  Tem- 
perkohle —  wie  verschiedene  Arbeiten,  nament- 
lich von  Charpy  und  Grenet,  ergeben  haben,- 
—  ein  Gleichgewichtszustand  zwischen  dem  Ge- 
halt an  gebundenem  und  ausgosoigertem  Kohlen- 
stoff in  der  Eisenkohlenstofflegiorung  eine  Kollo 
spielt,  der  von  der  Temperatur  beim  Glühen  und 
von  den  Gehalten  an  Fremdkörpern  abhängt.  Daß 
der  Vorgang  der  Darstellung  des  schmiedbaren 

•  Vcrgl.  „Stahl  und  Eisen-  1905  Nr.  19  S.  ]|.i4. 

Bericht  über  in-  und 

Patentanmeldungen, 
welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  wahrend 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

f..  Februar  1008.  Kl.  21  Ii,  F  22  77o.  Elektrischer 
Transformatorofcn ;  Zun.  z.  Pal.  19o  272.  Otto  Friek. 
Saltsjöbadon,  Sehwed.  |  Priorität  des  schwedischen 
Patenten.) 

Kl.  Villi,  K  .'i4  097.  Verfahren  /.um  Betriebe  von 
elektrischen  Widerstandsöfen,  hei  welchem  weitere 
Behälter  oder  Schmel/.knmmcrn  durch  verengte  Kr- 
hit/.uiigskaiiiUe  verbunden  sind.  Fredrik  Adolf  Kjelliu, 
Stockholm. 

Kl.  24e,  U  V»r>  .174.  Vorrichtung  zum  Kegeln  der 
Ansauge-  und  Anblaseluft/iifiihr  zur  oberen  und  unteren 
Feuerung  von  l>o|i|iclgeiieratoreit.  <  iasmotoren-Fabrik 
Peutz.  Köln-Deutz. 

Kl.  40c,  P  19082.  Verfuhren  und  Einrichtung 
zur  Reduktion  oxyditichcr  Erze  oder  dergl.  mit  kohlen- 
stoffhaltigen (iasen  unter  /.iihilfennlime  der  elektrischen 
Erhitzung  und  mit  getrennter  Zuführung  von  Erz  und 
Kohle.  Dr.  Albert  Johan  IVtcrsson,  Alby,  Sehwed. 
(Priorität  des  schwedischen  Patentes.) 

in.  Februar  19o«.  Kl.  I  a,  P  \\>~>M>.  Misch-  und 
Waschmaschine,  insbesondere  für  Kies.  Fa.  Kurl 
Pesch ki',  Zweibriicken  i.  Pfalz. 

Kl.  19a,  II  Uli  104.  Vorrichtung  zur  Verhütung 
des  Wauderns  von  Eisenbahnschienen  durch  selbst- 
tätiges Festpressen  eines  Klcmmstückc*  jiii  ilie  wun- 
dernde Schiene  durch  sieh  gegen  die  Schwelle  stem- 
mende Keile.    Fa.  F.  A.  Neiiman,  Eschwciler. 

Kl.  24  c.  I)  1829S.  <  litte  r  werk  für  Würmespciclier. 
Bichard  Dietrich,  Düsseldorf,  «iial  Ad..lf-1'lutz  5. 

Kl.  24c,  Seh  27  .'i.'iM.  tiasfeueriingsanlnge  für  Tief- 
öfen   mit    gleichbleibender    Flammenrielitnug.  Paul 


Gusses  sich  jedoch  in  zwei  scharf  von  einander 
getrennten  Phasen  abspielt,  betont  Wüst  in 
einer  vor  kurzem  erschienenen  Abhandlung* 
von  neuem.  Zuerst  bildet  sich  aus  dem  Zementit 
(Karbid)  nach  der  Gleichung: 

Zementit  (Karbid)  —  Temperkohle  und  Ferrit 

Temperkohle  und  reines  Eisen  und  sodann  erst 
kann  jene  vergast  werden  und  der  Glühfrisch- 
vorgang einsetzen. 

Bekanntlich  lindet  in  Amerika,  wo  der  Temper- 
guß eine  bedeutend  größere  Verbreitung  bositzt 
als  in  Europa,  und  wo  er  vielfach  zu  schweren 
Stücken  von  größerer  Wandstärke,  die  bei  uns 
in  Stahlguß  angefertigt  werden,  verwendet  wir«!, 
meist  eine  nur  unbedeutende  Entkohlung  statt.** 
Trotzdem  sind  die  Festigkoiteergebnisse  gut;  ob 
dieselben  jodoch  wirklich  nur  der  durch  Ausschei- 
dung der  Temperkohle  bewirkton  Kräftigung  uor 
mechanischen  Eigenschaften,  bei  welchem  Vor- 
gang, wie  erwähnt,  der  innere  Druck  erhöht 
wird,  und  nicht  vielmehr  der  Behebung  von 
Spannungen  im  Gußstück  zuzuschreiben  sind, 
dafür  bleibt  uns  der  Verfasser  den  Beweis 
schuldig.  C.  Geiger. 

•  „Metallurgie-  1908,  S.  Januar,  S.  7. 
••  Vergl.  z.  B.  , Stahl  und  Eisen"  190«  Nr.  «  S.  Dil. 
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Schmidt  &.  DcMgraz,  Technisches  Bureau,  O.  m.  b.  IL, 
Hannover. 

Kl.  24  e,  B  2:<97l.  Wasserschiff  für  Oenerator- 
fcucruiigcii  von  Betörten-  und  Kammoröfen.  Ilnns 
Bies.  München,  Maistr.  9. 

Kl.  Hlb,  V  ISM70.  Maschine  zur  Herstellung  von 
Formen  und  rolirförmigcn  Kernen  für  zylindrische 
Oulikörpcr,  insbesondere  Köhren,  bei  der  die  Ver- 
dichtung des  Sandes  mit  rohrförmigem,  StHiii|iffülie  tra- 
gendem, drehbarem  und  längsvcrschiebbarcin  Stampfer 
ausgeführt    wird.    Joseph  Marie  l'ignarre,  Angleur, 

Belgien. 

Kl.  Hlc«  M  :{2.H19.  Vorrichtung  zum  Abbrechen 
des  (fieUkimchetis  von  Uutiblöcken.  Märkische  Ma- 
schineiibaiianstalt  Ludwig  Stuckenholz  A.-Ii.,  Wetter 
a.  d.  Kühr. 

Gebraucbsmustereintragungen. 

10.  Februar  1908.  Kl.  1  a,  Xr.  :{28  <>.V{.  Fahrbare 
Sieliniasebine  mit  elektrischem  oder  pneumatischem 
Betrieb,  mit  zwei  runden  oder  eckigen  rotierenden 
Trommeln  verschen.  Akt.-Ocs.  für  Das  und  Elek- 
trizität, Abt.  Eisetiifietlerei,  vorm.  E.  von  Koeppen 
\  Co.,  Köln-Ehrenfeld. 

Oesterreichische  Patentanmeldungen. 

Kl.  18b.  A  2494;  1907.  Flexible  Kupplung  für 
elektrische  Oefen  mit  einer  oder  mehreren  vertikalen 
Elektroden,  (iebr.  Böhlcr  \  Cie.  Akt.-(ies.,  Wien,  und 
Charles  Albert  Keller,  Paris.    i:t.  4.  1907. 

Kl.  24  d.  A  724  1907.  Beschickungsvorrichtung 
für  Feuerungen.  Karl  Schiller,  Frag.  Kgl.  Weinberge. 
4  2  19o7 

Kl.  40b.  A  r.29.VPMMi.  Ofen  zur  Be.biktion  v.u. 
Metallen  oder  Metalloiden  aus  ihn  n  Vcrliiielungcii. 
Fredrik  Adolf  Kjelliu,  StMi  kliolin.    :to.  s.  l  im;. 
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Kl.  40b.  A  7492/1  HO«.  Deckel  für  elektrische 
Ocfen.  Soriete  Aru>nyiiH<  Electrumetallurgiquc  l'ro- 
cedes  l'aul  Qlrod,  l'>»inf  (Savoyeii*.    14.  |2.  1906. 

Kl.  4fta.  A  75*57/ 1 !»»n».  FÜlitritlhammcr.  Firma 
Carl  Grfibel,  Gotha.    17.  12.  1906. 

Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  4»<s  Nr.  186027,  vom  7.  Oktober  1905. 
Heinr.  Reissig  in  Krefeld  - Bockum.  Schieber- 
bahn  für  die  Steuerung  ron  Luftdruckhämmern, 

Zwischen  der  Komprcssions- 
kaminer  u  und  der  Arbeitskam- 
mor  b,  die  durch  eine  feste 
Wand  c  voneinander  getrennt 
sind,  ist  ein  Steuerbahn  d  ein- 
geschaltet, der  einerseits  einen 


S\  grollen,  über  die  beiden  Zylinder- 
8.  kanölefi 


und  f  reichenden  Kanal  «/ 
und  ferner  zwei  kleine  Kanäle  Ii 
und  i  mit  je  einem  Kückschlag- 
ventil  L-  und  /  besitzt.  Je  nach 
Stellung  deB  Hahnes  d  kann  au» 
dem  Zylinder  a  in  den  Arbeits- 
zylinder  b  Druck-  und  Saugluft 
oder  nur  Druck-  odor  Saugluft 
geleitet  bezw.  erzeugt  werden.  Im  ernten  Falle  bewegt 
«ich  der  Bär  m  auf  und  nieder,  im  zweiten  Falle  wird 
er  in  seine  unterste  Stellung  und  im  dritten  Falle  in 
Heine  höchste  Stellung  getrieben  und  darin  erhalten. 

KL  81c,  Nr.  186665,  vom  0.  März  1908.  Kre- 
felder Stahlwerk,  Act. -Och.  in  Krefeld. 
Blockform  zur  Herstellung  ron  dichtin  Stahlguß- 
blöcken mittels  mechanischer  Pressung.    w^  B]oi.kform 

zeigt  nicht  in 
ihrem  gesamten 
Querschnitt  eine 
Verjüngung,  son- 
dern nur  in  Tei- 
len desselben. 
Diese  Verengung 
wird  durch  keil- 
förmige Vor- 
sprünge erzielt, 
die  allmählich  an 
Breite  und  Höhe 
zunehmen.  Diese 
Einrichtung  be- 
zweckt, beim  Ver- 
dichten mit  weni- 
ger Kraft  auszu- 
kommen, als  bei 
den  Formen  mit 
allseitiger  Ver- 
jüngung. 

Kl.  18  c,  Nr.  186588,  vom  22-  August  1905. 
*'en  tratst  eile  für  wissenschaftlich-technische 
Untersuchungen  G.  m.  b.  H.  in  X  eu babel sherg. 
Schmelzfluß  für  das  Härten  und  (Hätten  ron  Eisen 
und  Stahl. 

Der  Hauptbestandteil  der  Schmelze  besteht  aus 
Ublorbaryum,  welches  entweder  bei  hohen  Tempe- 
raturen ohne  jeden  Zusatz  verwendet  wird  oder  aber, 
wenn  der  Schmelzpunkt  des  Bades  herabgedrückt 
werden  soll,  einen  Zusatz  von  Chlorkalium  erhält. 

Kl.  81  o,  Xr.  180658,  vom  9.  Xovcmber  1905. 
Adolf  Hoff  mann  i  ti  Köln.  Verfahren  und  Vor- 
richtung zur  (ferst-  llung  von  dickten  Hohlblöcken 
durch  (ließen  und  fressen  des  Hohlblocke»  in  einer 
sich  verjüngenden  Form. 

Gegenstand  des  amerikanischen  Patentes  Xr.  SU1  03 1 ; 
vergl.  .Stahl  und  Eisen" 


Kl.  18b,  Xr.  1*6578,  vom  15.  August  1905. 
Emil  Kratochvil  in  Königshof,  Böhmen. 
Verfahren  zum  Entschwefeln  von  Roheisen  mittels 
Hochofenschlacke  o.  dergl. 

Das  aus  dem  Hochofen  fließende  Roheisen  wird  in 
besonderen  Drüben,  Kinnen  oder  Sümpfen  mit  flüssiger 
Schlacke  in  Berührung  gebracht.  Der  (iehalt  an  Schwefel 
im  Koheisen  soll  sich  hierdurch  wesentlich  vermindern 
lassen.  Statt  der  Schlacke  können  basische  Silikate, 
gegebenenfalls  Flußspat  verwendet  werden.  Nach  Ver- 
suchen des  Erfinders  soll  sich  Uoheisen  mittels  flüssiger 
Schlacke  bis  auf  0,03  "ja  ontschwefeln  lassen. 

Kl.  la,  Nr.  186  785,  vom  22.  Mai  1906.  Oscar 
Joseph  Alphonse  Marty  in  Limoges,  Frankr. 
Siebanordnung  für  Kolbennet  zinaschinen  aus  zwei 
übereinander  angeordneten,  bewegliche  '/.wische nkör per 
einschließenden  Sieben. 

Die  vorliegende  Setzmaschine  gehört  zu  der- 
jenigen Gattung,  bei  der  unter  dein  Setzsiebe  a  ein 
zweites  Sieb  b  angeordnet  ist,  dessen  Oeffnungen  beim 
Hochgehen    des   Kolbens    zwecks    Vermeidung  der 


schädlichen  Saugwirkun*;  geschlossen  werden.  Dies 
geschieht  hei  der  neuen  Setzmaschine  durch  Kugeln  es, 
die  beim  Saugen  des  Kolbens  die  Oeffnungen  ab- 
schließen, hingegen  durch  den  Wasserstoß  emporgehoben 
werden  und  Wasser  über  das  Sieb  a  treten 
(  lassen.    Um  Verschlammungen  des  unte- 

~N  ,  j  ir  ron  Siebes  b  zu  verhüten,  besitzt  dieses 
einen  oder  mehrere  Schlitze  d  mit  dar- 
unter befindlichem  Sammelbehälter  e,  der 
nach  außen  führt.  In  diesem  sammelt 
sieh  der  Schlamm  an  und  kann  zeitweilig 
entfernt  werden. 


a 


 M 

M 
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Kl.  18c,  Nr.  186887.  vom  21.  August 
1906.  Gottlieb  Hammesfahr  in 
8  t>  I  i  ngen-  Foc  ho.  Zange  zum  An- 
wärmen und  Härten  mehrerer  Werk- 
stücke. 

Die  llärtcstücke  werden  zwischen 
Klemmbacken  n  eingespannt,  die  in  größe- 
rer Anzahl  auf  einer  Stange  b  verschieb- 
bar sitzen  und  durch  eine  Flügelmutter  e 
unter  Zwischenschaltung  eines  Rohr- 
stückes  d   festgespannt  werden  können. 

Ein  durch  die  Klemmbacken  ri  ge- 
steckter Stift  t  hält  diese  in  richtiger 
Lage  zueinander. 

Kl.  »Ii,  Nr.  187814, 

vom  19.  Januar  1906.  Julius 

II  o  m  in  el  t  e  n  her  g  in 
Hagen  i.  W.  Ttegelunter- 
sutzfUr  Tiegelöfen  mit  Rost. 

Der  Tiegeluntersatz  b 
für  die  Tiegel  a  ist  hohl 
und  mit  senkrechten  Längs- 
Mchlitzeu  c  versehen.  Er  wird 
mit  der  offenen  Seite  nach 
unten  auf  den  Rost  aufge- 
setzt und  ermöglicht  so  dem 
Gebläsewind,' selbst  beistarker  Verschlackung  des  Rostes 
durch  die  Schlitze  C  in  die  Feuerung  zu  gelangen. 


Digitized  by  Google 


19.  Februar  1908. 


Bericht  aber  in-  und  ausländische  Patente. 


Stahl  und  Einen.  273 


KL  7a,  Nr.  187877,  vom  16.  August  1906. 
Carl  Holzweiler  in  Rothe  Erde-  Aachen. 
Ringförmiger,  auf  der  Kuppelspindel  zu  befestigender 
Muffenhalter  für  Walzenstraßen. 

Der  Haltering  a  für  die  Kupplungsmuffen  b  be- 
steht ans  einem  Stück.    Er  besitzt  auf  »einer  Innen- 
fläche Ansätze  c,  die 

Bich  beim  Auf- 
schieben auf  die 
Kupplungsspindelrf 
in  dcrenLängsrillen 
bewegen.  Die  Spin- 
del d  ist  auf  beiden 
Enden  mit  Ausspar- 
ungen e  von  der 
Breite  des  Halte- 
ringes a  versehen, 
so  daß  letzteror  an 
diesen  Stellen  gedroht  werden  kann.  Zum  Festhalten 
der  MulTen  b  wird  er  so  weit  gedreht,  daß  Beine  An- 
sätze c  in  jene  Aussparungen  e  der  Spindel  d  greifen, 
wodurch  er  gegen  Längsverschiebungen  geschützt 
ist.  Er  wird  dann  durch  Schraubenbolzen  f,  die  in 
Löcher  g  der  Spindel  d  eintreten,  gegen  Verdrehen 


Kl.  10a,  Nr.  187879,  vom  31.  Oktober  1905. 
Heinrich  Koppers  in  Essen,  Ruhr.  Liegender 
Koksofen,  bei  dem  die  Verbrennungsluft  behufs  Vor- 
wärmung um  den  läng»  der  Ofenbatterie  verlaufenden 

Abhitzekanal  herumgeführt 
und  unmittelbar  aus  der 
Ummantelung  des  Abhitze- 
kanals auf  die  Einzelöfen 
verteilt  wird. 

Die  Verbrennungsluft  wird 
nach  Durchströmung  der 
Fundamentgewölbe  durch 
den  Mantelraum  a  des  Ab- 
hitzekanals b  geleitet  und 
hier  vorgewärmt.  Der  Mantelraum  a  ist  durch  quer 
zur  Kanalachse  stehende  Wände  in  eine  der  Zahl  der 
Heizwände  der  Ofenbatterie  entsprechende  Zahl  von 
Abteilungen  zerlegt. 

Kl.  81c,  Nr.  187  407,  vom  27.  Oktober  1905. 
Max  Roth  in  Chemnitz.  Verfahren  zur  Her- 
stellung von  durch  Präzisionstchliff  zu  bearbeitenden 
QleUfidchen  an  Maschinenteilen  für  hin  und  her 
gehende  Bewegung. 

Erfinder  schlägt  vor,  den  für  Lagerschalen  be- 
kannten Skelettgnß  —  mit  der  Lagerachale  verbundene 
Blechrippen,  die  mit  dem  Lagermetall  umgössen  werden 
und  sich  mit  diesem  innig  verbinden  —  auch  auf  Ma- 
schinen mit  festen  Gleitflächen  für  hin  und  her  gehende 
Bewegung  anzuwenden,  und  zwar  sowohl  bei  Nou- 
herstellung  als  auch  bei  Wiederherstellung  ausgelau- 
fener Gleitflächen  durch  Aufgießen  von  Futtermetall 
auf  die  mit  einem  Skelett  versehenen  Maschinenteile. 
Desgleichen  sollen  auch  Auflageflächen  für  andere 
Maschinenteile,  die  eine  genaue  Bearbeitung  benötigen, 
mit  Futtermetall  vergossen  und  dann  durch  Prä- 
zisionsscbliff  hergestellt  werden. 

Kl.  40a,  Nr.  187414,  vom  5.  November  1905. 
F.  Brandenburg  in  Lendersdorf  b.  Düren 
und  Dr.  A.  Wiens  in  Bitter  fold.  Verfahren 
zum  Raffinieren  von  Metallen  durch  metallisches 
Kalzium. 

Das  Kalzium  wird  nicht  wie  bisher  in  massiven 
Stücken,  sondern  zerkleinert,  z.  B.  in  Form  von 
Spänen,  und  in  Gemeinschaft  mit  anderen,  gleichfalls 
zerkleinerten  Metallen,  und  nach  Pressung  zu  Briketts 
dem  zu  reinigenden  geschmolzenen  Metall  (Kupfer, 
Bronze,  Stahl,  Roheisen)  zugesetzt. 


Durch  die  Zosatzmetalle  hat  man  es  in  der  Hand, 
die  Schmelzung  der  Briketts  so  zu  verlangsamen,  daß 
das  gesamte  Kalzium  Bicher  zur  Wirkung  kommt. 
Für  Gußeisen  wird  zum  Reinigen  von  Schwefel,  Phos- 
phor,  Sauerstoff  eine  Mischung  von  Kalzium-  und 
Aluminiumspänen  empfohlen. 

Kl.  24 f,  Nr.  187465,  vom  8.  Juli  1906.  Emil 
Grundmann  in  Oroß-Schönau,  Sachsen.  Rost- 
anlage, bestehend  aus  einem  festen  Schrägrost  und 

einem  unmittel- 
bar unter  ihm  lie- 
genden Schiebt' 
rost. 

Die  Stäbe  des 
festen  Schrägros- 
tes  a  sind  mit 
ihren  unteren  En- 
den auf  dio  Spal- 
ten des  beweg- 
lichen  Rostes  b 

gerichtet  oder 
greifen  mit  Zäh- 
nen r  in  dessen  Spalten  ein.     Durch  Vorziehen  des 
Schieberostes    werden  die   BrennstofTrückst&nde  ab- 
gestreift und  eventuell  auch  die  Rostspalten  gereinigt. 

Kl.  40  a,  Nr.  187  457,  vom  23.  Juli  1905.  Th. 
Goldschmidt,  Offene  Handelsgesellschaft  in 
Essen,  Ruhr.  Verfahren  zur  Gewinnung  von  Me- 
tallen in  hocherhitztem  flüssigem  Zustande  unter  Bil- 
dung leichtflüssiger  Schlacke  an*  Metallsauerstoff-, 
Metallschwefel-  oder  Metatihalogenverbindungen  oder 
Gemengen  dieser  Stoffe  mit  Reduktionsstoff  nach  Art 
des  Aluminiumthermit». 

Als  wärmeerzeugender  Reduktionsstoff  wird  ein 
Gemisch  oder  Legierungen  von  Silizium  und  Kalzium, 
und  /.war  letzteres  in  größorer  Menge  als  ersteres, 
benutzt.  Durch  die  gemeinsame  Auwendung  beider 
Elemente  ^oll  eine  sehr  flüssige  Schlacke  und  eine 
gute  Metallausbeute  erzielt  werden.  Dem  Roaktions- 
gemisch  können  sowohl  solche  Metalle  wie  Aluminium 
und  Magnesium,  dio  selbst  an  der  Reaktion  teilnehmen, 
aU  auch  solche,  die  nur  geschmolzen  werden,  zuge- 


Kl.  18a,  Nr.  187  500,  vom  14.  Februar  1906. 
Paul  Thomas  in  Düsseldorf  und  Marjuss 
Bojemski  in  Czenstochau,  Bush.  -  Polen.  Ver- 
fahren zum  Beschicken  von  Hochöfen. 

Oberhalb  des  Ofens  ist  ein  durch  Querwinde  b 
in  eine  Anzahl  Schächte  cd  ef  geteilter  Fülltrichter  a 
angeordnet,  in  dem  das  Gicht- 
gut so  verteilt  wird,  daß  die 

Gichten  in  den  einzelnen 
Schächten  in  der  gewünschten 
Zusammensetzung  aufeinander 
folgen.  Bewegliche  Schüttrin- 
nen g  leiten  dabei  das  Material 
in  die  entfernteren  Schächte  e 

und  f.  Durch  Senken  der 
Glocke  h  gelangen  dann  auf 
allen  Seiten  derselben  gleiche 
Schichtstärken  in  den  Ofen. 
Die  gleichmäßige  Verteilung 
der  Beschickung  im  Ofen  läßt 
Bich  auch  so  erzielen,  daß  man 
die  Schächte  c  d  e  f  abwechselnd 
nacheinander  mit  einer  Teil- 
ladung beschickt  und  dabei  jede 
Möllorung  auf  eine  zu  der  An- 
^  zahl  der  Schächte  in  ungeradem 

Verhältnisse  stehende  Zahl  von 
Gichtwagen  verteilt.  Die  verschiedenen  Stoffe  kommen 
dadurch  im  Hochofen  in  einer  Schraubenlinie  zu 
liegen. 
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Kl.  18«,  Jir.  187792,  vom  9.  Mai  1905.  John 
Weitster  hougherty  in  Steel  ton  (Penn»., 
V.  St.  A.).  Verfahren  :ur  schnelleren  Herbeiführung 
eines  normalen  tietriebe*  beim  Anblatten  ron  Hochöfen. 

(iegenatand  de»  österreichischen  Patenten  Nr.  23793 
vergl.  r8tabl  und  Eisen*  1907  V  179. 

Kl.  10r,  ».  1H8182,  vom  24.  Oktober  I9ü.j. 
Heinrich  Koppers  in  E « «  e  n ,  Huhr.  Ver- 
fahren zur  gefahrloten  Beseitigung  der  während  des 
Gar  Stehens,  Entleeren»  und  Beschtckens  ron  Koksöfen 


mit  Gewinnung  der  S ebener  zeug  niste  entstehenden 
minderwertigen  Gate  und  Dämpfe  durch  deren  Fort- 
führung in  eine  Esse. 

Durch  die,  die  während  des  Uarstehens,  Entleeren* 
und  Füllemi  der  Koksöfen  «ich  bildenden  minder- 
wertigen Gase  tum  Kamin  führende  an  sich  bekannte 
Rohrleitung  wird  ständig  ein  Strom  indifferenter  Hase, 
z.  B.  die  Rauchgase  der  Ofenbeheizung,  geschickt. 
Dies©  sollen  jene  Gaae  so  verdünnen,  daß  jegliche 
Explosionsgefahr  beseitigt  ist. 


Statistisches. 

fJroßbrltannietis  Hochöfen  Ende  1907.* 
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Im  Bcilrkr 

In  Betriebe 

Betrieb 

am 

»J.  Oe«. 
1907 

Okt. -De«. 
1907 

dureh- 
irhnlilllrh 

1  lk(-«l»i"* 
1*07 

durch- 
schnittlich 

Sehottland  .  . 

S'.i 

K. 

hurhain  und  Northum- 

berlaml  

•_':« 

27»  * 

1  1 '  i 

Clcveland  

:>0 

Nnrthamptoiishire  . 

12 

12 

r. 

I.incolnshire  

14 

1 :»';» 

horhvshirc  

7 

Notts  und  Leicestershire 

« 

*> 

•> 

Süd  -  Staffordshirc  und 

WorccsterHhire  .  ,  . 

20 

21 

II 

Nord-Staffordshire  .  .  . 

15 

H> 

Iii 

Wcgt-Ciimhcrlaud  . 

Iii 

21 

i;> 

12 

i:t*-:! 

21'  . 

i:t 

U<  ir. 

Ii;:,'n 

Süd-  ii.  Wcst-Yorksliire 

14 

I»i 

Shropshirc  .... 

:t 

:t 

:< 

Nord-Wales  

:t 

:t 

lilmicester.  Somcr»cl, 

Wilts  

l 

1 

i 

X  1(^11  III  III  4- II 

:<2.-> 

a.v.i*  n 

IM«  Roheisenerzeugnng  der  Vereinigten  Stauten 
Im  Jahre  1907. 

Die  Roheisenerzeugung  der  Vereinigten  Staaten 
betrug  nach  den  endgültigen  Ermittelungen  der 
„  Auiericali  Iren  atul  Steel  \ ssocintion"  *•  im  abgc- 
lilllfeiien  Jithre  20  l'.Of  81.2  t. 
int  ill*o  gegenüber  dem 
Vorjahre,  'las  mit  einem 
Ergebnisse  von  25  7  I  2  loo  t 
die  bis  dabin  höchste 
Ziffer  zu  verzeichnen  hatte, 
noch  wieder  um  481  7öt«  t 
oder  annähernd  2  "o 
stiegen  und  übertrifft  eine 
Kleinigkeit  i4iH.it».'t  ti  die 
zucrsi  angenommene  Zahl 
von  2Ü  1 48 7*111  t»*'  insofern, 


*  Nach  »The  Iren  and 
Coal  Trade«  Kevie«-  I'.m<8, 
I  7.  Januar.  S.  24»'«.  hie 
ibirt  gegebene  Zusammcn- 
stellung  führt  die  .-amtlichen 
britischen  Hochofen»  erke 
namentlich  auf. 


als  im  zweiten  Halbjahre  die  wirkliche  Herstel- 
lung von  Holzkohh'iiroheiscti  über  die  Schätzung 
hinausgegangen  ist.  Auf  die  einzelnen  Staaten  der 
l'iiion  verteilt  sich  die  Kolieiscucrzeugiing  des  Be- 
richtsjahres, verglichen  mit    Uo5  und  l'.HMi,  in  der 

unten  angegebenen   Weise  |  Tabelle  Ii. 

Nach  den  beim  Hochofenbetriebe  verwendeten 
Brennstoffen  einfallen  von  der  HohciHclllliellgc  des 
Jahres  1!IU7  auf  Koheisen,  mittels  bituminöser  Kohle 
und  Koks  erhlasen,  24.H55  90H  t.  auf  Koheisen.  mit 
Anthrazit  oder  Anthrazit  und  Koks  erhlasen.  i:t9lt49!»  t 
und  auf  Holzkolileiiroheisen  444  'l'*5  t,  und  zwar  ist  bei 
diesem  im  tii'gensatzc  ZU  jenen  .Mengen  der  Anteil  der 
zweiten  Hälfte  des  Berichts  jähre-  starker  gewesen  als 
der  der  er.-len.  Logt  man  den  Verwendungszweck 
für  die  Einteilung  nach  Sorten  zugrunde,  so  betrug 
die  Erzeugung  1w,t  im*  i-ios 

im:  i  «  t 

Bessemer-Uoheisen    U44;U20     14001  '.MIO  I20050.IÜ 
Koheisen  f.  d.  basi- 
sche Verfahren 
lohne  Hol/kohlcli- 

robeiseni  .  .  .  .  .'.401  22o  50ii8!»7.(  4  170SOI 
Somit  ist  die  Erzeugung  von  Besseiner-Kobeisen 
während  des  letzten  Jahres  im  Vergleich  zu  UOü  um 
Ol  k  040  t  oder  4,4  u/»  zurückgegangen,  dagegen  hatte 
basisch«'-  Koheisen  eine  Zunahme  voll  .'102  2.*»0  t  oder 
7,1  "ja  zu  verzeichnen.  hie  Herstellung  an  Spiegcl- 
e -eii  und  Ferromangan  stieg  von  .'tlO.Y°(2t  im  Jahre 
r.'iiO  auf  ;J44  777  t  im  Berichtsjahre.  Zu  dieser  letzten 
Ziffer  steuerte  l'eniis yl vimieii  allein  2ü5  775  t  bei,  da* 
übrige  entfiel  auf  New  Jersey,  Maryland,  .Illinois  und 
Colorado.  Nur  an  Ferroiiiangan  wurden  im  letzten 
Jahre  50  SU  t,  im  vorletzten  50  408  t  erzeugt. 

Tabelle  1. 


"*  -The  Bullctiii- 


l'.H'H, 

I.  Februar  S.  12. 

Vergl.     -Stahl  und 
Eisen-  Ullis  Nr.  4  S.  Uo. 


SIMU-D 

Ho.  liüfrn  am 
.11.  Ilez.  1907 

ina  »ulicr 
Betrieb.  lOtrleb 

Encuguuc  von  Rohelfii 
(elmchl.  6|ilf(rlrl-eu  uod  KvrromaDf an) 

iD  1'utlUrB 
19117                     I9UC  |«Oi 

Massachusetts.  1  'oilliecticut 

U  42;. 

2o  "»o:< 

10  242 

New  York   

II 

17 

1  OSO  :üis 

i  :>tt  :»«»2 

1  217  2:i7 

New  Jersey  

5 

0 

;t7;i  Ion 

:is;,  4011 

.■(10  OK» 

I'eiinsylvanieii  

7u 

s7 

1 1  .">.m  120 

1 1  42T  M."> 

Iii  74s  :t,.»:t 

Maryland  ...... 

1 

4 

4is  J22 

;i'i2  s:io 

.{:! 7  4o:i 

Virginia   

7 

U 

Mi  4:il 

4!<l  201 

.Ms  :iT,'l 

Nordcai  olina,  t  icorgia,  Teva- 

1 

7 

r.o  7 1  s 

;.4  ns.» 

:<:i  :tu 

k» 

:u 

1  Tu  ooi 

1  T'»|  040 

l  02'i  T2». 

Westvirginieii  ...... 

4 

."•.■> 

(i.:i  400 

:<02  !I4!» 

Kentucky   

i 

7 

1 2'» '.»:»:( 

;»'.•  out 

04  T>4 

!> 

12 

:i'i!i  :üio 

4.i:!  Toi 

:<Th  o.'iö 

IT 

M 

.'>  H.i4  0!P> 

:.  412  :toT 

4  or.Ü  4ST 

•Illinois  

1 1 

i;i 

2  U7  '»'.••_• 

2  Ul  .170 

2  oo7  o:t4 

Indiana,  MicInl.hi 

!• 

:» 

-1U  4'H 

:tT">  :<os 

2io<  :rj:t 

\\  isronsin,  Miniie-oia  .   .  . 

:t 

4 

IIJT  2.(0 

:tT!i  2  «0 

:t;>7  o;i7 

Missouri,  Colorado,  Oregon. 

Washington.  Kalifornien 

4 

o 

JT.M'S- 

4U  04'.' 

414  2!is 

Zll-iimlllell 

1..7  270 

 1 

20  U;i  so- 

TI  2  lno 

2:1  Ü0O  2Ö0 
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Großbritanniens  Kln-  und  Ausfuhr. 


Alteisen  

Roholsen  

Eisenguß  

8tahlgoß  

Schmiedestücke  

StahUchmiodeetücke  

8ch  weißeisen  (SUb-,  Winkel-,  Profil-)  

Stahlstftbe,  Winkel  und  Profile  

Gußeisen,  nicht  besondere  genannt  

Schiniedeisen,  nicht  besondere  genannt    .  .  .  . 

Rohblöcke  

Vorgewalzte  Blöcke,  Knüppel  und  Platinen  .  .  . 

Brammen  und  Weißblecbbrammen  

Träger   

Schienen  

8chienenstühle  und  Schwellen   

Radsätze  

Radreifen,  Achsen  

Sonstiges  Eisenbahnmaterial,  nicht  bes.  genannt 
Bleche,  nicht  unter  '/• Zoll 


Desgleichen  unter  •/§  Zoll 
Verzinkte  usw.  Bleche  .  .  . 


Schwarzbleche  zum  Verzinnen  

Verzinnte  Bleche  

Panzerplatten  

Draht  (üinitcliliHÜlich  Telegraphen-  u.  Telephondraht) 

Drahtfahrikato   

Wal/draht  

Drahtstifte  

Nagel,  Holzschrauben,  Nieten  

Schraube»  und  Muttern  

Haiideisen  und  Rohrenstreifen   

Röhren  und  RöhrenTerbindungen  aus  Schweißeisen  ' 

Desgleichen  ans  Gußeisen  

Ketten,  Anker,  Kabel  

Bettatellen  und  Teile  davon  

Fabrikate  Ton  Eisen  und  Stahl,  nicht  bes.  genannt 

Insgesamt  Eisen-  und  Stahlwaren   

Im  Werte  »on  £ 


80  «:<!» 
608  681 


Jniit 


1*17 

Ivos 

1907 

ISO* 

ton» 

Ion« 

tonn 

|O0| 

1  047 

H29 

14  Oti  1 

10  647 

14  127 

5  Ii  1 7 

1  75  915 

90  3 1 7 

•289 

146 

77n 

514 

244 

70 

1  75 

158 

89 

161 

104 

51» 

456 

325 

7» 

7  965 

7  214 

l :<  :t i  8 

1 1  166 

1  l»>0 

2  788 

21  317 

14  102 



— 

3  GH  4 

4  568 

4  751 

4  29»; 

2  66« 

29 

21  492 

20  736 

2  242 

»9 

1  507 

1 

2 

7  536 

3  114 

!♦  028 

9  253 

8  777 

322 

::0  225 

28  009 

(i  57h 

7  172 

2*24 

M97 

2  149 

4  099 

118 

692 

2  587 

1  250 

— 

— 

4  089 

4  742 

2  847 

3  351 

2K  «46 

14  4HN 

1  10« 

l  765 

4  954 

4  599 

— 

— 

41  761 

32  405 

— 

— 

7  148 

4  301 

— 

— 

36  872 

38  024 

27 

834 

5  515 

3  769 

4  481 

4  919 

3  942 

4  547 

•2  025 

3  000 

— 

3  5ti8 

8  082 

771 

498 

2  394 

1  749 

507 

354 

2  234 

2  156 

1  880 

1  »79 

4  625 

2  844 

1  447 

1  379 

10  350 

8  853 

877 

204 

17  610 

18  Ooo 

2  723 

2  499 

1  515 

1  787 

2  398 

1  475 

6  664 

6  966 

07  673 
525  7'.»3 


467  41  1 
3  982  854 
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3  268  035 


Aus  Fachvereinen. 


Eisenhütte  Südwest. 

Am  Sonntag,  den  '■>.  Februar  d.  .1..  fand  im  Zivil- 
kasino zu  S  n  a  r  h  r  ii  <•  k  c  n  die  ordentlich«-  Haupt  versamm- 
lung  der  Süd westdeutsch -Luxemburgischen  t'.isenhiitte 
statt.  Der  Vorsitzende.  Mr.  Direktor  Otto  Friedrich 
Weinlig,  eröffnete  die  Sitzung  um  I  I  "i  l'hr,  indem 
er  die  zahlreich  erschienenen  Mitglieder  und  die  <iüstc 
begrüßte.  Kr  bewillkommnete  namentlich  die  Herren 
(ieheimer  Bergrat  Cleff,  Landrat  B  '">  1 1  i  c  Ii  e  r  , 
(•eheinicr  Rcgicrungsrat  Kiel,  den  Beauftragten  der 
Berufsgenossenschaftcii  Ingenieur  Xottchohm,  <ic- 
wcrhe-Inspektor  Dr.  (iraefe.  Kreisarzt  Dr.  Sehwube, 
den  Landtag»- Abgeordneten  Dr.  Beniner  sowie  den 
Vertreter  des  Hauptvc  rcius  Dr.-lng.  Schrödicr. 

Die  Eisenhütte  betiudet  sieb  in  einer  erfrculiclleii 
Entwicklung:  das  Vereinsvennögon  beträgt  zurzeit 
31  (Ml  iH\  die  Zahl  der  Mitglieder  belauft  sich  auf  205, 
von  denen  die  Eisenhütte  zwischenzeitlich  drei  durch 
den  Tod  verloren  hat.  Zum  ehrenden  Andenken  der 
verstorbenen  Mitglieder  erheben  »ich  die  Anwesenden 
von  ihren  Sitzen. 

In  der  dann  folgenden  Vorstnndswahl  werden  die 
alten  Mitglieder  des  Vorstandes  wiedergewählt  und  an 
Stelle  des  auf  seinen  Wunsch  ausscheidenden  Direktors 


von  der  Hecke  Direktor  Caiuillo  Schulze  in 
Maizicres  neu  hinzugewählt. 

Der  Antrag  des  Vorstandes,  den  bisherigen  Namen 
der  Eisenhütte  .Süd westdeutsch-Luxemburgische  Eisen- 
hütte- Hinzu  wandeln  in  .Eisenhütte  Südwest",  wird 
freudig  begrüßt  und  angenommen.  Weiler  wird  be- 
schlossen, den  Wechsel  im  Amte  des  Vorsitzenden 
nicht  wie  bisher  jährlich  eintreten  zu  lassen,  sondern 
dafür  einen  dreijährigen  Turnus  einzuführen.  Diu 
Vorsitz  für  die  nächsten  drei  Jahre  wird  Hr.  Direktor 
Max  Meier  in  Dilfcidingcn  übernehmen. 

Sodann  hielt  Hr.  Komnierzienrat  M.  Böker  aus 
Remscheid  einen  Vortrug  über  .Krankenkassen 
und  K  ran  ke  n  f  ii  rso  rge-.  Der  Vortrag  wird  in  der 
nächsten  Nummer  dieser  Zeitschrift  abgedruckt.  An  den 
Vortrag  schloß  sieh  eine  Besprechung,  an  der  die 
IUI.  IL  Röchling,  Dr.  Ileiimer.  Markers  um) 
Dr.  Schwabe  sich  beteiligten.  I  iegenstanil  der 
Diskussion  war  in  erster  Linie  dir  Frage,  ob  es  sieb 

mehr  empfehle,  die  Wöchnerinnen  ZU  Hause  oder  ill  be- 
sonderen PHegcliäuseifi  unterzubringen,  eine  Frage,  die 
allseitig  zugunsten  der  HuuspHege  entschiede!»  wurde. 
Dr.  Beniner  betrachtete  es  als  einen  besonderen 
tiewiun.  daß  der  Vortragende  auch  einen  Vergleich 
mit  den  amerikanischen  Verhältnissen  gezogen  habe. 
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und  wie«  noch  besonders  auf  dio  unterschiedlichen 
Verhältnisse  hin,  die  zwischen  hier  und  ilriilu-ii  be- 
stehen, dadurch  hervorgerufen,  daß  hei  einem  Nach- 
lassen der  Beschäftigung  in  Amerika  sofort  mit 
Arhcitcrontlassung  in  großem  Maßstab  vorgegangen 
wird,  während  in  Deutschland  die  Arbeitgeber  narh 
Möglichkeit  suchen,  die  Arbeiterschaft  auch  in  schlechten 
Zeiten  möglichst  vollzählig  zu  halten.  Hedner  betont 
namentlich  die  Notwendigkeit,  in  Zeiten  guter  Beschäfti- 
gung Fchorstundeitnrbeit  zuzulassen. 

An  zweiter  Stelle  sprach  Hr.  Eabrikbesitzer 
Ernst  iieekel  in  St.  Johann  ülier  das  Thema:  „Wie 
nollen  Seil-  und  Kettenantriebe  mit  Hiieksicht  auf  die 
Haltbarkeit  den  Zugorgans  konstruiert  «ein?*  Aneh 
dieser  Vortrag  wird  in  einer  der  nächsten  Nummern 
unserer  Zeitschrift  zum  Abdruck  gelangen.  Beide 
Vortrage  wurden  sehr  beifällig  aufgenommen. 

An  die  geschäftliche  Sitzung  schloß  ni  <•  Ii  ein 
gemeinsames  Mittagsmahl  an,  das  ungefähr  140  Mit- 
glieder der  Eisenhütte  mit  ihren  Gästen  vereinte  und 
einen  äußerst  angeregten  Verlauf  nahm.  Der  Vor- 
sitzende, Hr.  Direktor  Weintig,  brachte  das  Hoch 
auf  den  Kaiser  aus.  Hr.  Hermann  Köehling 
widmete  im  Namen  der  Eisenhütte  Worte  der  Be- 
grüßung den  anwesenden  Ehrengästen,  in  deren  Namen 
Hr.  Geheimer  Hergrat  (Mi«  ff  antwortete.  Hr. 
Direktor  Saeftel  gedachte  der  deutschen  Krauen, 
insbesondere  der  Eiscnhüttenfraueu.  Hr.  Dr.  -  lng. 
Schrödter  überbrachte  die  Grüße  des  Hau|itvereins, 
dessen  Vorsitzender  Hr.  Knmmeriienrat  Springnriim 
leider  durch  Krankheit  verhindert  sei,  seine  Absieht, 
an  dem  Feste  teilzunehmen,  auszuführen.  Kr  wies 
weiter  darauf  hin,  daß  es  sieh  heute  um  die  .Wieder- 
taufe* der  Eisenhütte  handele,  der  er  schon  vor 
vier  Jahren  bei  ihrer  (iründung  als  Pate  habe  zur  Seite 
stehen  dürfen.  Die  Hede  klang  aus  in  ein  Hoch  auf 
die  Eisenhütte  „Südwest".  -  Den  Schluß  im  Ueigen 
der  Trinksprücho  machte  Hr.  Dr.  Beniner  mit  einer 
feinsinnigen  Hedo,  in  der  er  unter  liumorvoller  Heran- 
ziehung der  Themata  der  am  Morgen  gehaltenen 
Vorträge  und  unter  Hinweis  auf  die  unvergeßlichen 
Verdienste  unseres  Bismarcks  um  die  deutsche  Einheit 
zu  einem  Hoch  auf  das  deutsche  Vaterland  überleitete, 
das  begeisterten  Widerhall  fand.  Im  Verlauf  des 
Mahles  sandten  die  Anwesenden  dem  Vorsitzenden  des 
Hati|itvereius,  Hrn.  Kommerzicnrat  Springnruin,  ein 
BegrüUutigstelegramm  mit  besten  Wünschen  für  baldige 
Wiederherstellung.  Nach  aufgehobener  Tafel  blieben 
die  Festteilnehmer  noch  lange  Zeit  seßhaft  beisammen, 
und  man  kann  mit  Genugtuung  feststellen,  daß  auch  diese 
Tagung  sich  den  früheren  würdig  augei>chhisscn  hat. 

Verein  zur  Wahrung  der  gemeinsamen 
wirtschaftlichen  Interessen  in  Rheinland 
und  Westfalen. 

In  der  am  l.'f.  ,1  im  nur  «I.  .1.  abgehaltenen  Aus- 
sehußsitznng  des  Verein,,  wurde  uns  Anlaß  der  ge- 
planten Abänderung  der  Fernsprechgebühren 
einstimmig  folgender  BcsehluUautrag  gefaßt: 

Der  Verein  zur  Wahrung  der  gemeinsamen 
wirtschaftlichen  Interessen  in  Rheinland  und  West- 
tabu  tritt  dein  Beschlüsse  der  Vereinigung  von 
HandelskaniiiK'rii  des  rheinisch-westfälischen  Indu- 
strielle/! rks  b.-i,  da  auch  er  die  Beseitigung  der 
Bauschgehührcii  für  einen  großen  Fehler  halt  und 
notwendige  Erleichterungen  des  Fernsprechverkehrs 
in  kl. 'inen  Orten  uml  auf  dem  Laude  nicht  auf 
Kosten  der  Industrie  und  des  Handels  g«>- 
troffen  werden  dürfen.  Der  Verein  gibt  zugleich 
seinem  lebhaften  Bedauern  darüber  Ausdruck,  daß 
zu    der  am   7.  Januar  d.  J.   im  Kcichspostamt  ah- 

rebalt«  n   Konferenz  Vertreter  der  Industrie  und 

des  Handels   aus   dem  niederrheinisch-wcstfalischen 


Gebiete  nicht  zugezogen  worden  sind,  da  die  Be- 
deutung und  das  Verkehrsbedürfnis  dieses  Gebietes 
das  gerade  Gegenteil  erforderte. 

Deutscher  Verband  für  die  Material- 
prüfungen der  Technik. 

Dem  soeben  veröffentlichten  Protokoll  der  achten 
Hauptversammlung  des  Verbandes,  die  am  5.  Oktober 
1 007  unter  dem  Vorsitz  des  Geh.  Reg.-Kats  Prof. 
Dr.-Ing.  A.  Martens  im  Architektenhause  zu  Berlin 
stattfand,  entnehmen  wir  nachstehende  Mitteilungen: 
Die  Milgliederzahl  betrug  nach  dem  vom  Vorsitzenden 
erstatteten  Geschäftsbericht  zur  Zeit  der  Hauptver- 
sammlung 3!>0.  Fnter  diesen  befinden  sich  5"  Firmen, 
13'.t  Einzelpersonen,  8'J  Staatsbehörden  mit  119  Ver- 
tretern, 6  städtische  Behörden  und  40  Vereine  und 
Verbände.  Nach  Genehmigung  der  Heclinung  des 
Verbandes  hielt  Dr.-Ing.  h.  c  Ehrensberger 
namens  des  Ausschusses  zum  Studium  der  Korbschlag- 
probe  einen  Vortrag  über  die  Kerbschlagprobe,  der 
bereits  in  „Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  50  S.  17!»7bis 
IHO'J  und  Nr.  51  S.  1853  bis  183!)  wiedergegeben  ist. 
Sodann  erstattete  Geh.  Bergrat  Jüngst  Bericht 
über  die 

Vorschriften  für  Gußeisen. 

Hedner  knüpfte  au  die  auf  der  Hauptversamm- 
lung des  Vereins  deutscher  Eisengießereien  am  14.  Sep- 
tember l'JOt»  zu  Nürnberg  vorgelegten  Vorschriften 
für  Lieferung  von  Gußeisen*  an,  wo  unter  Vornahme 
einiger  Vereinfachungen  au  den  im  Jahre  i;H)4  vom 
Verein  deutscher  Eisengießereien  angenommenen  Vor- 
schriften eine  weitgehende  Herabsetzung  der  Bicgc- 
festigkeits-  und  Durcbhiegungsziflcrn  mit  der  Begrün- 
dung angenommen  worden  war,  daß  die  l'J04  aufge- 
stellten Ziffern  zu  hoch  bemessen  seien,  um  die  mit 
minderwertigem  Material  arbeitenden  (ließereien  kon- 
kurrenzfähig zu  erhalten.  In  der  erneuten  gemein- 
schaftlichen Beratung  verschiedener  Unterausschüsse 
des  Verbandes  über  diese  neuen  Vorschriften  konnte 
eine  vollständige  Einigung  nicht  erzielt  werden. 
Hedner  sehlug  daher  im  Auftrage  des  Vorstandes  fol- 
genden Beschluß  zur  Annahme  vor: 

„Der  Vorstand  beschließt,  mit  Kücksicht  darauf, 
daß  eine  vollständige  Einigung  Uber  die  Zahlen  der 
besonderen  Vorschriften,  betreffend  Maschinenguß  und 
Höhrenguß,  nicht  hat  erzielt  werden  können,  und  daß 
seitens  des  Hrn.  Hüttendircktors  H  e  u  s  e  h  die  Durch- 
führung weiterer  Versuche  in  Vorschlag  gebracht 
worden  ist,  endgültige  Beschlüsse  erst  für  die  nächste 
Versammlung  in  Aussieht  zu  nehmen,  bis  zu  welcher 
es  auch  wohl  möglich  sein  wird,  weitere  Versuche 
auszuführen. * 

Hr.  Ug«5  legte  darauf  dar,  daß  man  in  der  Kom- 
missionssitzung  sich  vollständig  über  dio  Bezeichnung 
der  (jualitätsklasscu,  die  Dimensionen  der  l'robestäbe 
sowie  über  die  Biegefestigkeiten  geeinigt  habe.  Ab- 
weichungen beständen  über  die  Festsetzung  der  Drücke 
für  Dampfleituiigsnihreti  sowie  bei  den  Durchbiegungen 
für  Maschinenguß  mit  höherer  Festigkeit  und  Dampf- 
leitungsröhren,  aber  nur  für  Stabdimensionen  von  400 
und  ooo  mm  Lange,  während  bei  S0O  mm  Länge 
keine  Meinungsverschiedenheiten  vorhanden  gewesen 
seien.  Sein  Antrag  gehe  nun  dahin,  daß  er  der  Ver- 
sammlung empfehle,  die  Vorlage  anzunehmen,  soweit 
eine  Einigung  erzielt  wurde,  dagegen  über  diejenigen 
Funkte,  wo  keine  Einigung  erzielt  wurde,  die  Vor- 
schläge des  Vereins  deutscher  Eisengießereien  bezw. 
die  in  der  Kominission  zugestandenen  Aenderungen, 
wie  sie  in  der  nachfolgenden  Tabelle  angegeben  sind, 
anzunehmen. 

*  Vergl.  .Stahl  und  Eisen"  190t)  Nr.  20  S.  12ÜH. 
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Die  HH.  Bach,  Krobn  und  Ii i *> p p o  1  empfahlen 
unter  näherer  Darlegung  der  Verhältnisse  und  unter 
Hervorhebung,  daß  es  wichtiger  sei,  zunächst  an  dem 
Beschluß  der  Hauptversammlung  vom  14.  September 
1900  festzuhalten,  den  Antrag  de«  Vorstandes  anzu- 
nehmen. 

Der  Antrag  de«  Vorstandes  wird  hierauf  einstim- 
mig angenommen. 

Weiterhin  wurden  Berichte  über  Arbeiten  den 
Ausschusses  für  Baumaterialien  betreffend  Gosteins- 
prüfung  und  de«  Ausschusses  für  einheitliche  I'ril- 
fungHverfahren  zur  Untersuchung  von  Sclimicrinnte- 
rialien   usw.   betreffend   die    F 1  a  m  m  punkte  und 


Brennpunkte  von  M  i  n  e  r  a  1  »c  h  m  i  e  r  ö  1  o  n  vor- 
getragen. 

Zu  erwähnen  ixt  noch,  dati  in  einer  Sitzung  de* 
Ausschusses  zur  Beratung  der  einheitliehen  Bezeich- 
nung von  Kitten  und  Stahl  —  Obmann  (teil.  Bergrat 
Prof.  Dr.  11.  Wedding  — ,  die  am  Tage  vor  der 
Hauptversammlung  stattgefunden  hatte,  festgestellt 
wurde,  dal)  die 

Elnteilang  des  schmiedbaren  Eisens 

in  die  vier  Abteilungen:  Flußstahl,  Flußeisen,  Schweiß- 
Htalil  und  Schweilleisen  allgemein  in  Deutschland  an- 
genommen sei,  und  daß  man  entsprechend  den  Vor- 
schlägen des  Ausschusses  unter  Flußstahl  ein  im 
flüssigen  Zustande  gewonnenes  Filsen  von  50  kg  und 
mehr  Festigkeit  im  ausgeglühten  Zustünde,  unter 
Schweißstahl  ein  im  teigigen  Zustande  gewon- 
nenes Piiscn  von  42  kg  Festigkeit  und  mehr  im  aus- 
geglühten Zustande  verstehe  und  daß  daran  nichts 
geändert  werden  solle.  Dann  ging  man  zu  der  Frage 
über,  ob  es  nicht  ratsam  sei,  einen  gemeinschaftlichen 
Namen  einerseits  für  Flußeisen  und  Flußstahl,  ander- 
seits f£lr  Sehweißeisen  und  Schweißstahl  einzuführen. 

Nach  längerer  Erörterung,  bei  welcher  von  dem 
Ohmanu  die  Namen  Blockeiscn  (Ingot  iron)  und  (iarb- 
eisen  (Wehl  iron)  in  Vorschlag  gebracht  wurden,  und 
nachdem  die  dankenswerten  Arbeiten  des  Amerikaners 
Howe  und  von  Dir.  Thal  In  er  besprochen  waren 
(vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  22  S.  775),  wurde 
beschlossen,  vorläufig  von  weiteren  Vorschlägen  für 
die  Namengebung  des  Eisens  abzusehen,  bis  sich 
durch  Handels-  oder  Zollvorfälle  die  Notwendigkeit 
ergäbe,  Aenderungen  in  der  gegenwärtig  üblichen 
Bezeichnung,  wie  sie  sieh  aus  der  vom  Obmann  er- 
gänzten und  verbesserten  Tabelle  in  .Stahl  und  Eisen" 
nm  genannten  Orte  ergeben,  vorzunehmen. 
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Umschau  im  In-  und  Ausland. 

Vereinigte  Staaten.  In  Fortführung  frOhoror 
Mitteilungen*  an  dieser  Stelle  über  Vorschläge  zu 

Neuerungen  au  Martinöfen 

soll  im  Nachstehenden  der  Vorschlag  von  T.  8.  Blair 
bezüglich  der  praktischen  Ausgestaltung  de«  vor- 
einigten Bessemer-  und  Martinverfahrens  (Duplex-I'ro- 
zess)  an  Hand  der  von  B.  ( '.  L  a  u  t  h  neuerdings  ver- 
öffentlichten **  Angaben  etwas  näher  erläutert  werden. 
Können  auch  die  aus  der  angezogenen  Quelle  ent- 
nommenen Mitteilungen  nicht  alle  auf  Neuheit  An- 
spruch machen,  da  die  Blairachen  Bestrebungen  schon 
Vorläufer***  gehabt  haben,  so  dürften  seine  Vor- 
schlüge kurz  zusammengefaßt  doch  einigem  Interesse 
begegnen. 

Lauth  geht  in  seinen  Betrachtungen  davon  aus,  die 
Vorteile  des  .vereinigten  Verfahrens"  besonders  bezüg- 
lich seiner  größeren  Leistungsfähigkeit  gegenüber  dem 
einfachen  Martinverfabren  zu  betonen.  Das  jetzt  übliche 
Martinverfahren  hängt  zu  sehr  von  der  individuellen 
Geschicklichkeit  einer  großen  Anzahl  von  Leuten  ab, 
ebenso  wie  aus  ähnlichen  Gründen  der  l'uddelprozcß 
sich  nach  und   nach   überlebte.     Anderseits  kommt 

*  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1908  Nr.  5  8.  l"o. 
**  .The  Iron  Age"  1907,  21.  November,  S.  1452. 
•**  Vergl.  u.  a.  „Stahl  und  Eisen"  1*90  Nr.  7  S. 
1893  Nr.  24  S.  895;  1900  Nr.  11  S.  564,  Nr.  14  S.  75*; 
1901  Nr.  1  8.  50,  Nr.  II  S.  572;  l:n)2  Nr.  1  S.  l  ; 
1903  Nr.  3  8.  170,  Nr.  22  8.  1275,  Nr.  23  S.  1345; 
1804  Nr.  1  8.  53,  Nr.  9  S.  507;  Nr.  24  S.  I41H;  1907 
Nr.  14  8.  505.  .Journal  of  the  Iron  and  Steel  Inst." 
1900  Bd.  I  8.  22. 


man  mit  den  großen  Erzeugungen,  welche  das  ver- 
einigte Verfahren  möglich  macht,  ohno  daß  die  Qualität 
des  Matorialcs  der  des  im  einfachen  Herdofen  erzeugten 
Stahles  irgendwie  nachsteht,  zu  Betriebsbedingungen 
ähnlich  denen  des  Bcssemorprozesses,  bei  dem  nur 
wenig  wirklieh  gelernte  Leute  benötigt  werden. 

Das  vorgeschlagene  Verfahren  bietet  der  zuge- 
hörigen Hochofenanlage  eine  viel  größere  Üewegunga- 
möglichkeit  in  der  Auswahl  der  Erze;  sie  kann  so  be- 
trieben werden,  wio  die  für  den  betreffenden  Fall  in 
Frage  kommenden  Erzverhältnisse  es  erheischen,  ohne 
praktisch  irgendwelche  Rücksicht  auf  nachfolgende 
Betriebsvorgönge  nehmen  zu  müssen.  In  den  Kon- 
vertern ist  dann  nur  der  Beseitigung  des  Siliziums 
und  eines  Teiles  des  Kohlenstoffes  bis  zu  dem  ge- 
wünschten Grade  —  bei  Schienenstahl  etwa  von 
l  bis  1,25  "  c  —  Rechnung  zu  tragen,  um  den  basi- 
schen Martinöfen  zu  ihrer  besseren  Ausnutzung  fort- 
laufend ein  ideales  Material  zu  liefern  in  einer  Tem- 
peratur, die  für  da»  Entphosplmren  und  Fertigmachen 
der  Hitze  am  zuträglichsten  ist. 

Allen  diesen  Gesichtspunkten  will  Blair  in  seinem 
Plan  für  die  Vereinigung  der  bestbewährten  Arbeits- 
weisen des  ßessemerns  und  Martinierens  Sorge  tragen. 
Um  zunächst  den  Vorteil  der  großen  Erzeugungsmög- 
lichkeit, die  das  Verfahren  bietet,  möglichst  auszu- 
nutzen, mußte  ein  neuer  Weg  für  den  Transport  des 
vorgeblasenen  Materiales  von  den  Konvertern  zu  den 
Martinöfen  beschritten  werden,  weil  der  gewöhnlich 
angewendete  Transportvorgang,  wobei  da*  Material 
direkt,  sei  es  mit  Laufkranen  oder  Gieß  wagen,  über 
die  Beschickbühne  in  der  Längsrichtung  an  den 
Martinöfen  vorbeigebracht  wird,  die  Arbeit  an  jedem 
Ofen  derart  stört,  daß  ein  großer  Teil  der  höheren 
Erzougungsmöglicbkeit  verloren  gebt.   Das  Ucschicken 
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eines  jeden  Ofens  hält  das  Arbeiten  an  den  anderen 
Oefen  so  auf,  daß  der  Gewinn  an  Ausbringen  unbedeu- 
tend ist.  Dasselbe  gilt  für  die  Gießgruhenseite.  Man 
kann  die  Erzeugung  der  Oefen,  jeden  für  sieb  ge- 
nommen, nicht  bewältigen,  wenn  die  Produktion  er- 
zielt wird,  zu  der  jeder  Ofen  unter  den  neuen  Bo- 
triebsverhältnisscn  befähigt  ist. 


ng  mit  dem  Hauptstrang,  der  die  Verbindung 
darstellt  mit  den  Blockabstreifcrn  bezw.  dorn  Kokillen- 
stapelplatz.  Dadurch  katin  die  Erzeugung  jeden  Ofens 
ohne  Rücksicht  auf  die  Arbeit  der  anderen  Oefen  un- 
gestört behandelt  und  aufgenommen  werden,  es  kann 
unbehindert  über  die  Produktion  samtlw  her  Oefen,  wie 
groß  sie  auch  sein  mag,  Verfügung  getroffen  worden. 


ron  I>uplr*-Sublw<rkin 


Der  Blairsehe  Entwurf,  von  dem  in  Abbildung  1 
eine  HcheniHtiscbe  Skizze  wiedergegeben  ist,  zeigt  nun 
einige  neuo  Gesichtspunkte,  die  nach  seiner  Ansicht 
für  die  Aulnutzung  der  Vorteile  dos  „Duplox-Ver- 
fahrens"  durchaus  berücksichtigt  werden  müssen. 

I.  Die  Höhenlage 
der  Konverter  ist  der- 
art bemessen,  daß  die 
Pinien  ihr  Material 
direkt  in  Pfannen- 
wagen abgießen  kön- 
nen, die  sich  auf  der 
Höhe  der  Beschick- 
bübne  der  Martin- 
öfen befinden.  Die  Ge- 
leiseanordnung  für 
die  Vorbringung  die- 
ser Pfannenwagen 
von  den  Konvertern 
vor  joden  Martinofen 
ist  der  Art,  daß  je- 
der Ofon  unabhängig 
und  ohne  Störung 
eines  andern  arbeiten 
kann;  jeder  Ofen  ge- 
stattet also,  bis  zur 

äußersten  tirenze  der  Leistungsfähigkeit  betrieben 
zu  werden. 

2.  Derselbe  (iedanke,  jeden  Ofen  zu  einer  völlig 
von  dem  andern  unabhängigen  Erzeugungseinheit  aus- 
zubilden, ist  bei  der  Ausgestaltung  der  Uioßgruben- 
seite  befolgt.  Dio  Oießplattformen  erstrecken  sieh 
entsprechend  den  Zwischenräumen  zwischen  zwei 
Oefen  und  senkrecht  zur  (Jioßgruhc. 
der  Schienenstränge  für  die  Oießwagen  stehen  in 


8.  Die  zur  Verwendung  vorgesehenen  Martinöfen 
aind  bosonders  konstruiert,  um  sich  den  vorliegenden 
Verhältnissen  anzupassen.  Der  Herdraum  ist  sehr 
lang  etwa  18  m  /.wischen  dou  Köpfen  —  und  mit 
einer  Trennungsmauer  ausgestattet,  die  in  der  Mitto 


MMMaUf  8.    UUir.  M»rtlnof<-D  für  f.Hl  «  mli  mliu>r.T 


Abzweigungen 
Ver- 


des Herdes  aufgeschmolzen  istivergl.  Abbild.  2),  den- 
selben dadurch  in  zwei  Herde  von  etwa  je  9  m  Länge 
teilend,  so  dnß  zwei  Hitzen  von  je  60  t  mit  dem- 
selben Aufwand  an  Arbeit  und  ungefähr  dem  gleichen 
Brennstoffverbrauch,  wie  er  im  gewöhnlichen  Verfahren 
für  eine  <  bärge  von  (»0  t  benötigt  wird,  fertig- 
gemacht werden  können.  Diese  Teilung  des  Herd- 
raume*  für  120  ^geschieht  mit  der^Absicht,  die  An- 
lagekosten der  mechanischen  Hebevorrichtungen  usw. 
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zu  vermindern  and  den  Vorteil  dei  Brennstoffersparnis 
bei  sebr  langen  Herdräumen  wahrzunehmen.  Die  beiden 
Schmelzbäder  werden  wie  eine  Hitze  behandelt  und 
praktisch  fast  gleichzeitig  chargiert  und  abgestochen. 

4.  Für  das  billige  und  schnelle  Heranbringen 
und  das  Aufstapeln  aller  »mistigen  Materialien,  welche 
die  Oefen  benötigen,  ist  besondere  Vorsorge  getroffen. 
Feuerfeste  Steine,  Zuschläge  aller  Art  usw.,  sind  an 
dem  einen  Ende  des  Martinstahlwerkcs  so  unter- 
gebracht, daß  einmal  die  Bodenstampfaulage  der 
Konverter  leicht  versorgt  werden  kann  und  sie  im 
übrigen  vermöge  eines  Transportbandes  zu  schmalen 
Vorratsräumen  an  der  Rückseite  der  Bescbickbühno 
gelangen  können.  So  bleibt  der  eigentliche  Arbeits- 
raum vor  den  Oefen  stets  frei  von  allem  unnötigen 
Material,  nnd  dieses  findet  sieb  doch  in  stetem  Vorrat 
nahe  der  Verbrauchsstolle. 

Versuchschargen  von  50  t  wurden  in  diesen  Oefen 
in  l'/i  Stunden  fertig.  Nimmt  man  selbst  eine 
Scbmelzdauer  von  vier  Stunden  für  die  gröberen  Ein- 
sätze an  unter  Berücksichtigung  von  Herdreparaturen 
usw.,  so  wird  jeder  Otan  720  t  in  24  Stunden  er- 
zeugen können.  Er  dürfte  aber  in  Wirklichkeit 
wenigstens  acht  Hitzen  im  Tage  fertig  bringen,  ent- 
sprechend einer  Erzeugung  von  9C0  t.  Unter  Zu- 
grundelegung der  erstgenannten  Ziffer  erhält  man 
folgende  Anlage : 

Zwei  20  t-Konverter,  ein  dritter  in  Reserve.  Bei 
Annahme  einer  Blaaezeit  usw.  von  16  Minuten  für  die 
Hitze  =  8  Hitzen  =  160  t  in  der  Stunde  =  3840  t 
im  Tage  —  99  840  t  Leistung  im  Monat. 

Vier  Martinöfen  zo  je  1 20  t  Ausbringen  bei  jeder 
Hitze  (unterteilt  in  zwei  Chargen  zu  je  KQ  t),  sechs 
Hitzen  in  der  Doppelschicht  =  2880  t  im  Tage 
=  86  400  t  im  Monat,  abgerundet  auf  80  000  t. 

Eine  solche  Anlage  würde  annähernd  6,5  Mil- 
lionen Mark  kosten.  Eine  Martinofenanlage  nach  ge- 
wöhnlichem Muster  für  die  gleiche  Erzeugung  würde 
etwa  21  Millionen  Mark  kosten  und  würde  an  Be- 
triebskosten die  doppelten  Ausgaben  verursachen,  wie 
die  oben  erläuterte  Anlage. 

Um  anderseits  die  Krzeugungsmöglichkoit  der 
„Duplex- Anlage"  um  50  o0  auf  etwa  120  000  t  im 
Monat  zu  steigern,  würde  nur  die  Errichtung  zweier 
weiterer  Martinöfen  erforderlich  Bein.  Der  Kostenauf- 
wand hierfür  einschl.  Gebäude,  Maschinell  usw.  stellt  sich 
auf  etwa  1,7  Millionen  Mark.  Die  Konverteranlage 
würde  in  der  Lage  sein,  ohno  besondere  Erweiterung 
das  Material  auch  für  diese  erweiterte  Martinbütte  zu 
liefern. 

Unter  der  Voraussetzung,  daß  alle  Martinöfen 
mit  dem  „unzerstörbaren"  Kopf  und  der  Querwand 
(siehe  linke  Ofenseite  auf  Abbildung  2)  nach  der 
Blairschen  Konstruktion*  ausgestattet  werden,  würde 
sich  kein  Reserve-Martinofen  nötig  inachen,  wie  die 
Versuche  bei  der  Lackawanna  Steel  Company  in 
Buffalo  bewiesen  haben.  Kein  Martinofen  brauchte 
mehr  für  eine  größere  Reparatur  stillgelegt  zu  werden, 
wenn  diese  Kopfanordnung  gewählt  wird.  Gewölbe, 
Hinter-  oder  Vorderwand  können  über  Sonntag,  wenn 
nötig,  ersetzt  werden.  Etwa  einmal  im  Jahr  wird 
man  das  Kammormauorwerk  zu  ersetzen  haben,  wozo 
violleicht  zwei  Tage  erforderlich  werden. 

Soweit  die  Lauthscheu  Ausführungen  über  Blairs 
Vorschläge.  Es  bedarf  wohl  keines  weiteren  Hin- 
weises, daß  dieselben  zwar  von  einem  gesunden 
Optimismus  getragen  sind,  wie  es  z.  B.  besonders  die 
oben  angeführten  Zahlen  über  Leistungsfähigkeit  und 
Anlage  kosten  beweisen,  daß  es  aber  einer  tatsäch- 
lichen Ausführung  vorbehalten  bleiben  muß,  ein  end- 
gültiges Urteil  über  die  Zukunftsmusik  des  Blairschen 
Projektes  zu  erhalten.  - 

*  Vergl.  ausführliche  Beschreibung  in  „Stahl  und 
Eisen"  1908  Nr.  5  S.  171. 


Wohl  unter  dem  Eindrucke,  daß  der  amerikanische 
Hüttenbetrieb  der  Frage  des  sogenannten  „Duplex- 
l'rozesaes"  heute  ein  weitgehenderes  Interesse  ent- 
gegenbringt, hat  auch  Henry  M.  Howe,  der  be- 
kannte amerikanische  Metallurge,  Veranlassung  ge- 
nommen, gerade  jetzt  zu  dieser  Frage  vom  theoretischen 
Standpunkt  aus  Stellung  zu  nehmen.  Nach  Beinen 
Ausführungen  ,•  welche  Lauths  Angaben  teilweise  er- 
gänzen und  bestätigen,  liegt  im  letzten  Grunde  der 
Vorteil  des  vereinigten  ßessemer-  und  Martinver- 
fahrens,  der  den  Nachteil  der  vielgestaltigen  und  um- 
ständlichen Anlago  überwiegt,  in  folgendem:  Es  ver- 
einfacht die  Bedingungen,  welchen  die  Zusammen- 
setzung des  RoheiaenB  zu  genügen  hat  und  ver- 
mindert damit  die  Gefahr,  die  in  der  Herstellung 
schlechten  Roheisens  liegt,  d.  h.  von  solchem,  das  für 
das  Verfahren,  in  dem  es  verarbeitet  werden  soll,  un- 
geeignet ist  und  uns  in  die  mißliche  Lage  bringt,  es 
entweder  zu  der  betreffenden  Weiterverarbeitung,  ob 
wohl  mit  Nachteil,  verwenden  zu  müssen,  oder  aber 
es  bei  irgend  einem  andern  Verfahren  zu  verarbeiten 
oder  es  zu  verkaufen;  in  jedem  Fall  wird  damit  ein 
Verlust  vorbunden  sein  und  es  wird  weiter  an  der 
Eisensorte  fehlen,  die  für  das  jeweilige  Verfahren 
benötigt  wird. 

Der  Duplex-Prozeß  in  seiner  meistversprechenden 
Form  entfernt  in  der  Hesscmorbirne  das  Silizium  und 
teilweise  den  Kohlenstoff  des  RoheiaenB  und  führt  da- 
mit dem  Martinofen  das  vorgeblasene  Material  in  der 
gewünschten  Zusammensetzung  und  Temperatur  zu. 
SVie  vereinfacht  das  nun  die  Anforderungen,  die  wir 
an  die  Zusammensetzung  des  Roheisens  stellen  müssen  't 
Bessemer-Roheisen  soll  wenig  Schwefel  enthalten  und 
sein  Siliziumgehalt  muß  ein  möglichst  gleichbleiben- 
der sein,  während  ein  Roheisen  für  den  Martinprozeß 
von  beiden  Fremdkörpern  möglichst  nicht  verun- 
reinigt sein  sollte.  Diesen  Anforderungen  ist  aber 
schwer  zu  entsprechen,  weil  die  Vorgänge  im  Hoch- 
ofenprozeß, welche  einer  Minderung  des  Schwefelge- 
haltes günstig  sind,  meist  den  Siliziumgebalt  erhöhen. 
Daß  man  den  Hochofenmann  von  diesen  Beschrän- 
kungen befreien  kann,  darin  ist  einer  der  Hauptvor- 
teile des  Duplex-l'rozesscs  zu  Beben. 

Wir  wünschen,  den  Schwefelgehalt  des  Roheisens 
für  das  Bessemern  ans  dem  Grunde  niedrig  zu  halten, 
weil  das  Verfahren  nicht  in  der  Lage  ist,  diese 
höchst  schädliche  Verunreinigung  zu  beseitigen.  Wir 
wünschen  den  Siliziumgehalt  so  gleichmäßig  wie  mög- 
lich zu  halten  aus  zwei  Gründen:  I.  Zur  Herstellung 
von  gesundem  Stahl  in  guter  Qualität  ist  die  Ein- 
haltung einer  bestimmten  Endtemperatur  des  Schmelz- 
bades hezw.  die  Gießtemperatur  von  besonderer  Wich- 
tigkeit. 2.  Schwankungen  im  Siliziumgehalt  bewirken 
naturgemäß  ähnliche  Schwankungen  der  Temperatur, 
weil  das  Silizium  den  Hauptwärmeträger  des  Ver- 
fahrens darstellt.  Es  trifft  allerdings  zu,  daß  der 
Einfluß  des  wechselnden  Siliziumgehaltes  bedeutend 
abgeschwächt  wird  durch  die  Benutzung  dos  „Mischers", 
aber  er  wird  doch  damit  nicht  ganz  aufgehoben. 
Wenn  aber,  wie  im  Duplex-I'rozeß,  der  Bessemer- 
konverter der  Rücksicht,  den  Stahl  auf  eine  gewünschte 
Gießtemporatitr  zu  bringen,  enthoben  ist  und  nur  den 
Hauptteil  des  Siliziums  und  des  Kohlenstoffes  zu  be- 
seitigen hat,  dann  spielt  der  Siliziumgehalt  des  Roh- 
eisens eine  verhältnismäßig  unbedeutende  Rolle  rück- 
sichtlich der  Schlußperiode  des  Hessemerns. 

Der  Wunsch,  den  Siliziumgehalt  des  Roheisens 
für  den  basischen  Martinofen  niedrig  zu  halten,  ent- 
springt der  Erfahrung,  daß  die  Kieselsaure,  das  Ow- 
dationsprodukt  des  Siliziums,  nicht  nur  die  basische 
Ausmauerung  des  Ofens  angreift,  sondern  auch  die 
lUsizität  der  Schlacke  herabsetzt,  und  so  in  bedenk- 

*  „Elcctrochemical  und  Metullurtrical  lndustr»-, 
Januar  1908  S.  7. 
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liebster  Weise  die  Entfernung  von  Phosphor  und 
Schwefel  beeinträchtigt.  Wir  wünschen  einen  niedrigen 
Schwefelgehalt,  weil  dio  Entfernung  dieses  Fremd- 
körpers langsam  vor  sich  geht  und  damit  kostspielig 
wird.  Wenn  also  das  Silizium  des  Roheisens  hei 
seiner  voraufgehenden  Behandlung  im  Bessemerkon- 
rerter  entfernt  wird,  so  ist  der  anfängliche  Gehalt 
des  Hochofenerzeugnisses  an  diesem  Bestandteil  gleich- 
gültig bezQglich  des  Martinierens  und  wir  sahen  be- 
reits oben,  daU  er  auch  von  geringerer  Bedeutung 
für  das  Ende  des  Bessemerprozeases  wird.  Ho  voll- 
zieht eich  denn,  da  dorn  Silizium  keine  große  Be- 
deutung mehr  beizulegen  ist,  die  Arbeit  des  Ent- 
schwefelns  im  Hoehofenprozeß  sofort  leichter  und  ein- 
dringlicher, weil  sie  nicht  mehr  behindert  ist  durch 
die  gleichzeitige  Sorge  für  einen  niedrigen  Silizium- 
gehalt. Betrachten  wir  die  Sache  nur  vom  Stand- 
punkt den  Martinprozcsscs,  sei  dürfte  Hich  ein  vorher- 
gehendes Entstliziercn  im  Bessemerkonverter  als  wirt- 
schaftlich erweisen ;  ob  dieses  Verfahren  aber  vor- 
teilhafter ist  als  das  Entfernen  des  Siliziums  in  einem 
nach  dem  Regenerativprinzip  geheizten  Mischer  müßte 
erst  bewiesen  werden. 

Wir  ziehen  natürlich  den  Schluß,  wenn  kein  über- 
mäßig hoher  Hiliziumgehalt  zu  befürchton  ist,  daß 
dann  die  Behandlung  im  Mischer  die  wirtschaftlichere 
sein  dürfte,  schon  weil  sie  wahrscheinlich  einen  ge- 
ringeren Kisenverlust  mit  sich  bringt  als  das  dem 
Martiniercn  vorangehende  Bessemern.  Ist  anderseits 
mit  einem  sehr  hohen  Siliziumgehalt  zu  rechnen,  so 
dürfte  daB  Bessomern  vorzuziehen  sein,  weil  es  den  großen 
IVborHchuß  an  Silizium  sicherer  und  leichter  entfernt 
alx  das  Mischerverfahren.         Dr.-Ing.  (>.  Petertrn. 

Fortschritt«  In  der  Herstellung 
geschweißter  Ketten. 

Um  einen  Eisenstab  in  die  Form  eines  Ringes 
oder  Kettengliedes  zusammenzuschweißen,   kann  man 
auf  zweierlei  Art  verfahren.   Entweder  ist  dio  Länge 
des  Eisenstabes  gleich  dem  Um- 
fange  den    Kettengliedes,    und  in 
diesem  Falle  wird  er  in  die  U- 
Form  gebogen  und  dann  an  beiden 
Enden  überlappt  oder  auch  stumpf 
zusammengeschweißt,    oder  der 
Eisenstab  hat  eine  Länge  gleich 
dem  doppelten  l'mfange  des  Ket- 
tengliedes und  wird  zunächst  spiral- 
förmig gewunden  und  dann  über 
den   ganzen   Umfang  zusammen- 
geschweißt. 

Die  erste  Art  der  8chweißung 
nach  einer  Fläche  <)uor  zur  Längs- 
richtung des  Eisens  ist  die  ge- 
wöhnliche und  wird  auch  bei  der 
Herstellung  geschweißter  Ketten 
von  II. irnl  ausgeübt.  Das  Rund- 
cisen  wird  rotwarm  umgebogen, 
sudann  auf  Sehweißhitze  gebracht, 
durch  das  letzte  Glied  des  bereits 
fortig  gemachten  Kettenstückes 
durchgesteckt  und  überlappt  ge- 
sehweißt, nachdem  zuvor  die  bei- 
den Enden  unter  dem  Hammer 
nach  einem  Winkel  von  00°  gegen 
die  Achse  abgeschrägt  wurden. 
Die  Schweißstelle  wird  schließlich 
noch  im  Gesenke  des  Amboßhorns 
überschmiedet.  Zur  Erhitzung  der 
Kettenglieder  kann  ein  Koks-  oder 
Gasfeuer  dienen.  Letzteres  int  mit 
feuerfesten  Steinen  ausgekleidet 
und  erliült  einen  feuerfesten  Deekel 
mit  10  bis  12  Löchern,  in  welche 


die  zu  erhitzenden  Ringe  eingehängt  werden.  Gas 
und  Luft  werden  unter  Druck  zugeführt.  Im  Gas- 
feuor  ist  der  Abbrand  6  bis  7  °/e,  im  Koksfeuer  10  <>o, 
außerdem  sind  hier  die  BrennstolTkosten  größer,  doch 
ist  anderseits  die  Erhitzung  gleichmäßiger  und  ein 
Verbrennen  des  Eisens  weniger  leicht  möglich  als 
im  (iasfeuer. 

Die  Fortschritte,  welche  bei  dieser  Art  der 
Scbwoißung  bisher  gemacht  wurden,  bestehen  zunächst 
in  der  maschinellen  Anfertigung  der  einzelnen,  in  die 
U-Form  gebogenen  Hinge.  Statt  jedes  Kettenglied  ein- 
zeln zu  biegen,  kann  eino  größere  Länge  des  Rundcisons 
in  einer  geeigneten  Maschine  über  einen  Dorn  zur  Spirale 
gewickelt  werden,  worauf  unter  der  Schere  das  Ab- 
trennen der  einzelnen  Wicklungen  erfolgt.  In  Ab- 
bildung 1  ist  eino  solche  Schere  dargestellt.  Sie 
macht  bei  schwächeren  Eisen  zwei  Schnitte  und  bei 
stärkeren  einen  Schnitt  i.  d.  Sekunde.  Mit  Rücksicht 
auf  die  folgende  überlappte  Schweißung  unter  dem 
llandhammer  wird  der  Schnitt  unter  HO u  zur  Achse 
des  Ringes  geführt.  Zu  einer  Anlage  von  t>0  Schmiede- 
feuern mit  150  t  monatlicher  Erzeugung  sind  unge- 
fähr fünf  Wickelmaschinen  und  sechs  Scheren  not- 
wendig. Abweichend.von  diesem  Verfahren  hat  G  iraud 
eine  Maschine  hergestellt,  die  aus  dem  endlosen  Rund- 
eisen unmittelbar  einzelne  (Jlieder  erzeugt.  Das  Runtl- 
eisen  von  1.5  mm  l>^s  10  mm  Stärke  wird  von  einem 
Haspelradeabgewicktlt.durch  Streckrollen  derSchneide- 
vorrichtung  zugeführt  und  nach  dem  Abschneiden  in 
Form  der  Glieder  gebogen.  Diese  Form  läßt  sich  auf 
der  Maschine  oval,  kreisrund,  <|uadrati*fh  mit  abge- 
rundeten Ecken  oder  beliebig  anders  erhalten.  Well 
dio  Schweißung  später  maschinell  erfolgt,  so  wird  der 
Schnitt  senkrecht  zur  Achse  des  Rundeisens  geführt, 
und  zwar  liegen  die  beiden  offenen  Enden  des  ge- 
bogenen Gliedes  bei  ovaler  Form  nicht  in  der  Krüm- 
mung, mindern  in  der  Mitte  einer  Längsseite.  Infolge- 
dessen liegt  auch  die  stumpfe  Schweißstolle  nicht  im 
Funkte  der  größten  Abnutzung  der  einzelnen  Ketten- 
glieder wie  sonst.    Eine  Maschine  soll  täglich  20  00«» 


Abbildung  I.    Abirrnm-n  der  Kpiralwlcklungen  unter  der  Schere. 
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Glieder  von  7  mm  Eisenstärke  schneiden  und  biegen 
können  und  zum  Antrieb  6  1'.  8.  benötigen. 

Ein  anderer  Fortschritt  bei  der  (juerschweißung 
der  Kettenglieder  liegt  in  der  Anwendung  des  elek- 
trischen Stromes  zur  Erzeugung  der  Schweißhitze, 
wobei  gleichzeitig  die  Schweißung  durch  maschinellen 
Druck  bewirkt  wird,  so  daß  die  Handarbeit  des 
Schmiedes  entfällt.   Zuerst  werden  in  der  elektrischen 


r  ~ 


Sl.u.E  90 


Abbildung  t.    Kctu>n«rbwriainuchlne  \oa  Uiraud. 

Kettenschweißmaschine  die  beiden  Enden  des  zu 
schweißondcn  Gliedes  bis  zur  Beruhrang  zusammen- 
gebogen, worauf  mittels  der  zwei  l'reßbacken  ein 
elektrischer  Strom  von  großer  Intensität  aber  geringer 
Spaunung  durch  die  Gliedondon  geht,  der  nach  der 
■Schweißung  unterbrochen  werden  muß,  da  sonst  die 
Schweißstelle  abschmelzen  würde.*  Die  Erhitzung 
geschiebt  immer  mit  einem  Stromverlust  von  10  bis 


Abbildung  .1. 

r'ormgrbung  de«  Kurmubri  n»i  h  drin  Vcrfahmi  «od  l.<-long. 

SU  u0,  indom  ein  Teil  dos  Stromes  auch  um  den  Hin« 
herumHießt.  Ueber  Ausführungen  elektrischer  Kettcn- 
achweißmaschinen  ist  bisher  wenig  bekannt  geworden, 
(iiraud  wendet  eine  Maschine  an,  bei  welcher  nach 
dem  Drucke  der  l'reßbacken  ein  durch  Federn  be- 
tätigter Hammer  mit  hallizvlindrischer  Furche  gegen 
einen  Amboß  mit  entsprechendem  Gesenke  das  Ueber- 
Hcbmioden  der  Schweißstelle  besorgt.  Eine  Ansicht 
dieser  Maschine  gibt  die  Abbildung  2.    Es  sollen  sich 

*  Man  vergleiche  das  Patent  von  H.  lielberger 
„Suhl  und  Eisen"  1904  Nr.  19  S.  1138. 

Vlil.i. 


mit  dieser  Maschine  täglich  4000  Glieder  von  7  mm 
Eisenstlrke  schweißen  lassen.  Die  Kette  muß  zwei- 
mal durch  die  Maschine  gehen,  weil  bei  einem 
Durchgange  nur  jedes  zweite  Glied  geschweißt  wird, 
da  sonst  die  Kette  vor  jeder  neuen  Schweißung  be- 
züglich ihrer  Achse  um  90°  gedreht  werden  müßte. 
Wegen  der  durchgreifenden  Erhitzung  von  innen  nach 
außen  Boll  die  elektrische  Schweißung  sehr  vollkommen 
und  gleichmäßig  sein. 

Die  oben  erwähnte  zweite  Art  der  Schweißung 
von  Kettengliedern  längs  des  ganzen  [Jmfanges  wird 
beim  Verfahren  von  Lelnng*  ausgeführt.  Ein  vier- 
kantiger Eisenstab  mit  abgeschrägten  Enden  wird 
maschinell  zu  einer  Spirale  zusammengebogen.  Aus 
Abbildung  8  ist  diese  Formgebung  ersichtlich.  Da 
das  Eisen  zuvor  in  einem  Feuer  schweißwarm  gemacht 


Abbildung  4.    Kettrnberitellunfftmaicblae  von  Lrlong. 

wurde,  so  kann  es  unmittelbar  nach  dem  Zusammen- 
wickeln mittels  eines  Hammers  geschweißt  werden. 
Abbildung  4  gibt  eine  Gesamtansicht  der  Maschine, 
während  aus  Abbild.  5  die  zur  Wicklung  dienende 
Vorrichtung  zu  erkennen  ist.  Danach  wird  der  Stab  s 
zwischen  fünf  angetriebenen  Rollen  gebogen,  von 
denen  e,  f  und  g  über  die  AmboliHäche  a  hervorragen; 
die  Köllen  c  und  d  jedoch  sind  in  einer  Haube  h  ge- 
lagert, welch  letztere  während  der  Einrollung  des 
Stabes  ■  auf  dem  Amboß  a  aufliegt.  Außer  durch 
die  erwähnten  Rollen  wird  die  kreisrunde  Führung 
für  den  Stab  s  noch  durch  mehrere  Vorsprünge 
der  Haube  h  ergänzt,  in  dor  sich  auf  einer  Seite 
auch  der  Einführungspalt  für  den  Stab  s  befindet, 
dessen  untere  Fläche  eine  entsprechende  Neigung  be- 
sitzt. Hinter  der  Rolle  f  geht  das  vordere  Ende  des 
Stabes  durch  das  letzte  fertig  geschweißte  Kettenglied  k 
hindurch,  so  daß  in  dieser  Weise  das  neue  Glied  der 


*  „The  Journal  of  the  Iron 
1906,  L  Nr.  208. 
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Kotte  angefügt  wird.  Nachdem  das  Einrollen  des 
Stabes  erfolgt  ist,  wird  die  Haube  h  vom  Amboß  zu- 
rQckgeklappt.  Das  neue  Glied  wird  durch  eine  be- 
sondere Vorrichtung  im  Untergesenkc  auf  dorn  Am- 
boß zurückgehalten  und  durch  Anlassen  des  Hammers 
mit  entsprechendem  Obergesenk  zusammengeschweißt. 
Der  Hammer  kann  mittels  Dampf  oder  Preßluft  be- 
trieben werden;  auch  ein  Federhammer  kann  An- 
wendung finden.  Abbildung  4  zeigt  einen  Dampf- 
hammer D.  Wenige  Schläge  genügen  für  dio  Schwei- 
ßung und  schmieden  gleichzeitig  das  Eisen  auf  seinen 
runden  Endquerschnitt.   Das  geschweißte  Glied  nimmt 


Hier  befindon  sich  beide  Gesenke  in  zwei  Mstrizen- 
hämmern,  die  das  eingerollte  Kettenglied  von  den 
Seiten  her  zusammenschlagen  und  zum  Ringe  aus- 
bilden. Abbildung  M  zeigt  diese  Hammer  in  ihrer 
Stellung  gegenüber  dem  letzten  Kettengliede.  Das 
Ueberschmieden  desselben  auf  die  genaue  Ringform 
wird  dadurch  möglich,  daß  sich  der  Ring  während 
der  Bearbeitung  in  Umdrehung  befindet.  Dazn  muß 
er  zwischen  vier  an  seiner  Außenfläche  angreifende 
Walzen  eingespannt  sein.  In  der  Abbildung  6  sind 
in  jedem  Hammer  die  äußeren  Nuten  ersichtlich,  die 
die  erwähnten  schlanken  Walzen  aufnehmen,  und  da 


StoF.  I! 
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Abbildung  5.    OrundrIS  und  Aufrttt 
der  zur  Wlcklsng  dli-Dcndrn  Vorrichtung  von  Lrlnni. 

sodann  tlie  Stelle  von  k  ein,  nachdem  noch  vom 
Arbeiter  das  Endo  der  Kette  bezüglich  seiner  Achse 
um  90 9  verdreht  wurde.  Wenn  jetzt  die  Haube 
wieder  auf  den  Amboß  niedergeklappt  wird,  so  kann 
ein  neuer,  schweißwarmer  Eisenstab  für  das  nächste 
Kettenglied  eingeschoben  und  gewickelt  werden  usf. 
Das  geschweißte  Glied  verläßt  aber  den  Amboß  in 
kreisrunder  Form.  Um  es  oval  zu  machen,  wird  es 
in  der  unmittelbar  auf  k  folgenden  Lage  zwischen 
zwei  passend  geformten  Preßköpfen  von  beiden  Seiten 
zusammengedrückt  bezw.  gestaucht.  Abbildung  4  läßt 
die  hydraulischen  Zylinder,  welche  die  Preßköpfe  be- 
tätigen, bei  o  erkennen.  Die  Rollen  c  bis  g  (Abbild.  5) 
werden  von  Zahngetrieben  in  Bewegung  gesetzt,  die 
mich  Abbild.  4  ihren  Antrieb  von  einer  Riemenscheibe  r 
erhalten.  Die  vertikalen  Spindeln  der  ans  dem  Am- 
boß hervorragenden  Köllen  e,  f  und  g  sind  in  dem 
hohlen  Ständer  deB  Hammers  gelagert.  Nach  Er- 
fordernis lassen  sich  diese  Rollen  mittels  Handhebels 
gleichzeitig  in  radialer  Richtung  auf  verschiedene 
Entfernung  vom  Mittelpunkte  des  Ambosses  einstellen, 
wozu  ihre  Lager  durch  Gelenke  miteinander  ver- 
bunden sind.  Die  Maschine  wird  in  drei  Größen  aus- 
geführt, mit  denen  Ketten  aller  Eisenstärken  herge- 
stellt werden  können.  Stündlich  sollen  100  bis  120 
Glieder  von  16  mm  Eisenstärke  mit  einer  Maschine 
nebst  zugehörigem  Feuer  bei  zwei  Mann  Bedienung 
angefertigt  werden  können. 

Den  gegenwärtigen  Stand  dieser  Herstellungs- 
weise für  Ketten  dürfte  dio  Maschine  darstellen,  die 
in  der  Fabrik  Doremieux  Fils  &  Co.  in  8t.  Amand, 
Frankreich,  im  Betriebe  ist  und  von  der  Firma 
Beche  &  Groß   in    Hückeswagen    geliefert  wurde.* 


*  Nach  einem  Vortrage  von  B  rock  m  a  n  n  im 
Niederrheinischen  Bezirksvercin  de«  Vereines  deutscher 
Ingenieuro  zu  Düsseldorf  am  7.  Jan.  1907  (Sitzungs- 
bericht). 


Abbildung  8. 
Malrllcnbüminir 

dieselben  angetrieben  werden,  so  drehen  sie  das  Ketten- 
glied in  der  zur  Hammerachse  senkrechten  Ebene, 
sofern  es  nicht  gerade  zwischen  den  zusammen- 
schlagenden Hämmern  eingeklemmt  ist.  Es  bearbeiten 
also  die  Hämmer  beide  Seitenflächen,  sowie  die  Innen- 
fläche deB  Ringes,  die  Walzen  dagegen  die  äußere 
Umfangsfläcbe  desselben.  F.  S. 

Hermann  tiießler  f. 

Nicht  ganz  tiO  Jahre  alt,  verschied  am  HO.  No- 
vember v.  J.  nach  schwerer  Krankheit  der  Begründer 
und  Leiter  der  Zeitschrift  „Baumatorialienkunde", 
Professor  Hermann  Gieß ler  in  Stuttgart.  Der 
Verstorbene  war  am  Hl.  Mär/.  184H  geboren.  Ob« 
wohl  er  ein  pharmazeutisch«!  Studium  durchgemacht 
hatte,  bestimmte  ihn  doch  seine  hervorragende  tech- 
nische Begabung  zum  Chemiker.  Als  solcher  war 
(fießler  zunächst  in  der  Stellung  eines  Assistenten  an  der 
Universität  Nancy  tätig,  sodann  leitete  er  Fabrikbetriebe 
in  (ienf  und  Mentone  und  wurde  im  Jahre  1K7S  Do- 
zent an  der  Technischen  Hochschule  und  der  Bau- 
rewerkeehule  in  Stuttgart.  Drei  Jahre  später  zum 
Professor  für  Chemie,  Baumaterialienkunde  und  Ge- 
werbehygieno  an  der  /.uletztgetiannten  Anstalt  ernannt, 
bekleidete  er  dieses  Amt,  bis  zunehmendes  körper- 
liches Leiden  ihn  im  Frühjahr  1001  zwang,  dem  ge- 
liebten Berufe  zu  entsagen.  Als  Lehrer  in  hervor- 
ragender und  anregender  Weine  zwischen  Wissen- 
schaft und  Praxis  vermittelnd,  wußte  er  außerhalb 
seines  Amtes  uls  glänzender  Heduer  und  befähigter 
Organisator  dem  Handwerk  und  tiewerbe  neue  Mög- 
lichkeiten des  Fortschritten  zu  weisen,  eine  Tätigkeit, 
die  ihm  den  Ehren  Vorsitz  in  mehreren  württomber- 
gischen  Gewerbe- Vereinen  und  -Verbänden  eintrug. 
Auch  durch  Ordensauszcichnungen  wurden  seine  Ver- 
dienste, die  gleichzeitig  noch  auf  piditischem  Gebiete 
lagen,  anerkannt.  I»er  .  Bautiiaterialicnkuiide"  hat 
GieDler    unter    bedeutenden    Geldopfern    12  Jahre 
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hindurch  eine  bogeisterte,  uneigennützig!)  Arbeit  ge- 
widmet.« 

Das  geringe  Verständnis,  da»  diene  gefunden  hat, 
ermöglicht  es  leider  nicht,  die  Zeitschrift,  der  auch 
, Stahl  und  Eisen"  manche  Anregung  Terdankt,  nach 
«einem  Tode  fortbestehen  zu  lassen. 

•  Nach  „Haumaterialicnkundo*  1907  Nr.  24  S.  370 
bis  371. 


Fragekasten. 

Ist  Ch  Tatsache,  daß  ein  ( i ehalt  von  wesentlich 
mehr  als  12%  Wasserstoff  in  den  Generatorgasen  für 
die  Haltbarkeit  eines  Martinofens  gefährlich  und  für 
die  in  diesem  erzeugte  Qualität  de«  Stahles  schädlich 
ist?  Wenn  ja,  wie  ist  dies  nachgewiesen  worden 
und  wie  läßt  sich  die  Erscheinung  theoretisch  be- 
gründen? 


Bücherschau. 


Schmidt,  Dr.  Georg:  Das  Geschlecht  von  Bis- 
marck.  (I.  Band  der  Geschichte  des  Fürsten 
Bismarck  in  Einzeldarstellungen.)  Berlin  1908, 
Ed.  Trewendt.  4,50  geb.  5,75 
Mit  großem  Fleißo  und  liebenswürdiger  Vertiefung 
in  die  Sache  hat  der  Verfasser  alles  zusammengetra- 
gen, was  aber  das  Geschlecht  von  Bismarck  zu  er- 
gründen ist,  dessen  Geschichte  bis  auf  Herbordus 
de  Bismarck  zurückgeht,  der  1270  mit  Wilhelmu» 
de  Mossun  Magister  der  Gewandscbneidergilde  zu 
Stendal  war.  Da  die  Geschichte  dieses  Geschlechts 
dem  großen  Publikum  ganz  gleichgültig  sein  würde, 
wenn  ihm  nicht  der  Genius  des  deutschen  Volkes, 
der  Baumeister  des  Deutschen  Reiches  ontsprossen 
wäre,  so  hat  der  Verfasser  mit  Recht  jede  Gelegen- 
heit benutzt,  um  Gedanken,  Gefühle  und  Empfindungen, 
denen  der  Füret  Bismarck  da  und  dort  Ausdruck 
gegeben,  in  die  Behandlung  hereinzuziehen.  Dadurch 
ist  oin  Werk  zustande  gekommen,  das  die  vorhandene 
Bismarckliteratur  in  erfreulicher  Weise  bereichert. 

Dr.  W.  Beumer. 

Zej'88,  Dr.  R.,  Syndikus  der  Handelskammer  zu 
Krefeld :  Die  Entstehung  der  Handelskammern 
und  die  Industrie   am  Niederrhein  während 
der  französischen  Herrschaft.    Leipzig  1907, 
Duncker  &  Humblot. 
,The  collision  hetween  France  and  Germanr  during 
the  revolutionary  and  Napoleonic  age  was  for  moro 
than  a  shock  of  arme".    Dieses  Wort  aus  Fishers 
„Napoleonic  statesmanship'  bat  der  kenntnisreiche  Ver- 
fasser mit  Recht  dem  verdienstvollen  Bucho  voran- 
gesetzt, das  er  aU  einen  Beitrag  zur  Wirtschaftspolitik 
Napoleons  I.   bezeichnet.    In   der  Tat  liegt  dieses 
Buches  Wert  nicht  allein  in  der  schätzenswerten  Dar- 
stellung des  Entstehens  der  Handels-  und  Industrie- 
kammern am  Niedorrhoin,  sondern  vor  allem  auch  in 
der  wertvollen  Untersuchung  über  Napoleons  I.  wirt- 
scbaftspolitische  Tätigkeit  überhaupt,  die  für  den 
Nlederrheiii  so  außerordentlich  bedeutsam  wurde.  Die 
industriellen  Ausstellungen  und  die  erste  Gewerbe- 
statistik, das  französische  Zollsystem  und  seine  Ein- 
wirkung auf  die  niedcrrheinische  Induetrio,  Straßen 
und  Kanäle  im  Roerdepartement  und  nach  Norddeutsch- 
land :  das  sind  die  Kapitel,  die  an  der  Hand  eines 
mit  eifrigster  Sammelarheit  und  gründlichstem  Studium 
aus  den  Akten  zu  Paris,  Düsseldorf,  Krefeld,  Aachen, 
Wesel  usw.  gewonnenen  Materials  uns  einen  Einblick 
in  die  Tätigkeit  des  auch  auf  wirtschaftlichem  Gebiete 
großen  Korsen  gestatten  und  denen  darum  eine  ganz 
besondere  Bedeutung  zukommt.    Eine  so  gründliche 
und  dabei  zugleich  anziehend  geschriebene  wirtschaft- 
liche Einzelstudie  haben  wir  lange  nicht  gelesen  und 
möchten  darum  dem  Buche  eine  weite  Verbreitung 
in  allen  den  Kreisen  wünschen,  die  dem  geschicht- 
lichen Gange  unserer  industriellen  Entwicklung  am 
Niederrhoin  ein  Interesse  entgegenbringen.  Auch  sonst 
erfährt  man  mancherlei  Wissenswertes  aus  dem  inhalt- 
reichen Werke.    Wie  fremdartig  und  naiv  mutet  es 
uns  beispielsweise  gegenüber  den  beutigen  Haushalt- 


planen  unserer  größeren  8tädte  an,  wenn  wir  erfahren, 
daß  das  vom  Munizipalrat  1804/05  aufgestellte  Budget 
der  Stadt  Krefeld  alles  i  n  allem  12094  Fr.  betrug. 
1809  hatte  es  sich  freilich  auf  26  622  Fr.  94  Cts.  ge- 
steigert. In  letzterem  Budget  ist  die  erste  Position 
unter  „Verwaltungskosten",  lautend:  „Secretaire  et 
frais  de  bureau,  Commissaire  de  police  et  Tambour", 
mit  6672  Fr.  angesetzt.  Darin  waren  auch  die  Kosten 
der  Chambre  consultative  miteinbegriffen ,  obwohl 
aus  diesem  Gesamtbetrag  alle  anderen  städtischen 
Bureaukosten,  das  Gehalt  des  Stadtsekretärs,  des 
Polizeikommissars  und  des  Tambours  bezahlt  werden 
mußten,  der  die  Bekanntmachungen  der  Gemeinde- 
verwaltungen in  der  Stadt  austrommelte.  Damals 
kannte  man  noch  nicht  die  Sorge  um  4prozentige 
städtische  Anleihen!  Dr  n 


Deutscher  Schiffbau.  Ein  Beitrag  zur  Geschichte 
der  deutschen  Seeschiffahrt  von  Professor 
Oswald  Flamm,  Geh.  Regicrungarat.  Leip- 
zig. Theod.  Thomas.    1,80  Jd. 

Verfasser  weist  in  dem  95  Seiten  starken  und 
mit  18  Tafeln  versehenen  Büchlein  darauf  hin,  daß 
der  Schiffbau  der  alten  Völker  wohl  für  alle  Zeiten 
in  Dunkel  gehüllt  sei  und  bleibe  und  daß  ein  Gleiches 
für  viele  Schiffskonstruktionen  späterer  Zeiten  gelte. 
Er  gibt  aber  aus  diesen  Gebieten,  was  er  zu  gebon  ver- 
mag, schildert  dann  den  Werdegang  unserer  großen 
Reedereien,  des  Bremer  Lloyd  und  der  Hamburg- 
Amerika-Linie,  und  hebt  das  Vordienst  des  soiner- 
zeitigen  ('hefs  der  Admiralität,  des  Generale  v.  Stosch, 
hervor,  das  in  seinem  Ausspruch  bestand:  „Ohne 
einen  deutschen  Schiffbau  ist  eine  deutsche  Marine 
undenkbar."  Verfasser  gebt  aber  auch  bis  auf  unsere 
Tage  und  prüft  die  Gründe,  durch  die  unsere  Werften 
neuerdings  England  gegenüber  im  Kriegs-  und 
Handelsdampferbau  zurückgeblieben  sind  und  nicht 
nur  Aufträge  aus  dem  Auslande,  sondern  auch 
solche  auB  dem  Inlande  verlieren.  Er  bestätigt,  daß 
die  Hamburg-Amerika-Linie  für  1907  drei  Schiffe  zu 
33  000  t  Wasserverdrängung  in  Deutschland,  aber  vier 
mit  68  000  t  in  England  bestellt  hat.  Spanien  und 
Brasilien  geben  ebenfalls  nach  dort  ihre  neuen  Panzer, 
zum  Teil  aus  politischen  Gründen,  zum  Teil  aber 
auch  aus  dem  Grunde,  weil  die  Schiffe  der  Dreadnought- 
Klasse  hier  in  Deutschland  noch  nicht  gebaut  sind. 
Mit  Recht  verweist  Verfasser  auf  den  ungesunden  Zu- 
stand, der  im  Deutschen  Reichstag  in  der  Umsicht 
herrscht,  dal!  dort  die  Techniker  fehlen,  und  daß  die 
Bauzeit  der  großen  Schlachtschiffe  zu  lang  ist,  so  daß 
wir  allein  dadurch  ins  Hintertreffen  geraten.  Nur  irrt 
Bich  der  Verfasser,  wenn  er  glaubt,  daß  der  deutsche 
Schiffbau  durch  die  Hilfsindustriell  des  Schiffbaues, 
nämlich  die  Eisen-  und  Stahlwerke  und  die  Kohlen- 
gruben, nicht  genügend  unterstützt  werde,  und  wenn 
er  Abhilfe  hierfür  in  der  Anlage  eines  grollen  Eisen- 
und  Stahlwerkes  in  der  Nahe  der  Werften.  nlwo 
an  der  Küste,  erblickt.  Nein,  hier  lie^t  nicht  der 
Grundfehler,  sondern  dieser  ist  vielmehr  darin  zu 
suchen,  daß  der  deutsche  Schiffbau  immer  noch  der 
Menge  nach  so  unverhältnismäßig  klein  geblieben  ist. 
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Die  Erzeugung  des  deutschen  Schiffbaues  ist  honte 
kaum  ein  Sechstel  derjenigen  des  englischen  Schiff- 
baues, wahrend  trotz  des  Fehlens  der  Auftrage  an 
Schiffbaumaterial  die  deutsche  Stahlerzeugung  die 
englische  längst  übertrifft.  Dem  Gewichte  nach  macht 
der  Verbrauch  des  deutschen  Schiffbaues  an  Eiseu 
und  Stahl  vielleicht  nur  2  oder  3°/o  der  gesamten 
deutschen  Eisenerzeugung  aus,  dazu  kommt  noch,  daß 
diese  kleinen  Mengen  in  Bestellungen  gefordert  «erden, 
die  in  zahllose  verschiedene  Profile  zersplittert  sind, 
ein  Umstand,  durch  den  natürlich  ihre  Herstellung 
sehr  erschwert  wird.  Besserung  nach  der  Richtung 
rascher  und  billiger  Lieferung  von  Schiffbaumaterial 
kann  erst  dann  eintreten,  wenn  der  Schiffbau  sieb 
ernstlich  bemüht,  dio  Zahl  der  Profile  zu  verringern 
und  die  Auftragsmengen  in  den  einzelnen  Sorten  zu 
vergrößern.  Sind  diese  Bedingungen  erfüllt,  so  ist  dio 
für  den  Schiffbau  gewünschte  leistungsfähige  Eisen- 
industrie sofort  da. 

Mit  dem  Verfasser  des  Büchlein»,  das  wir  nicht 
nur  Interessenten,  sondern  auch  Laien  bestens  emp- 
fehlen, kann  man  in  dem  SchluBworto  einig  sein,  daß 
Gründe  genug  vorhanden  seien,  die  für  die  Möglich- 
keit und  Wahrscheinlichkeit  einer  kraftvollen  und 
erfolgreichen  Ausgestaltung  des  deutschen  Schiffbaues 
sprechen.  SchrSdter. 

v.  Jfiptuer.  Hanns,  o.  ö.  Professor  an  der 
k.  k.  Technischen  Hochschule  in  Wien:  Lehr- 
buch der  chemischen  Technologie  der  Energien. 
III.  Band:  Die  chemische  Technologie  der 
strahlenden  und  der  elektrischen  Energie. 
Leipzig  und  Wien  1908,  Franz  Deutickc. 
10  JC. 

Der  III.  Band  von  Jüptners  „ Lehrbuch  der  che- 
mischen Technologie  der  Energien"  zerfallt  in  zwei 
Teile:  I.  Dio  chemische  Technologie  der  strahlenden 
Knergie  und  die  Beleuchtungstechnik ;  II.  Die  che- 
mische Technologie  der  elektrischen  Energie.  Galva- 
nische Elemente  und  Akkumulatoren. 

Eine  Einführung  zum  ersten  Teile  behandelt  die 
StrahlnngsgeBetze  und  den  Mechanismus  der  Licht- 
empfindung  im  menschlichen  Auge.  Im  Hauptteil 
werden  zunächst  die  Vorgänge  in  der  Flamme,  sowie 
eine  Reihe  von  Kenten-,  Lampen-  und  Brennertypen 
besprochen,  darauf  hauptsächlich  die  Herstellung  und 
Reinigung  von  Leuchtgas,  sowie  die  Anlage  von  Gas- 
fabriken. Besonders  berücksichtigt  wird  hierbei  natür- 
lich Steinkohlenleucbtgas,  nächstdem  das  GaB  aus 
Braunkohle,  Holz,  Oel  usw.  Zum  Schluß  finden 
Wassergas  und  Azetylen  ihrer  Bedeutung  für  die  Be- 
leuchtungstechnik entsprechende  Beachtung.  Die  Zu- 
sammenstellung ist  zu  sehr  auf  Grund  älterer  Lite- 
ratur erfolgt,  speziell  unter  sehr  starker  Benutzung 
des  „Muspratt".  Dieser  Umstand  erweist  sich  als  ein 
Mangel  insofern,  als  er  teilweise  dazu  führt,  daß  die 
heutzutage  wichtig  gewordenen  Dinge  gegenüber  den 
früher  wichtigen  nicht  genügend  gewürdigt  werden. 
So  sind  die  Angaben  über  (iasgtUhlicht  verhältnismäßig 
spärlich,  während  die  älteren,  heute  fast  ungebräuch- 
lichen anderen  Gasbrenner  unverhältnismäßig  eingehend 
besprochen  werden.  Immerhin  ist  dieser  erste  Teil  als 
ganzer  übersichtlich  zu  nennen,  während  dies  von 
dem  zweiten  Teile  nicht  gesagt  zu  werden  vermag. 
Nicht  einmal  Name  und  Inhalt  decken  sich  hier: 
denn  das  ist  keine  Technologie,  sondern  weit  eher 
ein  Abriß  der  theoretischen  Elektrochemie,  als  solcher 
jedoch  stark  entwertet  durch  vielfach  mißverständliche 
Ansdrucksweise  und  durch  Verstoße  gegen  die  grund- 
legendsten Dinge.  Rh  sei  nur  einiges  in  dieser  Hinsicht 
erwähnt:  Daß  bei  dem  Versuch,  den  Wärme verlunt 
elektrischer  Oefen  durch  Strahlung  aus  den  Strahlungs- 
gesetzen zu  berechnen,  dio  vierte  bezw.  fünfte  Wurzel 
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aus  t1 — tj  bezw.  t5 — t^  gleich  t— tü  gesetzt  wird,  ist 
zwar  ein  ungeheuerlicher,  aber  nicht  der  schlimmste 
Fehler;  denn  es  handelt  sich  hier  um  eine  Rechnung, 
die  besser  überhaupt  fehlte.  Auf  S.  284  heißt  e», 
da«  Ohmscbe  Gesetz  gelte  in  Leitern,  die  sich  durch 
den  Strom  erwärmen,  erst  von  dem  Augenblicke 
an,  in  dem  der  Leiter  das  Maximum  seiner  Tem- 
peratur erreicht  habe.  Das  kann  zu  den  größten 
Mißverständnissen  Anlaß  geben;  das  Ohmsche  Gesetz 
gilt  natürlich  immer,  wenn  man  nur  den  richtigen 
Wert  für  den  (mit  der  Temperatur  veränderlichen) 
Widerstand  einsetzt.  S.  318f819  wird  behauptet,  die 
elektrolytische  Dissoziation  wird  bei  einer  gewissen 
Verdünnung  deB  Elektrolyten  vollständig  und  bliebe 
bei  weiterer  Verdünnung  konstant.  Das  widerspricht 
einem  der  Fundamente  der  ganzen  Elektrochemie. 
Die  Dissoziation  schreitet  bei  jeder  weiteren  Ver- 
dünnung fort  und  wird  erst  im  Unendlichen  voll- 
Htfindig.  In  dem  ganzen  Werke  kommt  wiederholt 
eine  Unterscheidung  vor  zwischen  scheinbarer  E.  M.  K., 
welche  ein  galvanisches  Element  im  stromlosen,  und 
wahrer  E.  M.  K.,  welche  es  im  stromdurchfiossenen 
Zustande  haben  Boll.  Diese  Unterscheidung  ist  durch- 
aus verwirrend;  es  handelt  eich  um  rein  quantitative, 
nicht  um  qualitative  Unterschiede.  Es  liegt  hier  an- 
scheinend eine  Verwechslung  vor  mit  den  Kräften, 
welche  an  der  Berührungsstelle  zweier  Metalle  auf- 
treten. Diese  sind  allerdings  ncheinhar,  denn  sie  ver- 
mögen keinen  Strom  zu  liefern,  und  Vorfaaser  hätte 
gut  getan,  in  diesem  Punkte  seine  Unterscheidung 
scheinbar  —  wahr  konsequent  durchzuführen.  Leider 
geschieht  das  nicht;  es  findet  sich  S.  343  eine  Be- 
rechnung der  E.  M.  K.  des  Daniellelementes,  nach 
welcher  der  Hauptanteil  dieser  stromliefernden  Kraft 
von  der  zwischen  rein  metallischem  Zink  und  Kupfer 
auftretenden  herrühren  soll.  Das  ist  wieder  ein  Verstoß 
gegen  die  Grundlagen  der  modernen  Elektrochemie 
Die  Liste  derartiger  fundamentaler  Fehler  ist  hiermit 
nur  angefangen.  Ich  kann  nach  diesen  Proben  aber 
wohl  auf  weitere  Aufzählung  verzichten.  Erwähnt 
sei  nur  noch,  daß  in  einer  chemischen  Technologie 
der  elektrischen  Energie  die  Akkumulatoren  in  erster 
Linie  eine  ausgiebige  Behandlung  verdient  hätten. 
Von  insgesamt  etwa  100  Seiten  sind  ihnen  gerade 
fünf  mit  recht  spärlichen  Angaben  gewidmet. 

Dr.  A".  Bornemann. 

Deutschlands  Kalibergbau.  Festschrift  zum 
X.  Allgemeinen  Bergmannstage  in  Eisenach. 
Berlin  <X.  4,  Invalidenstralio  44)  1907,  Ver- 
lag und  Vertrieb  der  Königlichen  Ideologischen 
Landesanstalt. 

Die  deutsche  Braunkohlenindustrie.  (X.  Allge- 
meiner Deutscher  Bergmannstag.  >  Halle  a.  d. 
Saale  1907,  Wilhelm  Knapp. 

Die  Munsfeld'sche  Kupferschiefer  bauende  Ge- 
werkschaft zu  Kislebeu.  ( Festschrift  zum 
X.  Deutschen  Bergmannstage,  10.  bis  12.  Sep- 
tember 1907  )  Fistelten  1907,  Selbstverlag 
der  Mansfeld'schen  Kupferschiefer  bauenden 
Gewerkschaft. 

Wie  schon  aus  den  Titeln  hervorgeht,  sind  die 
vorgenannten  drei  Werke  gelegentlich  de*  am  10.  bis 
12.  September  1!»07  zu  Eiscnach  abgehaltenen  X.  All- 
gemeinen Deutlichen  BergmannstAjres  als  Festschriften 
erschienen. 

Dan  c  r*t  <•,  «3ti  Seiten  starke  Werk.  .Deutschlands 
Kalibergbau",  umfaßt  vier  Hileher,  betitelt:  I.  Zur  Geo- 
logie der  deutschen  Zechstcinsalze.  —  II.  Die  Chemie 
und  Industrie  der  Kalisalze.  —  III.  Die  bergmännische 
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Gewinnung  der  Kalisalze.  —  IV.  Wirtschaftliche,  recht- 
liche und  statistische  Verhältnisse  der  Kaliindustrie. 

Das  erste  Buch  verbreitet  sich  zunächst  über  die 
Gremen  nnd  die  Ausdehnung  der  die  norddeutschen, 
mitteldeutschen  und  niederrheinischen  Kalisalzlager- 
stätten  in  sich  schlieBenden  /echsteinformation  und 
bospricht  die  einzelnen,  territorial  benannten  Kali- 
gebiete unter  Berücksichtigung  der  hangenden  und 
liegenden  Formationen  sowie  der  jeweils  herrschenden 
allgemeinen  und  speziellen  Tektonik.  Hieran  schließt 
sich  eine  eingehende  Erörterung  des  derzeitigen 
Sundes  der  Salzlagerstattengeologie,  die  bisherige  Er- 
schließung des  Verbreitungsgebietes,  die  Entwicklung 
der  Salzlagerstättenforschung  usw.  Von  dem  Staß- 
furter  Profil  ausgehend,  werden  im  weiteren  die  Bil- 
dungstheorien der  Salzlager  und  insbesondere  der 
Kalilager  in  kritischer  Weise  besprochen  und  die 
neueren  Forschungen  auf  diesem  Gebiete  in  inter- 
essanter Weise  kundgegeben,  wobei  auf  die  wich- 
tigeren < Hieder  der  Lagerstätten  und  auf  die  in  don 
einzelnen  Gebieten  herrschenden  Eigentümlichkeiten 
näher  eingegangen  wird. 

Das  zweite  Buch  beginnt  mit  einer  erschöpfenden 
Aufzählung,  Beschreibung  und  Erklärung  aller  be- 
kannten in  den  Salzlagern  Torkommenden  häufigen 
und  selteneren  Salze  bezüglich  ihrer  mineralogischen, 
chemischen  nnd  physikalisch-chemischen  Eigenschaften 
und  behandelt  im  weiteren  die  wissenschaftlichen 
Forschungen  über  die  Bildung  und  Wechselzersetzungen 
dieHer  Salze  untereinander.  Hierauf  folgt  eine  ge- 
moinfaßliche  Beschreibung  der  Fabrikationsweisen  dor 
Ton  den  Kalifabriken  aus  den  Rohsalzen  hergestellten 
Verkaufsprodukte  sowie  ihrer  Nebenprodukte. 

Im  dritten  Buche  werden  sämtliche  beim  Kali- 
bergbau Torkommenden  bergmännischen  Arbeiten  und 
die  für  die  verschiedensten  geologischen  Verhältnisse 
maßgebenden  Betriebseinrichtungen  in  lehrreicher 
Weise  beschrieben. 

Das  vierte  Buch  befaßt  sich  mit  den  wirtschaft- 
lichen, rechtlichen  und  statistischen  Verhältnissen  der 
gesamten  heimischen  Kaliindustrie.  Bei  der  Be- 
schreibung der  wirtschaftlichen  Entwicklung  des  Kali- 
bergbaue» sowie  der  wirtschaftlichen  Bedeutung  dor 
erzeugten  End-  und  Verkanfsprodukte  wird  dio  viel- 
erörterte Frage  des  Reichsmonopols  in  hezug  auf  die 
Kalisyndikatsbestrebungen  unter  besonderer  Berück- 
sichtigung der  für  den  Kalibergbau  früher  und  zur- 
zeit bestehenden  bergrechtlichen  Bestimmungen  der 
einzelnen  Bundesstaaten  angeschnitten.  Eine  über- 
sichtliche tabellarische  Zusammenstellung  der  vor- 
handenen Kaliunternehmungon,  interessante  Mittei- 
lungen aus  der  Statistik  und  ein  Abdruck  des  Kali- 
syndikatsvertrages vom  1.  Jnli  11»04  in  seinen  wesent- 
lichen Bestimmungen  bilden  den  Schluß  des  Buches. 

Zar  besseren  Veranschaulichung  sind  dem  Werke 
zahlreiche  Karten,  Profilzeichnungen  und  Skizzen  im 
Anhang  und  Text  beigegeben.  In  seiner  faßlichon, 
erschöpfenden  und  übersichtlichen  Darstellung  bildet 
es  für  jeden  sich  wissenschaftlich  oder  praktisch  be- 
tätigenden Kaliinteressenten  ein  wichtiges  Nachschlage- 
buch, für  jeden  heranwachsenden  Bergmann  ein  her- 
vorragendes Lehrbuch. 

Die  zweite  Festschrift,  „Die  deutsche  Braun- 
kohlenindustrie",  beginnt  in  ihrem  ersten  Hauptteile 
mit  wissenschaftlichen  Abhandlungen  über  die  Ent- 
stehung und  Klassifikation  der  Tertiärkohlen,  den 
Eigenschaften  der  tertiären  Braunkohle  und  der  all- 
gemeinen Braunkohlengeologie.  Die  einzelnen  Braun- 
kohlengebiete und  Vorkommen  Deutschlands  werden 
hieran  anschließend  einzeln  geologiHch  skizziert  und 
Erklärungen  über  den  Zusammenhang  untereinander, 
über  die  Altersstufen  und  die  tektonischen  Verhältnisse 
der  einzelnen  Lokalitäten  nach  dein  Stande  der  bis- 
herigen Forschungen  gegeben.  Hierauf  werden  die 
für  den  Braunkohlenbergbau  maßgebenden  hergreeht- 
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liehen  und  privatrechtlichen  Begriffe  erklärt  und  die 
historische  Entwicklung  des  Bergrechts  in  seinen 
wesentlichen  Bestimmungen  für  die  einzelnen  Bundes- 
staaten und  die  in  diesen  gelegenen  mit  Sonderrechten 
ausgestatteten  Landosteilo  dargestellt.  Dem  tech- 
nischen Teil,  der  sämtliche  einschlägigen  ober-  und 
unterirdischen  bergmännischen  Arbeiten  und  Betriebs- 
anlagon  behandelt,  folgt  eine  eingehende  wirtschaft- 
liche Uebersicht  über  die  Entwicklung  des  heimischen 
Braunkohlenbergbaues. 

Der  zweite  Haupttoil  berichtet  über  die  Auf- 
bereitung und  weitere  Verarbeitung  der  Rohbraun- 
koble  zu  Naßpreßsteinen  und  Briketts  und  erörtert 
die  Chemie  der  Braunkohle,  don  Schwelprozeß  und 
dessen  Nebenprozesse. 

Das  mit  einor  Reihe  interessanter  Skizzen,  Zeich- 
nungen und  graphischer  Tafeln  ausgestattete  Werk 
erteilt  in  dankenswerter  Weise  erschöpfende  Auskunft 
in  allen  die  Braunkohle  und  deren  Industrie  betreffen- 
den Fragen. 

Die  d  r  i  1 1  e  Festschrift,  .  Die  Mansfeld'sche  Kupfer- 
schiefer bauende  Gewerkschaft",  gibt  einen  Einblick 
in  den  Mansfeld'sr.hen  Kupferschieferbergbaubetrieb 
und  die  weitere  Verhüttung  des  durch  diesen  ge- 
wonnenen Erzgutes,  des  sogenannten  Minorn.  Das 
geognostisch  interessante  Gebiet  Mansfeld  wird  hierbei 
eingehend  besprochen,  desgleichen  die  eigenartige 
Entwicklung  des  über  700  Jahre  alten  Mansfolder 
Bergbaues  bia  zu  Beiner  heutigen  Gestalt.  Von  dem 
jetzigen  Bergbaubetriebe,  der  auf  die  besonderen 
Eigenschaften  des  Mansfelder  Kupferschiefers  zuge- 
spitzten Verhüttung  und  den  hierbei  getroffenen  Be- 
triebseinrichtungen und  Betriebsverhältnissen  gibt  das 
Buch  im  speziellen  genaue  Auskunft.  Eine  Anzahl 
geognostischer  und  grubenrißlicher  Karten,  graphischer 
Darstellungen  und  ein  Stammbaum  des  Hüttenprozesses 
vervollkommnen  den  Text. 

BergassesBor  Heinrich  Steffen,  Düsseldorf. 

Mentz,  Walter,  Uipl.-Ing.,  Professor  ander 
Kgl.  Technischen  Hochschule  zu  I tanzig:  Schiff 8- 
krsset.  Ein  Handbuch  für  Konstruktion  und 
Berechnung.  Mit  222  TextHgureri  und  5  Tafeln. 
München  und  Berlin  1907,  K.  <  Hdenbourg. 
Geh.  12 

Das  Buch  soll  und  wird  eine  auffallende  Lücke 
der  sehiffttautechnischen  Literatur  ausfüllen.  Schiffs- 
kessel aller  Svsteme,  Zylinder-  und  Wasserrohrkessel 
mit  Zubehör  werden  eingehend  besprochen  und  durch 
treffliche  Abbildungen  erläutert.  Besonders  ausführ- 
lich ist  das  Kapitel  über  Nietverbindungen  behandelt. 
Außer  den  allgemein  gebräuchlichen  Formeln  bringt 
der  Verfasser  auch  die  Bachsche  Theorie  über  don 
Gleitwiderstand.  EbenBo  enthält  das  Kapitel  über 
Verankerungen  manches  Neue.  Ist  das  Werk  auch 
in  erster  Linie  für  den  Studierenden  und  ausüben- 
den Schiffbauingenieur  als  Handbuch  für  Konstruk- 
tion und  Berechnung  bestimmt,  so  wird  doch  auch 
der  Hiittenmann,  der  mit  der  Herstellung  des  Kessel- 
matorialtt  und  der  Lieferung  von  Kesselteilen  sich  zu 
befassen  hat,  manche  wertvolle  Anregung  aus  dem 
Buche  entnehmen  können.  Aus  dem  Gesichtspunkt 
heraus  wünschen  wir  dem  Buche  viele  Leser  aus  dem 
engeren  Kreise  unserer  Fachgenossen;  wird  doch  der 
Erzeuger  von  Kosseimaterial  usw.  sich  immer  besser 
allen  berechtigten  Wünschen  und  Forderungen  der 
Verbraucher  anpassen  können,  wenn  er  über  die  Be- 
dürfnisse der  betreffenden  Fabrikation  möglichst  ein- 
gehend unterrichtet  ist.  Anderseits  hätten  wir  es 
aus  dem  gleichen  Grunde  gern  gesehen,  wenn  der 
Verfasser  den  Abschnitt  über  das  Material  der  Kessel 
etwas  eingehender  und  umfassender  gestaltet  hätte, 
tun  den  Verbraucherkreisen  die  Bedingungen  der 
Fabrikation  usw.  näher  vorzuführen.     Damit  wurde 
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eine  Wechselwirkung  eingeleitet  sein ,  von  der  wir 
nns  nur  wünschenswerte  Kolgen  versprechen  könnten. 
Das  Buch  int  bozQglich  des  Druckes  und  besonders 
der  Abbildungen  hervorragend  ausgestattet.  Die  nur 
das  Wichtige  zeigenden  Figuren  kommen  dem  präg- 
nanten, aber  klaren  Texto  sehr  zu  Hilfe.        q  /> 

„The  Ironmonger"  Mttal  Market  Year-Uonk. 
1008.  Publiahed  by  „The  Ironmouger4". 
London  E.  C.  (42.  Cannon  Street).  Geb. 
sh  2/6  d. 

Unter  diesem  Titel  ist  das  „Matal  Market  Hand- 
book" zum  zweitenmal  erschienen.  Die  Vorzüge  des 
I.  Jahrgangos  (190T),  auf  die  wir  früher  an  dieser  Stelle 
hinwiesen,*  haben  dorn  Werkchen  in  den  beteiligten 
Kreisen  so  viele  Freunde  erworben,  daß  sein  Umfang 
in  der  vorliegenden  Ausgabe  von  48  auf  74  Seiten 
ausgedehnt  werden  mußte,  um  aller  Interessen  nach 
Möglichkeit  gerecht  zu  werden.  Neu  hinzugetreten 
sind  die  Ziffern  für  Stahl;  die  statistischen  Angaben 
für  Kupfer,  Zinn,  Blei,  Zink,  Roheisen,  verzinkte  und 
verzinnte  Bleche  sind  verschiedentlich  erweitert  worden. 
Das  bandliche  Format  macht  das  Werkchen  zum 
Taschenbuch  sehr  geeignet.  M.  O. 

Lots,  It.,  Zivilingenieur :  Vnbrikbuuten.  < Biblio- 
thek der  gesamten  Technik,  «fi.  Band.)  Mit 
149  Abbildungen  im  Texte.  Hannover  1907, 
Dr.  Max  .Tflnecko.    3,20  Jl,  geb.  3,60  ,1. 

Der  Verfasser  bringt,  in  der  Darstellung  dem 
Fortschreiten  eines  Fabrikbaues  in  F.isenkonstruktion 
folgend,  eine  Beschreibung  der  Hauptteile  eines  Bol- 
chen Gebäudes  und  allorloi  Betrachtungen  über  das 
Handwerksmäßige  der  Hurstellung,  statische  Fragen, 
die  Art  des  Materials  und  Montage-Erfahrungen,  die 
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aber  in.  E.  nicht  gerade  glucklich  zusammengestellt 
sind.  Ich  glaube  daher  kaum,  daß  insbesondere  der 
Laie,  der  sich  als  Bauherr  unterrichten  will,  hier  sehr 
viel  Nützliches  finden  wird;  das  I.  Kapitel,  das  für 
ihn  vorzugsweise  in  Frage  kommt,  erscheint  jeden- 
falls wenig  brauchbar,  zumal  da  der  Begriff  Werk- 
stattskreislauf statt  Materialdurchgang  einem  Laien 
gegenüber  sinnverwirrend  wirken  muß.  Auch  unter  den 
Fachleuten  dürften  weder  Anfänger  in  der  Bauleitung 
noch  angehende  Statiker  in  nennenswertem  Maße  Vor- 
teile von  dem  Studium  des  Buches  haben.     E.  A. 


Ferner  sind  der  Redaktion  zugegangen: 

Caleb,  Dr.  jur.  R. ,  Handclsschuldirektor  in  Stras- 
burg i.  E. :  Kapitalanlage  und  Bankverkthr.  Prak- 
tische Anleitung  zu  sicherer  VermögenBanlage,  be- 
sonders in  Hypotheken  und  Wertpapieren,  nebst 
Einführung  in  den  Bank  verkehr.  Stuttgart  1908, 
Muthsche  Verlagshandlung.    2  .*. 

Rhjlements  sur  les  Mine»  de  VOberbergamt  de  Dort- 
mund (  Weftphalic).  Traduction  par  Paul  Sainte- 
Claire  Deville.  Paris  (55  Rue  de  ChAteaudun) 
1907,  Comite  ('ontral  des  Houilleres  de  France.  SFr. 

Tetzner,  F.,  Professor,  Oberlehrer  an  den  König- 
lichen Vereinigten  Maschineubauscbulen  zu  Dort- 
mund :  Die  Dampfkessel.  Lehr-  und  Handbuch  für 
StudierendeTecbnischer  Hochschulen,  Schüler  höherer 
Maschinenbauschulen  und  Techniken,  sowie  für  In- 
genieure und  Techniker.  Dritte,  verbesserte  Auf- 
lage. Mit  149  Textfiguren  und  38  lithographierten 
Tafeln.  Berlin  1907,  Julius  Springer.  Geb.  8.4. 
Vergl.  .Stahl  und  Eisen"   1905  Nr.  18  8.  1100. 

Warlitz,  Johannes:  Die  Regintratttr  im  Groß- 
betriebe. Praktische  Anleitung  zur  systematischen 
Regietratureinriebtung  und  -Führung,  namentlich 
für  industrielle  Großbetriebe  und  Handels-Gesell- 
schafton.  Mit  fünf  Abbildungen.  Stuttgart  1908, 
Muthsche  Verlagshandlung.  1 
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Die   Lage   des  Roheisengeschaftes.  —  Das 

de  ii  tue  he  Itoheisctigeschärt  bleibt  sehr  ruhte,  da  die 
Abnehmer,  wie  wir  bereits  vor  14  Tagen  berichteten, 
nur  für  kurze  Fristen  kaufen,  her  Versand  im  Januar 
ist  gegen  den  Vormonat  zurückgeblieben. 

l'eber  das  e  n  g  I  i  s  e  Ii  e  Hnhcincligcschäft  seh  reibt 
mau  uns  unterm  15.  d.  M.  aus  Middh-shrough  folgen- 
des: Der  Kolieiseninarkt  ist  sehr  fest,  (iielien-i-t^unli- 
taten  behaupten  sieh  gut,  während  Hftmatit  seit  Innger 
Zeit  eine  Besserung  mit  großem  l'nisatz  zeigt.  Die 
Verschiffungen  bleiben  außerordentlich  stark,  die  Vor- 
rate der  Hütten  sind  sehr  gering  und  die  Warrunts- 
lager  nehmen  ab.  Heutige  Preise  für  Marken  in 
Verkäufers  Wahl  ab  Werk :  HieUereieiseii  Nr.  1  sh5l.'»»d, 
Nr.  '.i  sb  4'» — ,  Hämatit  in  gleichen  Mengen  I,  2  und  .'( 
sb  h*l  -  netto  Kasse.  Ilic„ige  Warrants  sind  /u 
sh  48'8','t  d  gesucht.  In  <'uiimils  hiesigen  Lagern  be- 
finden sich  <is4:>5  tons,  davon  90  7:ü>  t.ms  Nr.  :t. 

Aus  den  Vereinigten  Staaten  no-bb-t  die  Zeit- 
schrift .  The  Iron  Age-,*  dali  die  Fr/.cuguiig  der  Koks- 
uud  Antlirii/.ithocIiiitVn  sich  im  .1  miliar  d.  J.  auf 
I  i •<;•_>  J.V1  t  Koheisen  belaufen  hut  gegenüber  I  254027  t 
im  Dezember  |'.»o7.  Di>-  \\  'ochcnlci*tuug  der  Hochöfen 
ist  iuilesseii  \oii  2"<*''I4  t  am  I.  Januar  auf  245  7'."i  t 
atn  I.  Februar  d.  J.  gestiegen.  Nahen'  Angubeti  hier- 
über la-sen  wir  im  nächsten  Hefte  folgen. 

Versand  des  Stahhverks-Verbandes  im  Jannar 

HHIS.  Her  Versand  des  Stahl»  erk  - -  Verbandes  an 

l'rodtiktet)  A  betrug  itn  Itett.  lit-i  ta(e  .s  ;<•'<•■  t  i|;.>li- 

strtblge»  iebtt  und  übertrifft  dninil  den  Verband  des  Vor- 

•  l'.ios.  Ii.  Februar,  s.  -»-»7. 


inonates  (359 51 5  tj  um  54 1  t.  während  er  gegen  den 
Versand  im  Januar  l'.M>7  um  10«  515  t  zurückbleibt. 

Im  einzelnen  wurden  versandt:  an  Halbzeug 
I014t;0t  gegen  81  70»;  t  im  Dezember  und  154815  t 
im  Januar  I  '.»07,  an  Formeisen  »<7  Q'l'.i  t  gegen  58  2"!»  t 
im  Dc/cinher  und  14»; .'170  t  im  Januar  l'.»07.  an  Eisen- 
bahninaterial  214557  t  gegen  2l'i5:i0t  im  Dezember 
und  188:t8<;  t  im  Januar  ü>07.  Der  diesjährige 
Januarversand  war  als.,  in  Halbzeug  um  I!I754  t  ihm) 
in  Formeisen  um  87»i0  t  höher,  dagegen  in  Eisenbahn- 
material  um  4!>7.'l  t  geringer  als  im  vorhergehenden 
Monate.  Verglichen  mit  dem  gleichen  Monate  des 
Jahres  I  !»U7  w  urden  dieses  Mal  an  Halb/eng  53  355  t 
und  an  Foruiciscn  7'.»33l  t  weniger,  in  Kisenhahn- 
material  jedoch  26  171  t  mehr  versandt.  Zu  berück- 
sichtigen ist  bei  den  vorgenannten  Zittern,  daß  der 
Versand  im  Iterichtsnionate.  da  die  Kheinschilfahrt  fast 


die  ganze  Zeit  hindurch 

Auf  die  einzelnen 
sand  folgendermatten  : 
lUlbcc-uc 


stillag,  eine  Einbuße  erlitt. 
Monate  verteilt  sieh  der  Ver- 


190? 

Januar  .  . 
Februar.  . 
März  .  .  . 
April  .  .  . 
Mai  ... 
Juni  .  .  . 
Juli  .  .  . 
August  .  , 
September . 
Oktober.  . 


154  815 

141  347 

147  769 

142  516 
130  363 
136  942 
121  574 
139  645 
125  2>.»l 
121»  01 4 


Korm- 

146  870 
124  806 

152  372 
166  245 
175  028 
177  597 
179  701 
1  HO  106 
I 1 7  359 
129  921 


K.l«rnl.«ho- 
matwial 
t 

188  386 
183  111 
208  168 
173  213 
183  916 
200  124 

187  151 
195  718 
176  973 

1 88  998 


llrltnl- 
Produkte  A 
t 

489  571 

449  264 
508  309 
481  974 
489  307 
514  663 
488  426 
521  469 
419  623 
438  933 
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H.lbi.Bff    FormtUen    Mtaftal       PrtM,ukle  A 


November  .  1 15  891 
Dezember  .     81  706 


101  400 


Jam 


i  t  t 

85  091  222  074  423  055 

68  279  219  530  369  515 

«7  039  214  557  38:!  050 


Verband  für  kaltgezogene  Rohre-,  6.  n.  b.  H. 
xa  Dflsseidorf.  —  Am  12.  d.  M.  haben  Mich  in  Düssel- 
dorf  unter Ftlhrung  der  Mannesmannröhrenwerkc  sä  in  t- 
licbe  deutHchen  Kohrzichereien  zu  einem  Ver- 
bände zusammengeschlossen  in  der  Absieht,  die  außer- 
ordentlich schlechte  Lage  dieser  Feinimlustrie  zu  ver- 
bessern. Der  Verkauf  der  Verbandserzeugnisse  erfolgt 
Tum  15.  Februar  K»o8  ab  ausschließlich  durch  die  Ver- 
kaufsstelle de«  Verbände«  für  kaltgezogene  Kolire,  G.  m. 
b.  H.  in  Düsseldorf.  Dem  Verbände,  der  vorläufig  zwei- 
einhalb Jahre  läuft  und  nur  gekündigt  werden  kaiin, 
wenn  ein  neue«  Konkurrenzwerk  entsteht,  gehören 
17  Werke  an. 

Syndikat  der  Kaltwalzwerke.  —  Die  deutschen 
Kaltwalzwerke  haben  ein  Syndikat  geschlossen,  um 
die  bisher  sehr  gedrückten,  teilweise  unter  die  Selbst- 
kosten gehenden  Preise  aufzubessern,  l'nter  vielen 
anderen  gehören  zum  Syndikate  die  Firmen:  Thyssen 
<t  Co.  in  Mülheim,  Hohenlimburger  Walzwerk  und 
Drahtzieherei  Weber  &  Gicse  in  Hohenlimburg, 
Boecker  &  Röhr  in  Hohenlimburg,  Trierer  Walzwerk 
in  Trier,  „Kronprinz",  A.-G.  für  Metallindustrie  in  Ohligs, 
Fritz  Boecker  Ph's  Sohn  &  Co.  in  Hohenlimburg, 
F.  Königin  Hohenlimburg,  Kuhbier  <.V Sohn  in  Dahler- 
brück, C.  D.  Wälzholz  in  Hohenlimburg,  .1. 1'.  Hiisecken 
&  Co.  in  Hohenlimburg,  Rheinhardsche  Kisen-  und 
Stahldrahtwerke  in  Schwelm,  Gebrüder  Hongardt  \  Co. 
in  Kabel.  Einzelne  der  angeführten  Firmen  haben 
sieh  die  endgültige  Erklärung  über  ihren  Beitritt  noch 
vorbehalten. 

Ans  der  Sagen-  und  Maschlnenniesser-Industrle. 

In  einer  am  5.  d.  M.  stattgefundeneu  Versamm- 
lung der  Sägen-  und  Masehinonmesser- Fabrikanten 
von  Remscheid  und  Umgegend  wurde  festgestellt,  dati 
dem  neuerdings  laut  gewordenen  Verlangen  der  Ab- 
nehmer nach  Preisermäßigung  nicht  entsprochen  werden 
könne,  weil  die  geringen  Preiserhöhungen  des  ver- 
gangenen Jahre»  für  die  vorgenannten  Fabrikate  in  gar 
keinem  Verhältnis  zu  den  höheren  Materialpreisen  und 
Arbeitslöhnen  ständen,  und  weder  die  Stahlbleche  noch 
die  Kohlen  noch   auch  die  sonstigen  Betriebsmittel 


billiger  geworden  seien.  Die  Herstellungskosten  seien 
im  Gegenteil  infolge  Erhöhung  der  Schleifpreise  noch 
wesentlich  gewachsen,  so  daß  eine  Ermäßigung  der 
Verkaufspreise  zu  Verlusten  führen  würde.  —  Die  Be- 
schäftigung in  der  Sägen-  und  Maschinenmosser-  In- 
dustrie wurde  als  allgemein  befriedigend  bezeichnet. 

Aktiengesellschaft  Christ  Inen  hü  tte  zu  Chrl- 
stlnenhütte  bei  Meggen   in  Westf.         Das  am 

30.  Juni  1907  abgeschlossene  Geschäftsjahr  gestaltete 
sich,  wie  dem  Berichte*  des  Vorstandes  zu  entnehmen 
ist,  für  die  Gesellschaft  in  der  erstell  Hälfte  recht 
befriedigend,  in  der  zweiten  jedoch  weniger  gut,  weil 
mit  der  stufenweisen  Herabsetzung  der  Ausfuhrvor- 
güttingen des  Stahlwerks-Verbaudes  der  Absatz  im  Aue- 
lande schlechter  wurde  und  die  Ergebnisse  der  Schwarz- 
bleeh- Vereinigung  nachließen.  Trotzdem  war  der  Ab- 
schluß zufriedenstellend,  weil  bei  hinreichender  Be- 
schäftigung und  auskömmlichen  Preisen  während  des 
ganzen  Jahres  ein  verstärkter  Betrieb  aufrecht  erhalten 
werden  konnte,  so  daß  die  Erzeugung  höher  war  als 
je  zuvor.  Bei  I2  2"kV»5»#  Vortrag  zeigt  die  Oewinn- 
u ml  Verlustreehnung  nach  Berücksichtigung  sämtlicher 
Cnkosten  usw.  sowie  der  mit  21t  745,67  .4  angesetzten 
Abschreibungen  einen  Heinerlös  von  129  066,16  «4,  der 
sich  durch  Zuwendung  zur  Rücklage  auf  96  583,18  .4 
vermindert.  Aus  diesem  Betrage  werden  70  440  <4 
(12»/»)  Dividende  verteilt,  während  die  übrigen 
26149,18  Jl  in  neue  Rechnung  verbucht  werden. 

Bielefelder  Maschinenfabrik  vorm.  Dflrkopp  & 
Co.  in  Bielefeld.  —  Nach  dem  in  der  Hauptver- 
sammlung vom  Hl.  vorigen  Monats  erstatteten  Berichte 
des  Vorstandet  war  das  I 'liternehmen  im  letzten  Bc- 
triebsjahre  voll  beschäftigt,  ohne  daß  die  Arbeit 
sonderlich  gedrängt  hätte.  Dio  Gewinnrechnung  er- 
gibt bei  18  012,77  "(im  Vorjahre  7  525,80)  ~*  Vortrag 
und  69  999  .*  Erlös  durch  den  Verkauf  der  Fabrik 
Oldesloe  nach  Abzug  der  Cnkosten,  Abschreibungen  usw. 
einen  reinen  Cebertchuß  von  948  1X7,37  (938  80H,03>  ,4. 
Hiervon  werden  «o  759.35  (60  850,2»;)  «  dem  Aufsiehts- 
rate  vergütet,  lOuoiMi  Jt  (wie  i.  V.)  für  Netiaufwen- 
duiigcn  zurückgestellt,  MMiuo  .4  (wie  i.  V.)  dem  Be- 
amten- und  Arbeiter- l'nterstiit/.ungs-  und  Pensions- 
bestande zugeschrieben,  750000  (wie  i.  V.  25  */o) 
Dividende  ausgeschüttet  und  27  378,02  .*  auf  neue 
Rechuung  vorgetragen. 

*  Erst  nachträglich  bei  der  Redaktion  eingegangen. 
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Verein  deutscher  EisenhOttenleute. 
Auszug  aus  dem  Protokoll 

fibrr  dk 

Yorstandssltxang  am  Freitag,  den  14.  Febrnnr  1908, 
nachmittags  8  Uhr  in  der  Städtischen  Tonhalle 
zu  Düsseldorf. 

Eingeladen  ist  durch  Schreiben  vom  30.  Januar  mit 
nachstehender  Tagesordnung : 

1.  Zusammensetzung  des  Vorstandes  für  190*  und 
Verteilung  der  Aomter. 

2.  Vorlage  der  Abrechnung  für  1907  und  Aufstel- 
lung des  Voranschlages  für  1908. 

8.  Bestimmung  des  Tages   und   der  Tagesordnung 
der  nächsten  Hauptversammlung. 

4.  Bericht  über  den  Stand  der  verschiedenen  Koni- 
missionsarboiten. 

5.  Vorlage  wegen  Erweiterung  der  Geschäftsräume 
bezw.  Neubaues  eines  Geschäftshauses. 

Anwesend   sind  die  Uli.:    Kommer/ienrat  Sprin- 
ger um,    Kommerzionrat    Brügmanri,  Dahl, 


Dr.-Ing.  h.  c.  Gillhausen,  Geh.  Kommerzienrat 
Dr.  -  Ing.  h.  c.  Haarmann,  Holmholtz, 
Kintz  le,  Kommerzienrat  Klein,  Geheimrat 
Krab  ler,  Dr.-Ing.  h.  c.  Fritz  W.  Eürmann, 
Reg.-  und  Baurat  Mathies,  Herrn.  Röchling, 
S  c  h  a  1 1  e  n  b  r  an  d  ,  Dr.-Ing.  h.  c.  Sehrüdter, 
Geheimrat  S  e  r  v  a  e  s  ,  W  e  i  n  1  i  g  ,  Gehcimrat  W  e  y  - 
land,  ferner  Vogel,  Dr.-Ing.  Petersen, 
Dr.-Ing.  Geiger,  Lemke,  B  r  e  u  s  i  n  g. 

Entschuldigt  sind  die  HH.:  Asthöwer,  Niedt,  Kein» 
merzienrat  Kamp,  (ich.  Kommerzienrat  Baare, 
Bau  rat  Beukenberg,  Dr.  Heu  nie  r,  Kom- 
merzienrat  Böker,  Kommerzienrat  Brauns, 
Hu  eck.  Geheim  rat  I.iicg,  Mac  cd,  Massen  e/, 
Meier,  Metz,  Kommerzienrat  Oswald,  Keusch, 
Schuster,  Kommerzienrat  Cge. 

Den  Vorsilz  führt  Hr.  Kommerzienrat  Sprin- 
ge) r  u  m. 

Verhandelt  wird  wie  folgt: 

Zu  Punkt  I  wird  als  V. .r.-it/ender  Hr.  Kom- 
merzienrat    Sp  rin  gor  u  m     durch     Zuruf  wieder- 
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£0 wählt;  als  erster  stellvertretender  Vorsitzender  an 
Stelle  doe  Hrn.  Asthöwer,  der  geltet»!!  tiatt«*,  von 
seiner  Wiederwahl  abzusehen,  Hr.  Dr.-Ing.  G  i  1 1  - 
Ii  au  Hirn,  als  zweiter  stellvertretender  Vorsitzender,  in 
Gemäßheit  der  früheren  Abmachung,  wonach  dieser 
Posten  im  regelmäßigen  Turnus  zwischen  den  Ver- 
tretern der  Eisenhütten  Ohersehlosion  und  Südwest 
wechseln  soll,  iler  zeitige  Vorsitzende  der  Eisenhütte 
Südwest,  Hr.  Generaldirektor  Max  Meier  in  Differ- 
ding«n.  Als  Kassenführer  wird  Hr.  Sc  halte  n- 
liranil  gewählt,  da  Hr.  Kommerzienrat  Kamp  mit 
Rücksicht  auf  seine  hevorstehende  l'ebersiedlung 
nach  Berlin  eine  Wiederwahl  ablehnt. 

In  den  Vorstands-Ausschuß  werden  gewählt  die 
drei  Vorsitzenden  und  außerdem  die  HH.:  Asthöwor, 
Kommerzienrat  II  a  a  r  e  ,  K  i  n  t  z  I  e ,  Gch.-Rat  Krab- 
I  er ,  S  <•  h  al  te  n  h  r  an  d.  In  die  literarische  Kommission 
werden  die  Mitglieder  des  Vorstands-Ausschusses  und 
die  HH.  O.  Helmholtz  und  Dr.-Ing.  h.  c.  Lürmaiiu 
gewählt. 

Zu  Punkt  2  erstattet  der  Geschäftsführer  den 
Kassenbericht  für  das  Jahr  1!H>T;  die  Versammlung 
nimmt  hiervon  Kenntnis  und  setzt  den  Voranschlag 
für  das  Jahr  l!)08,  ahsehliellend  in  Einnahme  und  Aus- 
gabe mit  2Ü81HMI  feit. 

Zu  Punkt  X  wird  beschlossen,  die  nächste  Haupt- 
versammlung am  Sonntag,  den  :».  Mai  d.  J.,  in  der 
Städtischen  Tonhalle  abzuhalten  und  auf  die  Tages- 
ordnung neben  den  regelmäßigen  geschäftlichen  An- 
gelegenheiten zu  setzen  : 

1.  einen   Vortrag  von  I>r.-lng.  Walter  Conrad 
in  Wien  über  elektrische  Schmelzofen; 

2.  einen  Vortrag  von  Oberingenieur  Regenbogen 
in  Sterkrade  über  Turlto-Ocbläsc. 

Gleichzeitig  wird  beschlossen,  die  Herbst  Versammlung 
am  Ii.  Dezember  d.  J.  in  der  Städtischen  Tonhalle  zu 
Düsseldorf  abzuhalten. 

Zu  Punkt  der  hierauf  zur  Verhandlung  kommt, 
berichtet  der  Geschäftsführer  über  die  durch  die  stän- 
dige Steigerung  des  Geschäftsverkehrs  entstandene 
Notwendigkeit  der  Ausdehnung  der  Geschäfts-  und 
Bihliothcksräuiiic. 

Nach  eingehender  Besprechung  und  Besichtigung 
der  vorliegenden  Pläne  erklärt  sich  der  Vorstund  im 
Prinzip  einstimmig  für  die  Notwendigkeit  eine«  Neu- 
baues au  anderer  Stelle;  er  setzt  eine  Kommission 
ein,  bestehend  aus  den  HH. :  Springorum,  Haare, 
B e  ii  k en berg,  B  rüg  manu,  Gill  hausen,  K  in tzle, 
Krabler,  Mathies,  Meier,  Niedt  und  Hoch- 
ling; die  Kommission  hat  die  Aufgabe,  die  Frage 
des  Baues  und  der  Beschaffung  der  Geldmittel  zu 
prüfen  und  dein  Vorstände  demnächst  eine  entsprechende 
Vorlage  zu  unterbreiten. 

Zu  Punkt  «!  gelangt  ein  Schreiben  des  Hrn. 
Ilandelsmiuisters  Delbrück  zur  Vorlage,  in  dem  der 
Verein  zur  Entsendung  von  zwei  Vertretern  für  eine 
Konferenz  betr.  Vorschriften  für  Starkstrouianlugeii, 
die  am  2'-'.  Februar  d.  J.  in  llerlin  stiittlimlct,  auf- 
gefordert wird.  Der  Vorstund  wählt  als  Abgesandte 
des  Vereines  die  IUI,  Hörnecke  vom  llönler  Ver- 
ein und  Gehnisch  von  der  <tc werkschaft  Deutscher 
Kaiser. 

Der  Beitrag  des  Vereines  an  du-  Deutsche  Mu- 
-euin  in  .München  wird  von  I0<>  *  auf  .ton  .*  jähr- 
lich erhöht. 

Die  Berichterstattung  zu  Punkt  4  der  Tagesord- 
nung wird  abgesetzt. 

Da  Weiteres  nicht  zu  verhandeln  war.  erfolgt  um 
»'.  I  hr  Schluß  der  Vorr-luiids-itzuiig. 

I  ••■  r  Vorsitn'üil.  :  l),r  <  i.     Ii  »ft.fiilinT  ; 

gez.  Spriiiyorum.  gez.  Sclnüillrr. 


Fflr  die  Yereinsbibliotkek  sind  eingegangen: 

(Dl*  Kirnender  «lad  durch  *  bcielcbnrt.) 

H  hei  Iii  sc  Ii  er  Dam  pf  kessel  -  l*  c  b  e  r  wach  u  n  g  s  - 
V  e  r  c  i  n  *  C  ö  1  n  -  D  ii  n  b  e  I  d  o  r  f :  Dreißigster  Geschäfts- 
Bericht,  UMCj07. 

Zum  Jubiläum  der  „Adolf »hatte1'  bei  Dillenbutg. 
(Direktor  J.  Frank»,  Adolfahütte.] 

Die  Einsendung  der  vorgenannten  Festschrift  gibt 
der  Geschäftsstelle  Veranlassung,  darauf  hinzuweisen, 
wie  wichtig  derartige  Veröffentlichungen  für  spätere  ge- 
schichtliche Forschungen  und  somit  auch  für  die  Vor- 
oinsbibliothok,  dio  einen  Sammelpunkt  der  ganzen 
eisenbütteumännlscheii  Literatur  bilden  soll,  sind.  Sie 
bittet  daher  sowohl  die  Vereinsmitglieder  als  auch 
die  Leiter  unserer  Eisenhüttenwerke,  bei  allen  Ge- 
legenheiten, zu  denen  Festschriften,  Gedonkbücher 
und  sonstige  Werke  ähnlicher  Richtung  erscheinen, 
auf  die  Zuweisung  je  eines  Exemplars  an  die  Ver- 
einsbibliothek bedacht  zu  sein. 

Veroin  deutscher  Eisonhuttonleutc. 

Die  Geschäftsstelle. 

Neadrack  des  Mitglieder  Verzeichnisse»  für  1908. 

Das  neue  Mitgliedcrverzeichnis  für  1»08  soll  im 
März  d.  J.  erscheinen.  An  unsere  Mitglieder  ergeht  da- 
her das  Ersuchen,  alle  Aenderungen  —  Stand,  Wohn- 
ort usw.  —  die  bisher  noch  nicht  gemeldet  sein  sollten, 
der  Geschäftsstolle  bis  zum  25.  d.  M.  mitzuteilen, 
damit  sie  noch  Aufnahme  im  neueu  Mitgliederverzeich- 
nisse finden  können. 

Aenderungen  in  der  Mitgliederliste. 

Fixcher,  Albert,  Ingenieur,  Soden  i.  Taunus. 
Haselhoff,   Emil,   Dipl.-fng.,   Ing.  bei  der  Fa.  Stahl- 

und  Walzwerk  Rendsburg,  Rendsburg. 
ffeurich,  Ludic,  Dipl. -Ingenieur,  Metz,  Marchantstr.  1 1 . 
Schmitz,  J.,  Oberingcnieiir  und  Prokurist  der  Kalker 

Werkzeugmnschiiieiifnbrik  Breuer,  Schumacher^  Co., 

Akt.-Ges.,  Kalk  b.  (Min. 
Schweitzer,  Faust,  Ing.,  Betriebsleiter  des  Walz-  und 

Puddelwerkes   der  (»esterr.  -  Alpinen   .Montau- Ges., 

Kindhorg,  Steiermark. 

Neue  Mitglieder. 

Auhagen,    Heinrich,    oheringonieur   bei   der  Firma 

Alphoiis  Custodia.  Wien  IV  l,  Wioiistr. 
Decken,  Heinrich,  Prokurist  bei  der  Firma  Carl  Spaeter, 

G.  in.  b.  II.,  Duisburg,  Mülheiiiierstr.  141. 
Emme/,  Carl,  Gielierei-Ing.,  Gioßereiehof  der  L.  von 

Hollsclien  Eisenwerke,  Ölten,  Schweiz. 
Lob,  Wilhelm,  in   Firma  Loh  \  Klinken,  Duisburg, 

( 'remerstr.  TT. 
Lutz,  Ernxt,  Rcgierungshnumcistcr,  Kiel,  Goethostr.  2H. 
Moellmunn,    <iu*tav,    Prokurist   bei  der   Firma  Carl 

Spaeter.  G.  in.  b.  II.,  Duisburg,  Moreatorstr. 
Streiff,  S.,  ( Ibi-ringeiiieur,  Rhevdt  I  Itlu  inl.i,  Königstr.52. 
Theegarten,    Paul,  Teilh.  der   Firma  Schulz  \  Thee- 

garten,  G.  m.  b.  IL,  Ingeuicurhurean,  Trier. 

Hei  Schluß  der  Hedaktion  geht  die  erschütternde 
Nachricht  ein,  daß  das  langjährige  Mitglied  des  Ver- 
eine», Hr.  Kommerzienrat 

Rudolf  Hegenschvldt 

in  der  Frühe  des  IT.  Februar  den  Folgen  einer  <  >pc- 
riition  erlegen  ist.  Der  Verdienste  des  Verstorbenen 
um  den  llauptverein  wie  um  die  „ Kiseiihiitte  Ober- 
schlesieu"  wenleu  wir  in  einem  Nachrufe  noch  gedenken. 
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Krankenkassen  und  Krankenfürsorge.* 

Von  Kommerzienrat  Moritz  Böker  in  Remscheid. 


i    |as   furchtbare   Attentat  auf   den  greisen 

*  Kaiser  Wilhelm  I.  am  Nachmittage  des 
2.  Juni  1878  wirkte  wie  ein  gewaltiger  Blitz 
in  dunkler  und  schwüler  Atmosphäre:  in  grellem 
Lichte  wurde  die  Verwüstung  beleuchtet,  welche 
die  wilde  Agitation  der  Sozialdemokratie  in 
den  "Oer  Jahren  im  Gemüte  des  Volke»  an- 
gerichtet' hatte. 

Ich  war  zufällig  in  Berlin  anwesend  an 
jenem  Nachmittage  und  habe  die  Empfindung 
der  lahmenden  Trauer,  die  sich  auf  die  ganze 
Bevölkerung  legte,  noch  heute  in  lebhafter  Er- 
innerung; die  Straßen  wurden  leer  und  die  Theater 
waren  am  Abend  nicht  besucht.  In  der  Stille« 
die  an  jenem  Abend  überall  herrschte,  bemäch- 
tigte sich  jedermanns  die  Ueberzeugiing,  daß  es 
so  nicht  weiter  gehen  könne  in  der  Verhetzung 
der  verschiedenen  Gesellschaftsschichteu :  es  reifte 
der  Entschluß  im  Einzelnen  wie  bei  der  All- 
gemeinheit, zur  Besserung  der  Verhältnisse  bei- 
tragen zu  helfen. 

Diese  Empfindung  in  unserem  Volke  fand 
ihreu  klaren  Ausdruck  in  der  denkwürdigen 
Botschaft  des  alten  Kaisers  Wilhelm  vom  17.  No- 
vember 1881,  durch  die  die  deutsche  Sozialpolitik 
eingeleitet  wurde.  In  schneller  Aufeinander- 
folge entstanden  die  großen  Volksvcrsicherungen, 
Kranken-,  Unfall-,  Alters-  und  Invaliden -Ver- 
sicherung; sie  sind  heute  für  das  werktätige 
Volk  durchgeführt. 

Mit  diesen  Einrichtungen  sind  indes  die 
sozialen  Pflichten  den  unbemittelten  Stünden 
gegenüber  noch  nicht  erfüllt,  aber  die  Rücksicht 
auf  die  Ungleichmäßigkeit  der  Verhältnisse  und 

*  Vorgetragen  vor  der  Hauptversammlung  üer 
Eisenhütte  Südwest,  Zweig  vereine*  de*  Vereins  deut  sehe  r 
Eisenhüttenleute,  in  Saarbrücken  am  !».  Februar  lltos. 
Hierdurch  wird  eine  Keihe  von  Vortrügen  filier  alle 
Gebiete  der  Arbcitcrwohlfahrt  und  -fiirsorge  einge- 
leitet, die  der  Vorstand  der  Eisenhütte  Südwest  in 
dankenswerter  Weine  beschlossen  und  deren  ersten 
Hr.  Kommerzienrat  Böker  in  freundliehem  Entgegen- 
kommen übernommen  hatte.  Die  Redaktion. 

IX« 


die  Leistungsfähigkeit  der  Industrie  gebietet, 
mit  den  gesetzlichen  Maßnahmen  nicht  allzu 
rasch  vorzugehen,  und  so  bleibt  der  privaten 
Initiative  noch  ein  weites  Faid  in  der  Weiter- 
entwicklung der  Arbeiterfürsorge  über  die  ge- 
setzlich festgelegte  Mindestleistung  hinaus  gemäß 
der  von  unserem  jetzigen  Kaiser  geschaffenen 
Losung:  „Wirke  im  Andenken  an  Kaiser  Wilhelm 
den  Großen"4. 

Diejenigen,  die  mit  dem  werktätigen  Volke 
nm  unmittelbarsten  in  Berührung  kommen,  sind 
natürlich  in  erster  Linie  berufen,  in  diesem 
Sinne  zu  wirken,  es  sind  das  die  Werksleiter 
mit  ihrem  Stabe  von  Ingenieuren,  Meistern  und 
Wohlfahrtsbeamten.  Ich  befinde  mich  in  voll- 
kommener Uebereinstimmung  mit  dem  Verstände 
Ihres  Vereins,  wenn  dieser  es  für  angebracht 
hält,  in  einer  Reihe  von  Vorträgen  über  Form 
und  Geist  der  staatlichen  und  der  sieh  daran 
anschließenden  privaten  Wohlfahrtseinriehtungen 
das  Verständnis  und  das  Interesse  vor  allem  der 
Herren  Ingenieure  hierfür  zu  erwecken. 

Hr.  Direktor  W  e  i  n  l  i  g  hat  mich  aufgefordert, 
die  Keihe  dieser  Vortrüge  mit  einem  solchen  über 
die  Krankenversicherung  und  die  daraus  zu  ent- 
wickelnde weitere  Wohlfahrtspflege  zu  eröffnen; 
indem  ich  diesem  Wunsche  gerne  nachkomme, 
möchte  ich  Ihnen  nun  keine  Auslegung  des  Ge- 
setzes und  seiner  Einzelbestimmungen  geben, 
sondern  Ihnen  lediglich  einige  Beobachtungen 
und  Erfahrungen  über  die  Wirkungen  des  Ge- 
setzes, nament  lich  in  bezug  auf  die  augenblicklich 
sehr  im  Vordergrunde  des  Interesses  stehende  Arzt- 
frage, mitteilen,  und  die  Art,  wie  sich  in  meinem 
engeren  Heimats-  und  persönlichen  Wirkungs- 
kreise die  private  Weiterbildung  der  Fürsorge 
für  die  erkrankten  Mitglieder  der  Krankenkasse 
und  ihrer  Angehörigen  gestaltet  hat.  Haupt- 
sachlich  kommen  die  Verhältnisse  der  Klein- 
industrie  in  Frage.  Ich  muß  allerdings  fürchten, 
daß  vielen  von  Ihnen  nichts  Neues  gebracht 
wird,  aber   vielleicht  gibt   Ihnen  die  eine  oder 
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andere  Mitteilung  doch  eine  willkommene  An- 
regung. 

Die  Krankenversicherung  war  im  Westen  der 
Monarchie  nichts  Neues,  in  den  alten  Industrie- 
zentren bestanden  sowohl  für  einzelne  Werke 
wie  auch  für  eine  Gesamtheit  von  Erzeugungs- 
stfttten  Hilfskassen  für  den  Fall  von  Krankheit 
und  Tod  der  Mitglieder.  Im  Bergischen  Lande 
gibt  es  Hilfskassen,  sogenannte  „Sterbeladen" 
(in  Remscheid  allein  42  mit  40  000  Mitgliedern 
und  l/t  Million  Mark  Vermögen),  die  weit  über 
100  Jahre  alt  sind  und  heute  noch  sehr  stark 
von  der  Bevölkerung  benutzt  werden. 

Die  bei  Erlaß  des  Gesetzes  über  die  Kranken- 
versicherung bestehenden  Kassen  muliten  sich 
den  Bestimmungen  des  Gesetzes  gemäß  um- 
gestalten, die  bereits  angesammelten  Vermögens- 
bestände wurden  entweder  der  umgestalteten  Kasse 
überwiesen  oder  als  besondere  private  Hilfs- 
fonds weiter  verwaltet.  Das  letzte  war  wohl 
das  Klügere,  da  die  Aerzteschaft  häufig  auf  die 
hoben  Rücklagen  mit  dem  Bemerken  hingewiesen 
hat,  daß  dieselben  zum  Teil  aus  ihnen  ent- 
gangenem Lohne  bestttndeu.  Die  aus  privater 
Initiative  hervorgegangenen  Kaßsen  waren  in 
der  Regel  von  dem  Werksleiter  selbst  oder 
einem  durch  ihn  ernannten  Beamten  in  Ver- 
trauensstellung und  einer  Anzahl  ernannter  oder 
gewählter  Versicherten  verwaltet;  ein  Miß- 
klang in  dieser  Verwaltung  war  nie  bekannt 
geworden. 

Der  Gesetzgeber  hat  darum  seinerzeit  auch 
nicht  daran  gedacht,  daß  die  den  Versicherten 
zugebilligte  Majorität  in  der  Selbstverwaltung 
zu  einer  mißbräuchlichen  Anwendung  derselben, 
zu  anderen  als  den  beabsichtigten  Zwecken  der 
Einrichtung  führen  konnte.  In  den  Betriebs- 
krankenkassen sind  die  Verhaltnisse  im  allge- 
meinen auch  so  geblieben,  wie  sie  in  den  früheren 
Kassen  der  Werke  bestanden;  in  den  für  eine 
Gesamtheit  von  Arbeitsstellen  errichteten  Orts- 
krankenkassen  oder  den  Kassen  für  bestimmte 
Berufsarbeiten  haben  die  Verhältnisse  aber  eine 
vom  Gesetzgeber  nicht  vorhergesehene  Richtung 
angenommen.  Die  politische  Organisation  der 
Sozialdemokratie  hat  sich  der  Wahlen  bemäch- 
tigt und  die  Kassenvorstände  mit  ihr  ergebenen 
Personen  besetzt,  welche  die  den  Arbeitgebern 
gegenüber  eingeräumte  Majorität  von  -  :<  gegen  '.;) 
dazu  weiter  benutzen,  alle  bei  der  Kasse  zu  ver- 
gebenden Aeinter  nur  zuverlässigen  Partei- 
genossen zu  übertragen.  Der  Umstand,  daß 
kein  Beamter  der  Krankenkasse,  selbst  der  Ren- 
daut,  nicht.,  einer  Bestätigung  durch  die  Behörde 
unterliegt,  hat  an  manelien  Stellen  zu  recht 
schlimmen  Entgleisungen  geführt.  Zu  einem 
Einschreiten  gegen  die  Kassen  fehlt  der  Behörde 
die  gesetzliche  Handhabe  zwar  nicht,  aber  in 
jedem  Kalle  wird  ihr  solches  durch  die  sozial- 
demokratisch.- Majorität  der  tieneralversammlung 


äußerst  schwierig  und  im  höchsten  Grade  un- 
dankbar gestaltet. 

Die  Verwaltungskosten  der  Ortskrankenkassen 
wurden  meist  recht  hoch,  man  suchte  daher  die 
Kassen  durch  Ersparnisse  an  den  Ausgaben  für 
Arzt  und  Apotheke  leistungsfähig  zu  erhalten. 
Es  soll  nicht  geleugnet  werden,  daß  seitens  der 
Aerzte  anfangs  gar  zu  freigiebig  in  Verwendung 
von  Heilmitteln  verfahren  wurde,  und  es  ge- 
boten war,  dagegen  einzuschreiten.  Das  Vor- 
gehen mancher  Vorstande  von  Ortskrankenkassen 
gegen  die  Aerzte  war  indes  nicht  zu  recht- 
fertigen; in  ihrem  Machtbewußtsein  gestalteten 
sie  Bezahlung  und  Behandlung  der  Aerzte  zu 
einer  tatsächlich  unwürdigen,  was  im  Jahre  1898 
bei  den  Remscheider  Aerzten  den  einmütigen 
Entschluß  reifte,  durch  Einstellung  der  Dienst- 
leistungen das  Joch  abzuschütteln.  Die  Not  der 
Aerzte  den  sozialdemokratischen  Vorständen  der 
Ortskrankenkassen  gegenüber  gebar  den  „Leip- 
ziger Verband  der  Aerzte". 

Die  Remscheider  Ortskrankenkasse  konnte 
damals  den  Schlag  der  Aerzte  abwehren  durch 
Einstellung  von  beamteten  Kassenärzten.  Doch 
war  die  Arbeiterschaft  mit  der  Entwicklung  der 
Dinge  durchaus  nicht  allgemein  einverstanden, 
denn  die  Versicherten  wollten  sich  nicht  jeden 
jungen  Arzt  aufzwingen  lassen  und  lieber  die 
alten  Aerzte  ihres  Vertrauens  behalten.  Auf 
Anregung  des  Bergischen  Fabrikanten -Vereins 
machte  eine  große  Anzahl  Unternehmer  von 
ihrem  gesetzlichen  Rechte  Gebrauch,  eigene  Be- 
triebskassen zu  gründen;  sie  machten  sich  stark 
für  die  an  die  Ortskrankenkasse  zu  überlassen- 
den Betrage  der  Rücklage  und  erklärten  sich 
mit  einer  schrittweisen  Aufbesserung  des  Hono- 
rars für  die  Aerzte  einverstanden.  Um  den 
vielen  kleineren  Werken,  die  mit  einem  ein- 
fachen Verwaltungsapparat  arbeiten,  die  Grün- 
dung und  Verwaltung  der  eigenen  Kasse  zu  er- 
leichtern, bildete  sich  eine  Vereinigung  der 
Verwaltungen  der  Betriebskassen  unter  Führung 
zweier  größerer  Werke,  die  sämtliche  erforder- 
lichen Arbeiten  gemeinsam  und  einheitlich  für 
alle  erledigten.  Es  wurden  29  neue  Betriebs- 
kassen gegründet,  die  der  Ortskrankenkasse 
Tausende  von  Mitgliedern  entzogen. 

Mit  diesem  Schritte  hat  das  Unternehmertum 
den  Aerzten  jedenfalls  einen  groben  Dienst  er- 
wiesen, denn  dieselben  erlangten  damit  den  Vor- 
teil, daß  ihnen  erstens  das  für  jene  Mitglieder 
zu  zahlende  Honorar  erhalten  blieb,  und  daß 
zweitens  eine  entsprechend  geringere  Anzahl 
Aerzte  nach  Remscheid  gezogen  wurde,  da  diese 
über  kurz  oder  lang  alle  in  die  freie  Praxis 
übergegangen  sind.  Mit  der  gewaltigen  Erstar- 
kung der  Organisation  der  Aerzte  in  den  Aerzte- 
kammern.  Ortsvereinen  und  dem  Leipziger  Ver- 
bände haben  dieselben  diese  Entwickhing  der 
Dinge    vergessen;  in  der  an  sich  durchaus  be- 
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rechtigten  Absicht,  die  Organisation  nicht  allein 
zur  Besserung  ihrer  sozialen  Stellung  den  Kassen 
gegenüber,  sondern  auch  zur  Besserung  ihrer 
Lage  in  materieller  Beziehung  zu  benutzen,  hat 
die  Aerzteschaft  nach  und  nach  eine  sehr  schroffe 
Stellung  nicht  allein  den  Ortskrankenkassen, 
sondern  auch  den  Betriebskrankenkassen  gegen- 
über eingenommen ;  es  sah  eine  Zeitlang  so  aus, 
als  wenn  der  Leipziger  Verband,  nachdem  man 
die  »Freie  Arztwahl"  allgemein  durchgeführt 
hatte,  zu  dem  Schlage  ausholen  wolle,  nunmehr 
sogar  die  Bezahlung  nach  Einzelleistungen  zu 
verlangen. 

Gegenüber  dem  Vorgehen  der  Aerzteorgani- 
sation.  die  auch  in  der  Gesetzgebung  Einfluß  zu 
gewinnen  sucht,  mußten  die  Kassenverwaltungen 
auch  einen  größeren  Zusammenschluß  anstreben; 
die  Verwaltungen  der  Betriebskassen  habeu  daher 
vor  kurzem  in  Berlin  den  „ Verband  zur  Wah- 
rung der  Interessen  der  deutschen  Betriebs- 
krankenkassen u  gegründet  und  zur  Vertretung 
und  Förderung  der  Betriebskrankenkassen-Inter- 
essen sich  ein  eigenes  Organ,  die  in  Essen  er- 
scheinende Halbmonatsschrift:  „Die  Betriebs- 
krankenkasse",  zugelegt. 

Es  gewinnt  den  Anschein,  als  wenn  diese 
Gegenorganisation  bewirkt,  daß  man  die  be- 
sonneneren Elemente  in  der  Aerzteschaft  wieder 
zu  Wort  kommen  laßt;  wir  konnten  wenigstens 
die  erfreuliche  Wahrnehmung  machen,  daß  es 
von  der  Forderung  der  Bezahlung  nach  Einzel- 
leistungen plötzlich  stille  wurde. 

Bei  uns  in  Remscheid  sind  die  Vertrüge  mit 
den  Aerzten  unter  Zugrundelegung  des  bisherigen 
Pauschalsatzes  (  von  4  für  das  unverheiratete 
und  12  für  das  verheiratete  Mitglied)  ver- 
lfingert worden,  allerdings  mit  der  Bestimmung, 
daß  Nachtleistungen  nach  den  Mindestsätzen  der 
Medizinaltaxe  zu  bezahlen  sind.  Ich  möchte  nun 
ausdrücklich  bemerken,  daß  nach  meinen  Erfah- 
rungen die  Zahlung  nach  Einzelleistungen  über- 
haupt ausgeschlossen  ist,  jedenfalls  würden  alle 
Kassen  sofort  die  Gewährung  des  freien 
Arztes  an  die  Angehörigen  der  Mitglieder  fallen 
lassen  müssen. 

Meine  Firma  hatte  lange  vor  Einführung  der 
staatlichen  Krankenversicherung  eine  Kranken- 
kasse für  ihre  Angestellten  und  Arbeiter  einge- 
richtet, der  auch  diejenigen  Angestellten  ange- 
hörten, die  mehr  als  2000  Jahreseinkommen 
hatten,  da  ja  diese  Unterscheidungsgrenze  erst 
durch  den  staatlichen  Versicherungszwang  ent- 
standen ist.  Diese  Beamten  mit  einem  Einkom- 
men von  mehr  als  2000  .  ff  hatten  das  gesetz- 
liche Recht,  in  der  staatlich  eingerichteten  Kasse 
als  freiwillige  Mitglieder  zu  verbleiben,  und 
machten  davon  auch  Gebrauch.  Nun  führten 
spater  die  Aerzte  vielfach  darüber  Beschwerde, 
daß  sie  die  besser  gestellten  Beamten  zu  den 
billigen  Pauschalsfltzen  behandeln  müßten,  die 


doch  nur  den  Mindergelöhnten  zugute  kommen 
sollten.  Um  den  Aerzten  entgegenzukommen, 
gründete  meine  Firma  1899  eine  Beamten- 
Krankenkasse  lediglich  zur  Versicherung  gegen 
die  Ausgaben  für  Arzt  und  Apotheke  und  zur 
Deckung  der  Beerdigungskosten  in  Form  eines 
Sterbegeldes. 

Die  Aerzte  verlangten  die  Zahlung  nach 
Einzelleistung,  wie  üblich  bei  Leuten  in  einer 
Lebenslage  gleich  der  unserer  Angestellten.  Im 
ersten  Jahre  betrug  das  Aerztehonorar  bezw.  die 
Ausgabe  für  die  Aerzte  19  für  den  Versicherten, 
stieg  dann  rasch  und  hat  heute  den  Satz  von 
über  50  t/6  für  den  Versicherten  und  das  Jahr 
erreicht.  Die  Erklärung  hierfür  ist  darin  zu 
erblicken,  daß  das  Maß  ärztlicher  Hilfeleistung 
an  sich  unbeschränkt  ist,  und  wenn  Versicherte 
wie  Aerzte  kein  Interesse  daran  haben,  dieselbe 
in  vernünftigen  Grenzen  zu  halten,  so  wachsen 
die  Ausgaben  eben  ins  Unerschwingliche.  Auch 
unter  den  Aerzten  mehren  sich  heute  die  Stim- 
men, die  auf  die  Wirkungen  der  freien  Arzt- 
wahl in  obigem  Sinne  hinweisen. 

Es  ist  zu  hoffen,  daß  die  besonneneren  Ele- 
mente unter  den  Aerzten  den  Leipziger  Verband 
veranlassen,  in  ein  ruhigeres  Fahrwasser  einzu- 
lenken, damit  nicht  allein  die  anfänglichen  und 
späteren  obligatorischen  und  fakultativen  Be- 
stimmungen des  Gesetzes  durchgeführt,  sondern 
auch  unter  Mitwirkung  der  Arbeitgeber  eine 
weitere  Ausbildung  der  Arbeiterfürsorge  ermög- 
licht werden  kann.  In  erster  Linie  gehört 
hierzu  ein  harmonisches  Zusammenarbeiten  von 
Aerzten  und  Kassenvorstftnden,  dem  hoffentlich 
sich  nichts  mehr  in  den  Weg  stellt,  nachdem 
die  Aerzte  sich  eine  Position  erkämpft  haben, 
die  in  sozialer  und  materieller  Beziehung  gegen 
früher  sehr  bedeutend  gebessert  erscheint. 

Ich  wende  mich  jetzt  derjenigen  Fürsorge 
zu,  die  im  Anschluß  au  die  Erweiterung  der 
gesetzlichen  Bestimmungen  dringend  wünschens- 
wert, aber  vorläufig  der  privaten  Initiative  über- 
lassen ist.  Ich  nehme  hierbei  an,  daß  die  Aus- 
dehnung der  unentgeltlichen  ärztlichen  Hilfe  auf 
die  Angehörigen  ziemlich  allgemein  bereits  in 
die  Satzungen  der  Kassen  aufgenommen  ist. 
Zahlreiche  Kassen  meines  Bezirkes  gewähren 
bei  Erkrankung  der  Angehörigen  die  Hälfte  der 
Arzneikosten.  Solche  ganz  frei  zu  geben,  halte 
ich  für  verfehlt,  da  die  erforderliche  Wert- 
schätzung der  Heilmittel  nur  durch  die  Anteil- 
nahme an  deren  Bezahlung  gesichert  bleibt. 

Die  sich  auf  die  gesetzlichen  Bestimmungen 
aufbauende  weitere  private  Fürsorge  ist  nun  zi 
unterscheiden  in  solche,  welche  die  einzelne 
Kasse  zu  leisten  vermag,  und  in  solche,  welche 
nur  die  Gemeinsamkeit  eines  größeren  Bezirkes 
schaffen  kann.  Für  Aufgaben  in  letzterem  Sinne 
ist  bei  uns  im  Jahre  lss.">  der  . Bergische  Ver- 
ein  für  Gemeinwohl"   geschahen    worden,  dem 
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einige  Jahre  spater  der  „Linksrheinische  Verein* 
gefolgt  ist.  In  derselben  Richtung  ist  der  vor 
kurzem  ins  Leben  gerufonc  „Verein  für  Saug- 
lingsfiirsorge  im  Regierungsbezirk  Düsseldorf* 
zu  nennen. 

Was  nun  zunächst  die  dem  einzelnen  Werke 
von  beschranktem  Umfange  möglichen  Leistungen 
anbelangt,  so  kann  die  Krankenfürsorge  außer- 
ordentlich erweitert  werden  dadurch,  daß  dem 
Vorstande  Krankenschwestern  unterstützend  zur 
Seite  treten.  Die  Koston  für  eine  Schwester 
dürfton  sich  einschließlich  Wohnung  und  Ver- 
pflegung auf  etwa  1200  ■  £  im  Jahre  belaufen, 
ein  Betrag,  der  in  Anbetracht  der  segensreichen 
Wirkungen  gewiß  nicht  groß  in  die  Wag- 
schale fallt. 

Mit  Hilfe  der  Krankenschwester  kann  eine 
sehr  wertvolle  Einrichtung  geschaffen  werden, 
das  ist  die  Wöchnerinnen-  und  die  Krankenpflege 
in  don  Familien.  Die  Wöchnerinnenpflege  be- 
zweckt nicht  nur  die  Pflege  der  Wöchnerinnen, 
sondern  auch  deren  vollständige  Entlastung  von 
der  Pflege  ihrer  Kinder  und  der  Versorgung 
ihres  Haushaltes;  die  Dauer  dieser  Pflege  ist  in 
der  Regel  auf  10  Tage  festgesetzt.  Zu  den 
größten  Schaden  der  Volksgesundheit  gehören 
unzweifelhaft  die  mit  dem  mangelhaften  Wochen- 
bett zusammenhangenden  Frauenkrankheiten;  in 
der  Verhütung  derselben  durch  die  Wöchnerinnen- 
pflege  liegt  nicht  nur  eine  große  wirtschaftliche 
Ersparnis  für  den  Familienvater,  sondern  selbst 
eine  solche  für  die  Krankenkasse.  Die  Pflege 
wird  ausgeübt  durch  Frauen  mit  der  nötigen 
Erfahrung  und  den  erforderlichen  Eigenschaften, 
ihre  Auswahl  und  Beaufsichtigung  erfolgt  durch 
die  Krankenschwester.  Verbandstoffe,  Bade- 
wannen, Desinfektionsmittel  liefert  das  Depot  in 
der  Unfallstation  des  Werkes.  Die  Pflegerinnen 
werden  in  erster  Linie  aus  Angehörigen  der  Ar- 
beiter (Arbeiterwitwen  zumeist)  entnommen,  sie 
erhalten  bei  freier  Beköstigung  einen  Tagelohn 
von  2  j£.  Der  Familienvater  beteiligt  sich  an  \ 
den  Kosten  der  Pflegerin  mit  0.25  #  bis  1  ' 
taglich,  je  nach  seinem  Verdienst.  Die  Pflege- 
rinnen werden  in  gleicher  Weise  den  Arbeiter- 
familien zur  Verfügung  gestellt  in  Fallen,  wo 
schwerkranke  Frauen  dem  Haushalte  nicht  vor- 
stehen können  und  eine  andere  Hilfe  von  dem 
Ehemann  nicht  beschaft't  werden  kann. 

Anschließend  an  die  Wöchnerinnenpflege  ergibt 
sich  eigentlich  von  selbst  die  Fürsorge  für  die 
Säuglinge.  I>er  in  Düsseldorf  gegründete  Verein 
für  Sauglingsfürsorge  kann  selbstredend  nicht 
die  eigentliche  Pflege  ins  Auge  fassen:  er  will 
und  muß  sich  darauf  beschranken,  die  Ursachen 
der  großen  Säuglingssterblichkeit  festzustellen, 
die  Abwehrmittel  auf  wissenschaftlichem  Wege 
zu  finden  und  für  eine  sachgemäße  Anwendung 
derselben  und  Pflege  im  einzelnen  zu  agitieren. 
Diese  Pflege  im  einzelnen   schließt  sieh  an  die 


Wöchnerinnenpflege  an.  Wer  diese  in  Anspruch 
zu  nehmen  beabsichtigt,  und  das  geschieht  bei 
25  %  der  Geburten  in  unseren  Arbeiterfamilien, 
hat  das  zu  erwartende  Ereignis  eine  Zeitlang 
vorher  bei  der  Schwester  oder  auf  dem  Wohl- 
fahrtsbureau anzuzeigen,  damit  eine  Pflegerin 
vorgemerkt  wird.  Es  kann  dabei  der  Familie 
schon  ein  kurz  gehaltenes  Merkblatt  für  ihr 
Verhalten  eingehandigt  werden:  wahrend  der 
Wochenzeit  gibt  die  Pflegerin  ihren  Rat,  und 
spater  kann  dann  die  Mutterberatungsstell  in 
Anspruch  genommen  werden,  die  am  besten  bei 
der  Krankenschwester  eingerichtet  wird,  wo  ein 
dazu  bestimmter  Arzt  seine  regelmäßigen  Sprech- 
stunden abhält.  In  erster  Linie  wird  darauf 
zu  sehen  sein,  daß  natürliche  Ernährung  des 
Kindes  durchgeführt  und  eventuell  durch  Ge- 
währung von  Stärkungsmitteln  an  die  Mutter 
als  Stillpramie  ermöglicht  wird ;  in  zweiter  Linie 
muß,  wenn  das  ausgeschlossen  ist.  die  zweck- 
mäßige Ernährung  des  Kindes  vorgeschrieben 
werden  und  das  dazu  Erforderliche  nötigen- 
falls unter  Verzicht  auf  ganze  oder  teilweise 
Bezahlung  abgegeben  werden.  In  der  Haupt- 
sache wird  es  sich  hierbei  um  einwandfreie, 
möglichst  tuberkelfreie  Milch  handeln.  Meine 
Firma  hat  dieselbe  in  folgender  Weise  beschallt : 
Vor  mehreren  Jahren  machte  sich,  namentlich 
bei  unseren  Feucrarbeitern.  das  Bestreben  geltend, 
die  alkoholischen  Getränke  durch  Milch  zu  er- 
setzen. Wir  sind  diesem  Wunsche  nachgekom- 
men, haben  eine  vollkommen  eingerichtete  Milch- 
küche geschaffen  und  die  Abgabe  von  Milch  in 
drei  Ausschankstcllen  mit  Frauenbedienung  auf 
dem  Werke  organisiert.  Der  Erfolg  ist  ein 
außerordentlicher  gewesen,  es  wird  jetzt  schon 
sehr  viel  Milch  anstatt  Bier  getrunken.  Wir 
haben  nun  diese  Milchanstalt  in  der  Form  er- 
weitert, daß  wir  nicht  nur  Milch  zum  direkten 
Genuß  im  Werk,  sondern  auch  in  Flaschen  für 
die  Angehörigen  abgeben,  desgleichen  für  Saug- 
linge keimfreie  Sanglingsmilch. 

Ich  halte  bereits  angedeutet,  daß  in  unserem 
Bezirke  der  „Bergische  Verein  für  Ge- 
meinwohl* bestrebt  ist.  durch  gemeinsame 
Besprechungen  anregend  für  seine  sozialpoliti- 
schen Bestrebungen  in  den  Kreisen  der  Freunde 
und  Gönner  der  unbemittelten  werktätigen  Klassen 
zu  wirken,  sowohl  in  sittlicher  wie  wirtschaft- 
licher Beziehung.  Um  von  dem  heutigen  Thema 
nicht  zu  weit  abzuschweifen,  will  ich  mich  auch 
hier  beschranken  auf  eine  kurze  Darstellung  dessen, 
was  zur  Sicherung  und  Pflege  der  Gesundheit 
der  Arbeiter  und  ihrer  Familien  Iiisher  geschehen 
ist.  In  dieser  Beziehung  ist  der  Verein  vor- 
bildlieh geworden.  So  sind  seiner  Anregung 
zufolge  und  unter  seiner  Führung  bei  gleich- 
zeitiger finanzieller  Mitwirkung  der  Landesver- 
sicherungsanstalt der  Kheinprovinz  und  einer 
großen  Anzahl  von  Stiftern  aus  begüterten  Fa- 


ized  by  Google 


26.  Februar  1908. 


Krankenkasten  und  Kranken  fürsorgt. 


Stahl  and  Eiien.  293 


milien  und  Arbeitgebern  des  Bergischen  Landes 
die  Lungenheilstätte  für  Männer  in  Ronsdorf 
(140  Betten)  und  die  Frauen  -  Nervenhcilstätte 
in  Roderbirken  (ebenfalls  über  140  Betten)  mit 
einem  Kostenaufwande  von  etwa  ls/<  Millionen 
Mark  entstanden.  Geplant  ist  eine  Männer- 
Nervenheilstätte  in  Dabringhausen  mit  etwa 
1  Million  Mark  Baukosten  und  beschlossen  der 
Bau  einer  Lungenheilstätte  für  Kinder  mit 
100  Betten,  die  rund  300  000  *  erfordern  wird. 
In  diese  Anstalten  werden  die  bei  den  Orts- 
gruppen des  Bergischen  Vereins  für  Gemeinwohl 
sich  meldenden  Kranken-  und  lnvalidenversiche- 
rungsptlichtigen  und  deren  Angehörige  gelegt. 
Aber  nicht  allein  in  diese  Heilstätten,  sondern 
auch  in  eine  grobe  Anzahl  anderer  Luftkurorte. 
Thermal-,  See-  usw.  Bäder  werden  Pfleglinge 
verschickt. 

In  Remscheid  hat  sich  zuerst  die  Fa- 
brikkrankenkasse  meiner  Firma  in  Ver- 
bindung mit  der  Landesversicherungsanstalt  der 
eben  besprochenen  Sache  angenommen,  ihr  folgte 
kurz  darauf  der  „Verein  zur  Fürsorge  für 
kranke  Arbeiter",  der  im  Jahre  18ÜH  ge- 
gründet wurde  und  der  heute  auf  eine  erfolg- 
reiche zehnjährige  Tätigkeit  zurückblickt. 

Alljährlich  vor  Beginn  des  Sommers  beginnt 
die  Hauptarbeit  dieses  Vereines.  Den  Kassen- 
ärzten oder  Krankenkassen,  denen  die  Aus- 
sendung eines  Lungenkrankverdächtigeu,  eines 
Rekonvaleszenten  oder  einer  mit  einer  anderen 
Krankheit  behafteten  Person  in  einen  zweck- 
entsprechenden Kur-  oder  Badeort  notwendig 
erscheint,  liegt  es  ob,  solche  Personen  zur  Mel- 
dung bei  der  Geschäftsstelle  des  Vereines  zu 
veranlassen ;  es  melden  sich  auch  natürlich  eine 
große  Anzahl  von  selbst.  Von  allen  wird  ge- 
fordert ein  arztliches  Attest,  das  sich  der  Verein 
vom  behandelnden  Arzt  beschafft.  Kine  Ober- 
begutachtung erfolgt  dann  noch  durch  den  Ver- 
einsarzt. Die  zur  Ausscnduug  Erwählten  werden, 
wenn  sie  die  Bedingungen  der  Landesversiche- 
rungsanstalt  erfüllt  haben,  dieser  zur  Ueber- 
nahme  der  Kurkosten  für  das  durch  den  Verein 
einzuleitende  Heilverfahren  durch  Aussendnng 
empfohlen.  Für  diejenigen  Pfleglinge,  welche 
nur  krankcnversicheruugspflichtig  sind,  steuert 
die  Krankenkasse  bei  Ledigen  das  zuständige 
Krankengeld  zu  den  Kurkosten  bei,  wahrend  sie 
bei  Verheirateten  dasselbe  den  Familien  als  Unter- 
stützung überlaßt.  Wo  aber  geldliche  Beihilfen 
der  staatlichen  Arbeiter- Versicherungs- Organe 
nicht  zuständig  sind,  wie  z.  B.  bei  den  Familien- 
angehörigen, oder  wenn  die  Landesversicherungs- 
anstalt die  Uebernahrne  der  Kosten  ablehnen 
muß,  dann  tritt  der  Verein  für  die  Kurkosten 
und  für  die  Familienunterstützung  ganz  allein 
ein.  Die  Kurkosteu  werden  heute  durchweg  auf 
etwa  240,*"  für  den  Pflegling  oder  5,75.Ä 
für  den  Tag  veranschlagt.    Die  Faniilienunter- 


stützung belauft  sich  auf  täglich  1,20  ,.4C  für 
die  Ehefrau  und  steigert  sich  je  nach  der  Anzahl 
der  zu  unterstützenden  Kinder  bis  auf  3,60  Jb. 
Daneben  wird  unter  Umständen  die  Miete  gewährt; 
im  Notfälle  wird  der  Kurbedürftige  auch  mit 
Kleidern  und  Wäsche  ausgestattet.  Als  Kurorte 
kommen  netten  den  genannten  Heilstätten  in  Frage 
Lippspringe  (Westf.),  Königsborn,  Godesberg, 
Honnef  und  Rhöndorf  a.  Rh..  Neuenahr,  Nau- 
heim. Kreuznach,  Wildungen,  Aachen-Burtscheid. 
Oeynhausen,  Insel  Juist  u.  a. 

Es  kamen  von  Remscheid  im  Jahre  190« 
zur  Aussendung  97  Männer,  42  Frauen,  zu- 
sammen also  139  Personen  von  229,  die  sich 
gemeldet  hatten.  Soweit  eine  Kur  überhaupt 
nicht  notwendig  war,  wurden  die  Bewerber  ab- 
gewiesen, der  Rest  der  nicht  ausgesandten  Per- 
sonen wurde,  wenn  es  unheilbare  Lungcuschwind- 
süchtige  waren,  der  VVohlfahrtsstelle  für  chronisch 
Lungenkranke  überwiesen  —  auf  diese  komme 
ich  noch  zurück  — ,  ein  anderer  Teil  erhielt 
auf  vier  bis  acht  Wochen  sehr  reichlich  be- 
messene warme  Mittagskost.  Die  Mittel  dazu 
stiften  Freunde  und  Gönner  der  Sache  als  Ver- 
einsmitglieder, sowie  Krankenkassen;  ferner 
steuert  die  Stadt  aus  den  stadtischen  Sparkassen- 
überschüssen zu. 

Die.  den  Vereinen  erwachsenden  Kurkosten 
für  Invalidenversicherungspflichtigc  ersetzt  die 
Landes  Versicherungsanstalt.  Sie  werden  fragen, 
wag  wird  damit  erreicht?  Zunächst  hat  die 
Landesversichcrungsanstalt  ein  wirtschaftliches 
Interesse  daran,  die  Zahl  der  Invalidenrentner 
möglichst  niedrig  zu  halten ;  sie  erreicht  es. 
indem  sie  versucht,  die  Arbeitsfähigkeit  der  er- 
krankten und  erwerbsunfähigen  Versicherten 
durch  vom  Fürsorgeverein  durchgeführte  Heil- 
verfahren wiederherzustellen  und  die  Iuvalidi- 
sierung  der  Versicherten  auf  Jahre  hinauszu- 
schieben. Der  Verein  will  dasselbe,  läßt  sich 
aber  dabei  mehr  vom  Humanitätsgefühl  leiten, 
er  will  der  kinderreichen  Familie  den  Familien- 
vater so  lange  wenigstens  erhalten,  bis  die  Kinder 
selbst  etwas  verdienen  können,  bei  Ehefrauen 
den  kleinen,  noch  mütterliche  Pflege  erheischen- 
den Kindern  die  fürsorgende  und  unentbehrliche 
Mutter,  bei  ledigen  jungen  Leuten  den  alters- 
schwachen Eltern  oder  kleinen  Geschwistern  den 
Ernährer  oder  die  Stütze.  Deswegen  werden 
einzelne  Leute  vier  Jahre  lang  hindurch  all- 
jährlich auf  vier  bis  sechs  Wochen  ausgeschickt. 
Solche  Kuren  tun  Wunder. 

In  ähnlicher  Richtung  wie  der  Verein  zur 
Fürsorge  für  kranke  Arbeiter  arbeitet  die  « Wohl- 
fahrtsstelle  für  chronisch  Lungenkranke" 
in  Remscheid  in  Verbindung  mit  dem  städtischen 
Tuberkulose-Fonds.  Die  Wohlfahrtsstelle  ist 
eine  Nachahmung  der  in  Frankreich  und  Belgien 
sich  bestens  bewährenden  „dispensaires  anti- 
tuberculeux'.     Die  Wohlfahrtsstelle  will  in  der 
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Tuberkulosebekämpfung  vorbeugend  wirken,  in- 
dem sie  die  Weiterverbreitung  der  Lungen- 
schwindsucht durch  Ansteckung  von  unheilbaren 
Lungenkranken  verhüten  will.  Eine  Kaisers- 
werther Diakonissin  besucht  die  Familien  in 
den  Wohnungen,  belehrt  ilen  Kranken,  wie  er 
seine  Angehörigen  vor  Ansteckung  zu  bewahren 
hat,  händigt  Speittflschchen  und  Zahnbürste  usw., 
sowie  das  Tuberkulose-Merkblatt  dem  Kranken 
aus,  ermittelt  die  wirtschaftlichen  Verhältnisse, 
die  Wohnungs-  und  Schlafgelegenheiten,  prüft  die 
Unterstützungsfrage  und  veranlaßt,  daß  sich  der 
Kranke  und  die  lungenkrankverdachtigen  Fa- 
milienmitglieder in  der  Wohlfahrtsstelle  bei  dem 
Vertrauensarzt  zur  Untersuchung  vorstellen.  Be- 
dürftige werdeu  mit  Essen  uud  mit  Milch  unter- 
stützt. Fehlen  Betten,  so  werden  sie  beim  Tuber- 
kulose-Fonds vermittelt,  Bettzeug  stellt  die 
Wohlfahrtsstelle.  Ist  Heilung  zu  erwarton.  so 
wird  die  Kur  beim  Verein  zur  Fürsorge  für 
kranke  Arbeiter  oder  beim  Tuberkulose-Fonds 
eingeleitet.  Ein  Arbeitsausschuß  der  Wohlfahrts- 
stelle, in  welchem  der  Remscheider  Verein  für 
Gemeinwohl  als  der  finanzielle  Träger  der  Stelle, 
sowie  die  Frauenvereine,  die  Armenverwaltung 
und  der  Wohltätigkeitsvcrein  vertreten  sind,  leitet 
größere  Hilfsaktionen  ein.  wo  unverschuldet  Not 
in  den  tuberkulös  verseuchten  Familien  vorliegt. 
In  der  Wohlfahrtsstelle  werden  auch  die  von 
den  Schulflrzten  als  lungenkrankvordächtig  be- 
fundenen Kinder  und  die  von  der  Militär-Ersatz- 
kommission  bei  der  Musterung  als  lungenkrank 
ausgemusterten  Militärpflichtigen  untersucht  und 
für  alle  diese  Personen  eventuell  ein  Heilver- 
fahren in  einer  Lungenheilstätte  beim  Tuber- 
kulose-Fonds, bei  den  Vereinen  für  Ferienkolonien 
oder  dem  Verein  zur  Fürsorge  für  kranke  Ar- 
beiter eingeleitet.  1!(Ü7  passierten  die  Wohl- 
fahrtsstelle etwa  200  Familien.  Die  Kosten  für 
die  Wohlfahrtsstelle  werden  aus  den  Zinsen  eines 
Stiftuiigskapitals,  den  Beitrügen  von  Freunden  und 
Gönnern  der  Sache  aus  Bürger-  und  Arbeit- 
geberkreisen, von  der  Landesversicherungsanstalt 
und  den  Krankenkassen  bestritten.  Die  Stadt 
spendet  einen  Zuschuß  und  dotiert  ans  Sparkassen- 
Überschüssen  den  Tuberkulose-Fonds.  Die  Kosten 
zur  ersten  Einrichtung  der  Wohlfahrtsstelle  und 
der  mit  ihr  verbundenen  Bakteriologischen  l'nter- 
suchiiiiir-station  brachte  die  Bürgerschaft  und  das 
deutsche  Zentralkomitee  zur  Bekämpfung  der 
Lungentuberkulose  auf. 

Als  drittes  Glied  in  der  Kette  der  Tuber- 
kulosebekämpfung steht  der  erwähnte  Tuber- 
kulose-Fonds. Er  bringt  lungenkranke  Schul- 
kinder und  die  jugendlichen  Personen  zur  Aus- 
seiidung:  er  hilft  mit  Heften.  Wüsche  und 
Kleidungsstücken  aus  und  wendet  dafür  jährlich 
namhafte  Betrüge  auf. 

Die  Vereine  für  Ferienkolonien  habe  ich 
selion    gestreift,    sie  senilen    skrofulöse  Schul- 


kinder in  Solbader;  sie  werden  von  der  Bürger- 
schaft und  der  Stadt  unterstützt,  jedes  Kind 
erfordert  etwa  60  „45  Kurkosten. 

Die  Krankenfürsorge  ergänzen  die  Frauen- 
vereine, der  Verein  vom  Boten  Kreuz  und  der 
Vaterländische  Frauenverein  und  zwar  durch 
Hergabe  von  Mittagessen  und  anderen  Nahrungs- 
mitteln, Wilsche,  Bekleidungsstücken,  Brenn- 
materialien, Gestellung  von  Krankenpflegen 
(Nachtwachen)  durch  Kaiserswerther  Gemeinde- 
schwestern usw.  Wo  es  not  tut,  springt  auch 
der  Wohltätigkeitsverein  und  der  Uuterstützungs- 
fonds  des  Presbyteriums  ein. 

Hiermit  glaube  ich  das  mir  gestellte  Thema : 
.Die  Arbeiter-Krankenversicherung  und  die  sich 
daran  anschließende  private  Fürsorge"  soweit  be- 
handelt zu  haben,  als  es  die.  mir  zugewiesene 
Zeit  gestattet. 

Auf  die  anderen  Gebiete  der  Wohlfahrts- 
pflege näher  einzugehen,  liegt  nicht  im  Rahmen 
meines  heutigen  Vortrages,  sie  sollen,  wie  ge- 
sagt, späteren  Gelegenheiten  vorbehalten  bleiben; 
ich  glaube  indes  meinen  Ausführungen  einige  allge- 
meine auf  das  Gesamtgebiet  der  Wohlfahrtspflege 
bezügliche  Bemerkungen  anschließen  zu  dürfen. 

Ich  empfehle,  die  Arbeiter  zu  den  vom  Ar- 
beitgeber freiwillig  übernommenen,  d.  h.  über 
die  gesotzlichen  Bestimmungen  hinausgehenden 
Wohlfahrt seinrichtungeu  mit  Beitrügen  nicht 
heranzuziehen.  Dadurch  werden  Anwartschaften  , 
nicht  aber  Rechte  geschaffen ;  bei  Lösung  des 
Arbeitsverhältnisses  können  von  den  Arbeitern 
keine  Ansprüche  an  die  bestehenden  Kassen  gel- 
tend gemacht  werden,  es  können  also  auch  keine 
Streitigkeiten  entstellen.  Ich  habe  gefunden, 
daß  die  Möglichkeit  des  Verlustes  der  Anwart- 
schaft an  wohlgcfüllte  Hilfskassen,  wie  er  durch 
das  Eingreifen  der  Arbeiterorganisation  in  das 
Arbeitsverhältnis  und  durch  eine  aufgedrungene 
Unterbrechung  desselben  entstehen  kann,  die  Ar- 
beiter den  Nutzen  der  Organisation  und  ihre  Zu- 
gehörigkeit zu  derselben  kritischer  betrachten  lälit. 
als  es  sonst  der  Fall  ist.  Es  können  ja  Ver- 
hältnisse eintreten,  wo  der  Kampf  mit.  der  Or- 
ganisation so  heftig  wird,  daß  die  Ge Währung 
von  VYohlfahrtscinrichtnngcti  als  Kampfmittel 
benutzt  wird ;  so  habe  ich  an  einigen  Stellen 
in  Amerika  gefunden,  daß  man  sieh  dem  Tcrroris- 
mus  der  Arbeitervere.inigungen  durch  solche  be- 
dingte Wohlfahrtspflege  zu  entziehen  sucht.  So 
schlimm  ist  es  in  Deutschland  wohl  noch  nicht, 
wir  haben  im  allgemeinen  einen  viel  gleich- 
artiger zusammengesetzten  und  .seßhafteren  Ar- 
beiterstamm, mit  dem  der  Arbeitgeber  sich  auf 
den  Standpunkt,  stellen  darf.  dalS  er  seinen  An- 
gestellten in  allen  Notlagen  sieh  hilfsbereit  zeigt, 
und  dafür  ein  treues  Aushalfen  bei  ihm  und  mit 
ihm  erwarten  kann. 

Ich  glaube  im  übrigen  bestimmt,  daß  unsere 
groben  Volksversieherungen  und  die  daran  an- 
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geschlossenen,  auf  die  Wohlfahrt  der  Arbeiter, 
„d.  h.  auf  die  Sicherstellt^  der  Arbeiter  in 
den  Notlagen  des  Lebens"  gerichteten  Bestre- 
bungen die  Arbeitsfreudigkeit  und  Arbeits- 
leistung erhöhen  und  daß  sie  nicht  nur  ge- 
eignet sind,  die  sozialen  Gegensätze  zu  mildern, 
sondern  auch  die  Leistungsfähigkeit  der  deutschen 
Industrie  zu  steigern. 

Die  politische  Organisation  der  Arbeiter, 
d.  h.  die  Sozialdemokratie,  hat  sich  durch  ihre 
Forderung  von  Unmöglichem  von  jeher  außerhalb 
jeder  Mitwirkung  an  der  positiven  Arbeit  gestellt. 

Auch  die  gewerkschaftlichen  Organisationen 
haben  sich  meines  Erachtens  bis  heute  noch 
keine  Verdienste  um  die  Förderung  der  Arbeiter- 
wohlfahrt erworben.  Wie  wenig  diese  gefördert 
wird  durch  die  einseitige  und  ausschließliche 
Agitation  für  höhere  Löhne  und  kürzere  Ar- 
beitszeit, beweist  ein  Bück  auf  die  Verhältnisse 
in  Nordamerika.  Zum  Schutze  von  Leben  und 
Gesundheit,  zur  Hilfe  im  Falle  von  Krankheit, 
Unfall,  Invalidität  und  Alter  ist  dort  zum  Teil 
noch  nichts,  zum  Teil  sehr  wenig  geschehen; 


die  mächtigen  und  stellenweise  allmächtigen  Ar- 
beiterorganisationen haben  dazu  keinerlei  An- 
regung gegeben ;  selbst  in  dem  industriell  hoch- 
entwickelten Staate  Pennsylvanien  existieren 
fast  keine  gesetzlichen  Bestimmungen  für  den 
Schutz  von  Leben  und  Gesundheit  der  Arbeiter. 
Präsident  Roosevelt,  der  seinen  Landsleuten  in 
der  letzten  Zeit  manche  Wahrheit  gesagt  hat, 
klagt  in  einer  seiner  letzten  Botschaften  sein 
Volk  an:  „Die  Praxis,  die  ganze  Bürde  für  den 
Verlust  an  Leib  und  Leben  auf  das  Opfer  zu 
legen,  ist  eine  Form  sozialer  Ungerechtigkeit, 
in  der  die  Vereinigten  Staaten  in  nicht  be- 
neidenswerter Weise  hervorragen.  Die  Gesetz- 
gebung der  übrigen  industriellen  Welt  steht  in 
schlagendem  Gegensatz  zu  unserer  Rückständig- 
keit in  dieser  Beziehung." 

Welche  Anerkennung  liegt  in  diesem  Aus- 
spruch für  unsere  soziale  Gesetzgebung.  Be- 
sonders stolz  darauf  dürfen  Sie  meine  Herren 
von  der  Saar  sein,  da  einer  der  ersten  und 
eifrigsten  Vorkämpfer  auf  dem  beregten  Gebiete, 
Frhr.  v.  Stumm,  einer  der  Ihrigen  war. 


Ueber  die  Phosphorbestimmung  im  Stahl. 

Von  Dr.  M.  Frank  und  Dr.  F.  Willy  Hinrichsen  in  Berlin. 
(Mitteilung  aus  dem  Königl.  Materialprüfungsamt  Groß- Lichterfelde.) 


Die  Frage  der  Phosphorbestimmung  im  Stahl 
ist  in  neuerer  Zeit  vielfach  bearbeitet 
worden.  Eine  allgemeine  Einigung  über  die  an- 
zuwendenden Verfahren  ist  jedoch  noch  nicht  er- 
zielt. Vor  kurzem  hat  J  örgeuse  n*  eine  sehr 
ausführliche,  wertvolle  Abhandlung  über  den  Ver- 
gleich der  Bestimmungen  von  Phosphorsäure  als 
Magnesiumpyrophosphat  und  als  Amuioniumphos- 
phormolybdat  veröffentlicht,  in  welcher  der  Be- 
weis geführt  wird,  daß  die  unmittelbare  Wagung 
des  Molybdatniederschlages  an  tienauigkeit  der 
Ergebnisse  dem  Magnesiaverfahren  nachsteht. 
Immerhin  beträgt  die  Fehlergrenze  bei  der  Mo- 
lybdatfällung  der  Phosphorsäure  in  der  Külte 
und  unter  Vermeidung  eines  zu  großen  Ueber- 
schusses  des  Fällungsmittels  nur  etwa  1  (:;o  des 
Wertes.  Die  Formel  der  PhosphormolybdAusäiire 
ist  hierbei  als  P2Os  •  24  MOj  aufzufassen. 

Wenn  somit  auch  auf  Grund  dieser  Versuche 
die  Bestimmung  der  Phosphorsiiiire  als  Magnesium- 
pyrophosphat in  allen  den  Fällen  vorzuziehen 
ist,  bei  denen  es  sich,  wie  z.  B.  in  Düngemitteln, 
um  die  Ermittlung  größerer  Pliospliorsäuremengen 
handelt,  ist  doch  das  Molybdatverfahren  allein 
anwendbar,  sobald  nur  sehr  geringe  Mengen 
Phosphor  zu  bestimmen  sind.    Mies  gilt  z.  B. 


*  „Zeitachr.  für  analvt.  Chemio*  I90fi,  4.*.,  -»Ii»; 
1907,  4«,  370. 


für  die  Analyse  von  Stählen,  in  welchen  der 
Phosphorgehalt  nur  einige  hundertstel  Prozente 
beträgt.  Eine  Genauigkeit  von  I  "u  des  Wertes 
ist  hierbei  naturgemäß  bei  weitem  ausreichend. 
Der  große  Vorteil  des  Verfahrens  liegt  darin, 
daß  ein  Niederschlag  zur  Wägung  gelangt, 
dessen  Gewicht  etwa  liOmal  so  groß  ist  wie  der 
Phosphorgehalt.  Dementsprechend  brauchen  die 
Einwagen  bei  unmittelbar  gewichtsanalytischer 
Bestimmung  des  phosphoriuolybdäusaureu  Am- 
moniums erheblich  kleiner  zu  sein  als  bei  nach- 
folgenderUeberfübruug in  Magnesiumpyrophosphat. 

Gelegentlich  der  Untersuchung  des  Phosphor- 
gehaltes  in  einer  größeren  Anzahl  gewisser 
Stahlprnben  stellte  es  sich  nun  heraus,  daß  die 
von  verschiedenen  Analytikern  nach  dem  Mo- 
lybdatverfahren erhaltenen  Ergebnisse  von  ein- 
ander abwichen.  Dadurch  war  die  Aufgabe  ge- 
stellt, die  Gründe  für  diese  Unsicherheiten  auf- 
zutindeii.  Auf  Anregung  von  Professor  Heyn 
wurde  nun  die  Vermutung  geprüft,  daß  ein 
etwaiger  Arsengehalt  der  Stahlproben  das  Er- 
gebnis der  Phosphorsäiirebestlinmung  beeinflußt 
haben  könnte.  Zu  diesem  Zwecke  wurden  die 
in  Frage  stehenden  Materialien  zunächst  auf 
Arsen  untersucht.  Hierzu  diente  das  folgende 
Verfahren : 

5  g  Stahlspäne  werden  in  ein.  m  Arsni- 
destillationskoll.eu    mit    *;.">   g    einer  schwach- 
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sauren  möglichst  konzentrierten  wässerigen  Eisen- 
chloridlösung: behandelt.  Nach  erfolgter  Ein- 
wirkung im  Sinne  der  Gleichung:  Fe  -f-  2FeCl3 
=  3FeCI*.  wobei  das  Eisen  in  Lösung  geht, 
ohne  daß  Verlust  an  Arsen  Wasserstoff  zu  be- 
fürchten ist,  fügt  man  150  cera  rauchender 
Salzsäure  vom  spezifischen  Gewicht  1,19  hinzu. 
Es  wird  nun  zunächst  mit  kleiner  Flamme  bei 
angeschlossenem  Kühler  so  lange  erwärmt,  bis 
die  Späne  vollständig  gelöst  siud.  Sodann 
werden  100  cem  der  so  erhaltenen  Lösung 
schnell  in  eine  Vorlage  überdestilliert,  die  ver- 
dünnte Salzsäure  enthält,  und  das  Destillat  mit 
Schwefelwasserstoff  gefällt.  Vorsichtshalber  kann 
man  die  Destillation  auf  Zusatz  weiterer  50  cem 


konzentrierter  Salzsäure  wiederholen.  Jedoch 
ließ  sich  bei  den  hier  untersuchten  Proben  aus 
50  cem  des  so  erhaltenen  zweiten  Destillats 
keine  Xachfällung  mehr  erhalten. 

Nach  Verdrängung  des  überschüssigen  Schwefel- 
wasserstoffes durch  Kolilensäure  wird  das  Schwefel- 
arsen über  Asbest  filtriert,  mit  Salzsäure  ausge- 
waschen und  mit  zweiprozentigem  Ammoniak  in 
eine  Schale  gelöst.  Die  Lösung  wird  vorsichtig 
mit  konzentrierter  Salpetersäure  (spezifisches 
Gewicht  1,4)  oxydiert,  die  gebildete  Arsensäure 
in  der  üblichen  Weise  mit  Magnesium-Ammonium- 
chlorid gefällt  und  als  Magnesiurapyroarseniat 
bestimmt. 

Folgende  Zahlen  wurden  erhalten: 


Tabelle  1.    Arsengehalt  in  Stahlproben. 


Beiclclmung 
d«r  Probe 

i 

2 

t 

« 

6 

« 

7 

,0  II 

12 

13 

*/»  Arsen 

0,019  0,013 

0,019 

0,020 

0,018 

0,013 

: 

0,013    0,011     0,03      0,02  0,02 

0,02 

0,02 

Die  untersuchten  Proben  wiesen  demnach 
sämtlich  Arsen  auf.  Der  Gehalt  an  dieser  Ver- 
unreinigung schwankte  zwischen  0,01  und  0,03  °,o 
und  betrug  im  Mittel  0,02  °/o. 

Um  festzustellen,  ob  die  Ergebnisse  der  Phos- 
phorbestimmung  mittels  Ammoniummolybdats  in 
diesen  Stühlen  durch  etwaige  Mitfällung  von 
Arsen  beeinflußt  werden  könnten,  wurde  in  den 
Proben  ü  bis  13  der  Phosphorgehalt  einmal  in 
dem  ursprünglichen  Material,  anderseits  nach 
vorheriger  Entfernung  des  Arsens  nach  dem 
nachstehend  angegebenen  Verfahren  ermittelt. 
5  g  Stahl  werden  in  Salpetersäure  oxydierend 
gelöst,  die  Lösung  zur  Trockne  eingedampft  und 
die  Nitrate  durch  Glühen  zerstört.  Da  das 
Eisen  für  die  Arsenbestimmting  als  Oxydul  vor- 
handen sein  muß.  wird  der  mit  Salzsäure  auf- 
genommene Rückstand,  der  das  Eisen  als  Chlorid 
enthält,  zunächst  reduziert.  Zu  diesem  Zweck 
erwärmt  man  die  Lösung  auf  etwa  40°,  trägt 
ungefähr  0,1  g  Jodkalium  ein  und  entfernt  das 
ausgeschiedene  Jod    mittels   schwefliger  Säure. 

[n  die  so  erhaltene  Eisenchlorürlösung  wird 
Schwefelwasserstoff  zur  Abscheidung  des  Arsens 
eingeleitet.  Die  gefällten  Sulfide  werden  abril- 
triert.  das  Filtrat  zur  Trockne  verdampft,  auf- 
genommen und  von  neuem  oxydiert.  In  dieser 
Lösung  wird  die  Fällung  der  Phosphorsäiire  in 
folgender  Weise  durchgeführt:  man  versetzt  zu- 
nächst mit  der  MoIvbdalKisung.  fügt  nach  etwa 
einer  halben  Stunde  die  entsprechende  Menge 
festes  Ammoniumnitrat  hinzu  und  läßt  nach 
iruterii  Umrühren  24  Stunden  lang  stehen.  Nach 
dieser  Zeit  wird  abfiltriert,  die  Hauptmenge  des 
Niederschlages  in  einen  größeren  gewogenen 
Porzellantiegel  abgespritzt  und  der  Rest  mittels 


Ammoniaks  vom  Filter  in  einen  kleinen  nicht 
gewogeneu  Tiegel  gelöst.  Sodann  wird  die 
Hauptmenge  des  Ammoniaks  durch  Verdampfen 
entfernt,  bis  die  Flüssigkeit  nicht  mehr  danach 
riecht.  Hierbei  ist  darauf  zu  achten,  daß  noch 
nicht  Abscheidung  von  Ammoniummolybdat  ein- 
tritt, welches  sich  nachher  nur  schwer  wieder 
löst.  Man  säuert  sodann  mit  einigen  Tropfen 
Salpetersäure  an  und  vereinigt  das  ausgeschie- 
dene phosphormolybdänsaure  Amnion  mit  der  in- 
zwischen eingedampften  Hauptmenge  des  Nieder- 
schlages in  dem  gewogenen  Tiegel.  Nach  dem 
Vertreiben  der  Ammonsalze  auf  dem  Finkener- 
Turme  wird  das  Erhitzen  des  Niederschlages  bis 
zur  eben  beginnenden  Blaufärbung  fortgesetzt. 
Wogender  stark  wasseranziehenden  Eigenschaften 
der  Verbindung  muß  die  Wägung  im  bedeckten 
Tiegel  erfolgen.  Die  unmittelbare  Auflösung  des 
gesamten  Niederschlages  vom  Filter  mittels  Am- 
moniaks würde  unter  Umständen  kleine  Fehler 
bedingen,  da  die  durch  Salpetersäure  aus  der 
Ammoniaklösung  wieder  ausgeschiedene  Fällung 
in  ihrer  Zusammensetzung  von  der  ursprünglichen 
Verbindung  etwas  abweichen  kann. 

Nach  diesem  Verfahren  wurden  in  den  Stahl- 
proben !»  bis  1  3  die  Phosphorbestimmungen  ein- 
mal im  ursprünglichen  Material,  anderseits  nach 
vorheriger  Abscheidung  des  Arsens  durchgerührt. 
Die  erhaltenen  Zahlen  sind  in  der  folgenden 
Tabelle  2  zusammengestellt.  Die  in  der  letzten 
Reihe  mitgeteilten  Zahlen  für  den  in  Prozenten 
des  vorhandenen  (.iesaintarsctis  ausgedruckten  ge- 
fällten Anteil  des  Arsens  sind  unter  der  sehr 
wahrscheinlichen  Annahme  berechnet,  daß  das 
Arsen  als  arsenmolyhdänsaures  Ammonium  in 
dem  Niederschlage  enthalten  ist. 
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Tabelle  2.  Phosphorbestimmungen  inarsen- 
baltigcn   Stahlprobcn   Tor  und  nach  der 
Ausfüllung  des  Arsens. 


l'hoaphor 

Be- 

nach 

Miu 

«riebnnnr 
d«r 

in 

ursprüng- 
lichen 

Fehirr 

Arien 

Prob« 

% 

lUierlai 

Arten* 

% 

% 

% 

*  i 

,1 

0,03 

0,065 

0,058 

0,007 

23  ! 

0,02 

0,063 

0,051 

0,012 

60 

11 

0,02 

0,063 

0,055 

0,008 

40 

12 

0,02 

0,064 

0,057 

0,007 

35 

13 

0,02 

0,062 

0,050 

0,012 

60 

Aus  diesen  Versuchen  folgt.  daß  In  der  Tat 
die  Gegenwart  von  Arsen  die  Phosphorbestim- 
roung  im  Stahl  erheblich  zu  beeinflussen  vermag. 
Der  durch  das  Mitfällen  von  Arsen  bedingte 
Fehler  betragt  hierbei  bis  zu  0,012  °jo.  In 
diesem  Höchstfälle  sind  demnach  drei  Fünftel 
des  gesamten  Arsens  in  den  Niederschlag  über- 
gegangen. 

Um  größere  Klarheit  über  die  in  Frage 
stehenden  Erscheinungen  zu  gewinnen,  wurde 
nunmehr,  ausgehend  von  eingestellten  Lösungen 
bekannten  Gehaltes,  eine planmäßige  Untersuchung 
über  das  Verhalten  der  Phosphorsaure  gegen 
Ammoniummolybdat  bei  Anwesenheit  von  Arsen- 
saure begonnen.  Die  zuerst  angestellten  Ver- 
suche über  das  Verhalten  von  reiner  Arsensäure- 
lösung gegen  Molybdat  hatten  das  überraschende 
Ergebnis,  daß  bei  Ziinmerwarme  überhaupt  keine 
Fallung  erhalten  wurde.  Es  handelt  sich  daher 
bei  den  vorher  beschriebenen  Erscheinungen  nur 
um  Mitreißen  des  Arsens  bei  der  Phosphor- 
fallung.  Nunmehr  wurden  unter  Innehaltung  der 
im  Stahl  vorliegenden  Verhaltnisse  Versuche  mit 
abgemessenen  Lösungen  von  Eisen,  Phosphor- 
säure und  Arsensäure  in  wechselnden  Mengen 
angestellt.  Zur  Verwendung  gelaugte  eine  Eisen- 
chlorldlösung,  von  welcher  50  cern  einem  Ge- 
halte von  5  g  Eisen  entsprachen.  Da  sämtliche 
Versuche  in  gleicher  Weise  angestellt  wurden, 
konnte  von  der  Berücksichtigung  der  in  dieser 
Lösung  vorhandenen  kleinen  Phosphormenge 
1 0,002  °o  Pt.  die  ja  bei  allen  Bestimmungen 
denselben  Fehler  hervorrief,  abgesehen  werden. 
Die  erhaltenen  Ergebnisse  sind  in  der  folgenden 
Tabelle  8  zusammengestellt.  Die  Prozentzahlen 
für  die  Gehalte  an  Phosphor  und  Arsen  sind 
auf  5  g  Einwage  berechnet. 

Aus  dieser  Zusammenstellung  geht  zunächst 
hervor,  daß  in  der  Tat  unter  den  gegebenen 
Bedingungen  die  Anwesenheit  von  Arsen  Fehler 
bei  der  Phosphorbestimmung  nach  dem  Molybdat- 
verfahren  zu  bewirken  vermag.  Die  in  Pro- 
zenten des  angewandten  Arsens  ausgedrückte 
Menge  des  mitgerissenen  Arsens  ist  verhältnis- 
mäßig um  so  größer,  je  kleiner  die  Menge 
des  ursprünglich  vorhandenen  Arsens  ist.  Der 
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im  Phosphorgehalte  hierdurch  bedingte  Fehler 
ist  um  so  größer,  je  mehr  Arsen  zugegen  ist. 
Die  ausgefällte  Menge  des  Arsens  ist  annähernd 
proportional  dem  ursprünglichen  Arsengehalte. 
Unter  den  innegehaltenen  Versuchsbedingungen 
macht  der  hierdurch  hervorgerufene  Fehler  bis 
zu  einem  Betrage  von  etwa  0,06  °/©  Arsen  im 
Höchstfalle  0,01 3  °/o  im  Phosphorwerte  aus. 
Da  in  den  früher  untersuchten  Stählen  (vergl. 
Tabelle  1 )  der  Arsengehalf  nicht  über  0,03  °q 
betrug,  dürfte  im  allgemeinen  eine  Fehlergrenze 
von  0,01  o/b  für  die  Phosphorbestimmung  im 
Stahle  ausreichend  sein.  Dementsprechend  müßte 
z.  B.  in  allen  Lieferungsbedingungen  für  Stähle 
hinreichender  Spielraum  für  den  Phosphorgehalt 
gelassen  werden,  falls  bei  der  Phosphorhestim- 
mung  auf  Arsen  keine  Rücksicht  genommen 
werden  soll.  Dagegen  sollte  man  in  fraglichen 
Fällen  stets  eine  Prüfung  auf  Arsen  ausführen, 
um  Gewähr  für  die  Zuverlässigkeit  der  Phosphor- 
bestimmung im  Stahl  Ubernehmen  zu  können. 

Von  den  weiter  ausgeführten  Versuchen  über 
den  Einfluß  verschiedener  Umstände  auf  die  Mit- 
fällung des  Arsens  sei  an  dieser  Stelle  nur  erwähnt, 
daß  ein  größerer  L'cberschuß  der  angewandten 
Fällungsmittel  den  Fehler  etwas  verkleinert, 
während  die  Gegenwart  von  Chlorammonium  die 
Mitfällung  des  Arsens  begünstigt.  Ueber  diese 
Versuche  wird  in  der  ausführlicheren  Abhand- 
lung über  den  Gegenstand  demnächst  in  den 
„Mitteilungen  des  Kgl.  Materialprüfungsamtes 
zu  Groß-Lichterfelde-West1*  eingehender  berichtet 
werden. 

Da  aus  den  bisher  angeführten  Versuchen 
folgt,  daß  die  Gegenwart  von  Arsen  merkliche 
Fehler  in  der  Phosphorbestimmung  hervorrufen 
kann,  erschien  es  wünschenswert,  ein  Verfahren 
aufzufinden,  das  gestattete,  die  Mitfällung  des 
Arsens  zu  vermeiden,  ohne  erst  der  umständ- 
lichen Arbeit  der  vorherigen  vollständigen  Ent- 
fernung des  Arsens  zu  bedürfen.  Infolgedessen 
wurden  Versuche  darüber  angestellt,  inwieweit 
die  Gegenwart  von  freier  Salzsäure  die  Aus- 
fällung des  Arsens  bei  der  Phosphorbestimmung 
mittels  Ammoniummolybdates  zu  verhindern  ver- 
mag. 

Zu  diesem  Zwecke  wurden  je  50  cem  der 
vorher  erwähnten  Eisenchloridlösung  entsprechend 
5  g  Eisen  mit  abgemessenen  Mengen  der  Phos- 
phor- und  Arsensäurelösungen  versetzt  und  der 
nachstehend  angeführten  Behandlung  unterworfen. 
Bei  der  Phosphorbestimmung  wurden  sodann 
folgende  Werte  gefunden  (Tabelle  3  und  4). 

Wahrend  somit  bei  Anwendung  geringer 
Salzsäuremengen  kein  wesentlicher  Einfluß  auf 
das  Endergebnis  festzustellen  ist.  scheint  aus 
den  beiden  letzten  Versuchen  (7  und  8)  her- 
vorzugehen, daß  bei  Uebcrschuß  von  Salzsäure 
annähernd  richtige  Ergebnisse  erhallen  werden. 
Um  zu  ermitteln,  ob   tatsächlich  die  Salzsäure 
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Tabelle  9.    P  h  o  s  p  h  or  «4  u  re  f  äl  1  u  n  g  bei  Gegenwart  von  Arsen  und  Eisen. 


Kr.  de» 
Verweb. 

Pboiphor 

Xrttn 
% 

Molvbdlln- 
löauog 

«ein 

1m- 
monlum- 
nitrat 

t 

Phoaplior- 
Areen-Molrbdla- 
Niederschlag 

<t 

II  lern* 
anscheinender 
I'boBf '  hof  Bjcb  tili 

N 

Hieraus  Ar»rn 
Im  Phosphor- 
Araen-Nolybdilo- 
Medrnctilag 

Mitfeiall- 
tiMt  Ar«en 
in  »„  de» 
Urmtnt- 
Anrn« 

Fehler 
im 

1  \b 

I)  Ol  1 

Inn 
100 

'•Ml 

0,2087 
0,2082 

0,0684 
0,0683 

0,00046 
0,00044 

86 
83 

0,0034 
0,0033 

2  '  a 
\b 

0,065 

0,021 

100 

30 

0,2152 
0,2131 

0,0706 
0,0699 

0,0007 1 
0,00063 

67 
5» 

0,0056 
0,0049 

lb 

0,065 

0,043 

100 

30 

0,2284 
0,2302 

0,0749 
0,0765 

0.00123 
0,00130 

58 
61 

0,0099 
0,0105 

4 

0,055 

0,058 

100 

30 

0,2041 

0,067 

0,00146 

55 

.  0,012 

0,065 
0,055 

0,064 

100 

30 

0,2386 
0,2376 

0,0783 
0,077» 

0,00163 
0.00159 

61 

50 

0,0133 
0,012» 

0 

0,065 

0,213 

100 

30 

0,3080 

0.101 

0,00434 

41 

0,036 

7 

0,065 

0,532 

100 

30 

0,3482 

0.1J4 

0,00591 

tt 

0,049 

Tabelle  4.    Ein  flu  Ii  von  Salzsäure  auf  das  Ausfällen  von  Arsen. 


Nr. 
de«  Vor- 
auf 1« 

Phot- 
phor 

% 

Arien 

Ileh«ndlung«wri«e 

1 

Oewit-bt  de» 
Sleder- 
»clilages 

An»c-heinen- 
der  £ho»- 
plior|*fciit 

•« 

Fehler  im 
l'lio»puor. 
gebalt 

1 

2 

0.065 
0.065 

0,02 
0,02 

L.xunff  bla  zur  beginnenden  Abichei  Jung  ton  b««l«rhrin  Kl*en- 
»alt,  eingedampft,  letztere»  mit  «ehr  wenig  Salz.iture  gelö.t. 

0,2133 

0,2141 

0,070 
0,071 

0,005 
0,006 

3 

0,065 
0.065 

0,02 
0,02 

I.ö.ung  elugedantpft  bb»  zur  Msrkeren  Ab.rhrldung  von  biul- 
»cben  KU*n»alzin,  dleae  In  wenig  S»lz»»arr  g.ln»t. 

0,2141 
0,2159 

0,071 
0,071 

0,006 
0,006 

5 
6 

0,065 
0,065 

0,02 
0,02 

I.öaun«  cur  Trockne  eingedampft,  Rückstand  mit  7  ecm  kon- 
zentrierter galziaure  aufgenommen. 

0,2179 
0,2174 

0,072 
0,072 

0,007 
0,007 

7 

8 

0,065 
0,065 

0,02 
0,02 

I.n.uiig  «or  Troeline  rerdampfl,  Kuck. Land  In  25  ttm  konzen- 
trierter Sal/.Uure  aufgenommen. 

0,2027 
0,11142 

0,067 
0,064 

0,002 

imstande  ist,  die  Mitfällung  des  Arsens  zu  ver- 
hindern, wurden  infolgedessen  noch  einige  weitere 
Versuche  angestellt.  Zur  Verwendung  gelangte 
hierbei  die  gleiche  Eisenlösung  wie  vorher.  Die 
Ergebnisse  sind  in  der  folgenden  Tabelle  5 
wiedergegeben: 

Tabelle  5.    V  erhinderuug  der  Ausfüllung 
von  Arsen  durch  Salzsäure. 


Sr. 
den  Vrr- 
«urh» 

Pbo.- 
pbor 

Ar»rn 

Zu«at/ 
»<m 
Sali- 
«iure 

iitn 

«lewlrht 

de. 

Nieder, 
n  bljlgc» 

t  t 

An- 
«cheinen- 
der  Plici«- 
phorgi-hnli 

% 

l'.bltr 

Im 
Pho«- 
phor- 
gchalt 

1 

2 

n.OG:, 
0.116, 

O.H27 
0.027 

20 

20 

0.2077 
0.2076 

0,06  h 

\>,m> 

0,005 

3 
4 

0.O6, 
0.06., 

0.027  25 
o.n27  25 

i»,2023 
0,204  4 

0.067 
0,06  7 

0.O04 
0,004 

5 
6 

O.ni;. 
n.nc, 

«.«»27 
0,027 

3o 
.•in 

0,2024 
0,2040 

O,o67 
0,t»67 

O.0114 
0,004 

Eine  v 0 1 1  s r ilnili ge  Verhinderung  des  Mit- 
t'alleas  von  Arsen  lälit  sich  demnach  auch  durch 
l'eberschuli  von  Salzsäure  ni.-lit  erreichen.  Immer- 
liin  dürfte  es  im  allgemeinen  genügen,  hei  tler 
rh.isphorli.'Stimmiini:  im  Stahl  einen  Spielraum 
\..n  0.01  .V/o  1»  im  Uhnsphnrirehalte  zu  lassen, 
falls  auf  Ars.  n  keine  Rücksicht  genommen  wer- 
d"ii  snll. 


Im  folgenden  seien  die  Hauptergebnisse  der 
vorliegenden  Untersuchung  noch  einmal  kurz 
zusammengefaßt : 

1.  Die  Gegenwart  von  Arsen  vermag  die 
l'hosphorbestimmung  im  Stahl  mittels  Ammonium- 
molybdates  zu  beeinflussen.  Die  Ergebnisse  fallen 
zu  hoch  aus. 

2.  Keine  Arsensäurelosung  wird  unter  gleichen 
Bedingungen  nicht  gefällt,  das  Arsen  wird  durch 
den  Phosphor  nur  mitgerissen. 

3.  Die  durch  das  Mitfällen  des  Arsens  be- 
dingten Kehler  übersteigen  unter  gewöhnlichen 
Umstanden  1  Arsengehalte  im  Stahl  bis  zu  etwa 
0.05  "  0  Arsen)  nicht  den  Betrag  von  0,01  5  S. 
Lieferungsbedingungen,  die  auf  Arsen  keine 
Rücksicht  nehmen,  müßten  deshalb  einen  ent- 
sprechenden Spielraum  für  den  l'hosphorgehalt 
lassen. 

4.  Die  Mitteilung  des  Arsens  wird  durch 
die  (iegenwart  von  Chlorammonium  begünstigt, 
durch  freie  Salzsäure,  in  geringerem  Maße  auch 
durch  einen  IVberschiili  der  Kalluiigsmittel  zu- 
rückgedrängt, läßt  sich  jedoch  ohne  vorherig*? 
Entfernung  des  Arsens  nicht  vollständig  ver- 
meiden. 

Bei  der  Ausführung  der  vorliegenden  Ver- 
suche hat  uns  der  Ahteilungsvorsteher,  Hr.  l'rof. 
.1.  Rothe,  in  dankenswerterweise  unterstützt. 


Digitized  by  Google 


2fi.  Februar  1908. 


Veber  einige  neuere  Hängebahnen. 


Stahl  and  Eiien.  299 


Ueber  einige  neuere  Hängebahnen.* 

Von  Professor  M.  Buhle  in  Dresden. 


ein- 


Bekanntlich  werden  mit  dem  Namen  Hange 
bahnen  in  der  Kegel  schwebende 
schienige  Bahnen  mit  hängenden  Wagen  (Schwer- 
punkt unterhalb  der  Laufschiene)  bezeichnet,  die 
meist  im  Nahtransport  als  Fördermittel  für 
wagerechte  und  geneigte  Richtung  zur  Be- 
wegung von  Einzellasten  oder  zu  F.inzelkörpern 
vereinigten  Sammelgutes  dienen.  Die  Häuge- 
bahnen  sind  aus  dem  Bedürfnis  zur  Entlastung 
der  Werksohle  entstanden:  der  Boden  bleibt 
für  den  Verkehr  frei;  das  Hangegeleise  wird 
nicht  durch  irgendwelche 
Körper  oder  durch  das  För- 
dergut versperrt  und  bleibt 
stets  sauber ;  es  besteht  die 
Möglichkeit  wagerechter 
Verlegung  unabhängig  von 
unebnem  Boden,  woraus 
sich  ein  geringer  Arbeits- 
aufwand, d.  h.  ein  leichtes 
Verschieben  der  Wagen  in- 
folge ihrer  pendelnden  Auf- 
hangung ergibt  Kiesamt- 
reibungszahl für  gut  gebaute 
Bahnen  und  Wagen  O.Ol, 
bei  Rollenlagern  0,008  bis 
0,006). 

Während  nun  früher  die 
Förderung  auf  Hängebahnen 
vorwiegend  von  Hand  er- 
folgte, wird  heute  schon 
in  zahlreichen  Fallen  bei 
großen  Fördermengen  ein 
Antrieb  durch  Zugseil 
oder  Elektromotor  dann 

gewählt,  wenn  dauernd  oder  wahrend  erheblicher 
Zeiträume  der  Weg  sami  lieber  einander  folgen- 
der Fahrzeuge  derselbe  bleibt  und  einen  in  sich 
geschlossenen  Ring  darsiellt.  Es  kehren  dann  die 
an  einem  beliebigen  Funkt  von  Hand  oder  selbst- 
tätig während  der  Fahrt  entleerten  Wagen  nicht 
auf  dem  gleichen  Schienenstrang  zum  Füllorte 
zurück,  sondern  laufen  unter  Einwirkung  des 
mechanischen  Antriebes  in  gleichem  Sinne  auf 
dem  (ieleiseringe  weiter  bis  zur  Erreichung  des 
Ausgangspunktes.  Der  elektrische  Einzel- 
bezw.  Gruppenantrieb  der  Wagen  i  Elektrohänge- 
bahnen, Telpberbahnen  i  empfiehlt  sich  auf  Ge- 
leiseringen unregelmäßiger  Form,  oder  auf  sol- 
chen, die  durch  Einschaltung  von  Weichen  pre- 
flndert  werden  können;   für  größere  Steigungen 

*  Vergl.  auch  dot  Verf.  Aufsatz:  Zur  Frage  der 
Bewegung  und  Lagerung  von  Hütten rohstoffen«  in 
„Stahl  und  Eisen"  1906  Nr.  11  8.  <itO  ff.,  sowie 
„Zeitsehr.  d.  Ver.  deutlich.  Ing."  1907  S.  1812  ff. 


als  1  : 20  ist  jedoch  diese  Antriebsart  nicht 
empfehlenswert.  Der  Betrieb  unter  Verwendung 
eines  endlosen,  dauernd  umlaufenden  Zugseiles, 
an  welchem  die  Wagen  mittels  Seilklemme  an- 
geschlossen werden,  ist  geboten,  wenn  starke 
Steigungen  über  1  :  20  bis  1:1  —  vor- 
liegen, und  wenn  der  Geleisering  regelmäßige 
Form  aufweist,  etwa  zwei  parallele  geradlinige 
Stränge,  die  durch  halbkreisförmige  Umkehr- 
schleifen von  entsprechendem  Halbmesser  ver- 
bunden sind. 


ut  /« 


Abbildung  1  und  2.    Muldenwagen  mit  elektrischem  Fahrwerk. 


Ohne  au  dieser  Stelle  naher  auf  die  mannig- 
faltigen Bauarten  der  Hängebahn-Geleise,  -Wei- 
chen, -Drehscheiben,  -Drehbrücken  und  -Wagen 
i  Muldenkipper.  Trichterwagen  mit  Bodenklappen 
[Selbstentlader],  Muldenkörbe  für  Koksförderung, 
Gießpfannen  -  Hängebahuwagen,  Etagenwagen 
usw.)  einzugehen,  seien  in  Folgendem  einige  in 
jüngster  Zeit  von  A  r t  h u r  K o p p e l  AM*..  Berlin- 
Bochum  ausgeführte,  bemerkenswerte  ^ÄnTageri 
beschrieben,  die  je  ein  Beispiel  zu  den  Hange- 
bahnen für  Handbetrieb,  Elektrohängebahnen  mit 
Einzelantrieb  und  den  neuerdings  mehr  und  mehr 
in  Aufnahme  kommenden  Elektrohängebahnen  für 
Lokomotivbetrieb*  geben. 

Die  für  die  Gasanstalt  Erfurt  ausgeführte 
Hängebahnanlage  für  Handbetrieb  dient 
dazu,  die  angelieferte  Kohle  aus  den  Kohlen- 
wagen der  Staatsbahn  auf  vier  Ringgeleisen  zu 


•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  41  S.  Hti3. 
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den  Kohlenhaufen  im  Vorratsmagazin  und  von 
diesem  in  den  Kohlenschuppen  zu  bringen,  wo 
die  Kohle  in  entsprechender  Höhe  durch  Kippen 
auagestürzt  wird.  Die  vier  Geleiseringe  im 
Vorratsraum  sind  durch  Drehscheiben,  die  mittels 
Kettenzug  betätigt  werden,  mit  den  Langs- 
geleisen  im  Kohlenschuppen  bezw.  im  Retorten- 
raum verbunden.  Hangebahnwagen  mit  besonders 
tief  reichenden  Mulden  bringen  die  Kohlen  von 
den  Vorratshaufen  je  nach  Bedarf  in  den  Kohlen- 
schuppen oder  in  das  Kctortcnhaus.  Die  Kohle 
wird  vor  dem  Eintritt  in  den  letztgenannten 
Kaum  beim  Ueherschreiten  einer  selbsttätigen 
Wage  gewogen.  Aus  den  Retorten  gelangen  die 
Koksmassen  auf  gleichem  Wege  in  die  Staats- 
bahnwagen, die  auf  einem  Geleise  längs  der 
Trennmauer  zwischen  Retortenraum  und  Kohlen- 
schuppen beladen  werden. 

Eine  andere  umfangreiche  Hängebahnanlage 
für  Muldenwagen  mit  elektrischem  Einzel- 
antriel»  dient  zur  Beförderung  von  Sammelgut 
in  einer  chemischen  Fabrik. 
Elektrische  Betriebskraft  mulite 
an  Stelle  von  Handbetrieb  ge- 
wählt werden,  weil  die  Hange- 
bahnwagen in  erheblicher  Hohe 
über  dem  Boden  verkehren 
sollten ,  um  ein  Aufschütten 
hoher  Haufenlager  zu  ermög- 
lichen. 

Die  Wagen  mit  Mulden  von 
400  1  Jnhalt  (  Abbild.  1  und  2) 
besitzen  ein  elektrisches  Fahr- 
werk, dessen  1  ;  i  pferdiger  Motor 
mittels  Zahnradvorgelege  auf 
die  Laufrollen  wirkt.  An  den 
Stellen,  wo  ein  Verschieben 
von  Hand  sich  erforderlich 
macht,  wird  eine  Kupplung 
zwischen  Zahnradvorgelege  und 
Laufrädern  gelöst,  damit  der 
durch  Motor  und  Vorgelege  be- 
dingte Widerstand  in  Wegfall 
kommt.  Die  Mulden  kippen 
selbsttätig,  indem  der  Fest- 
stellriegel während  der  Fahrt 
auf  einen  verschiebbaren  An- 
schlag trifft  und  ausgehoben 
wird.  Der  vorgenannte  An- 
schlag kann  auf  einer  beson- 
deren, längs  dem  Fahrgeleise 
verlaufenden,  leichten  Schiene 
nach  jedem  beliebigen  Punkte 
des  von  ihm  zu  bedienenden 
Feldes  verschollen  werden  und 
zwar  mittels  Seilzuges  vom 
Fußboden  aus. 

Im  Erdgeschoß  fließt  das  zu 
fordernde  Material  aus  Füll- 
trichtern  der  Zerkleinerungs- 


Abbildung 

KUktroh.inir'.'bjjlin 
für  ein 
llixhotViiwcrk. 
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Maschinen  in  die  Mulden  der  Hangebahnfahrzeuge.  Sobald 
diese  gefüllt  sind,  wird  der  Wagen  von  Hand  in  den  Fahr- 
stuhl und  dann  mit  diesem  in  das  darüber  liegende  Stockwerk 
gefördert.  Aus  dem  Fahrstuhl  werden  die  Wagen  gleichfalls 
von  Hand  80  weit  verschoben,  bis  der  Stromabnehmerbügel  deu 
in  der  Nahe  des  Fahrstuhlschachtes  beginnenden  elektrischen 
Fahrdraht  berührt.  Nach  Einschaltung  der  vorerwähnten  Kupp- 
lung setzt  sich  der  Wagen  in  Bewegung  und  befährt  je  nac' 
Einstellung  der  auf  dem  Wege  angetroffenen  Weichen  eine 
Kingschleife  bis  zum  Fahrstuhl  bezw.  bis  zum  Ende  der  Fahr- 
drahtleitung. Auf  dem  Wege  wird  das  Fördergut  durch  das 
bereits  beschriebene  Kippen  der  Mulden  an  dem  gewünschten 
Punkte  entleert.  Die  leeren  Wagen  gelangen  im  abwärts  gehen- 
den Forderkorb  wieder  ins  Erdgeschoß,  um  erneut  unter  die 
Fülltrichter  gebracht  zu  werden.  Der  größte  in  einer  Schleife 
zurückgelegte  Weg  ist  170  m,  die  hierfür  erforderliche  Fahr- 
zeit drei  Minuten.  Die  taglich  zu  erzielende  größte  Förder- 
menge betragt  rund  300  000  kg.  An  Bedienung  sind  dazu 
nur  drei  Mann  erforderlich:  ein  Arbeiter  bedient  die  Füll- 
trichter im  Erdgeschoß,  ein  zweiter  fahrt  die  gefüllten  Wagen 
zum  Fahrstuhl  und  steuert  diesen,  während  der  dritte  Mann 
im  ersten  Stockwerk  die  ankommenden  Wagen  in  Empfang 
nimmt  und  von  Hand  bis  unter  die  Fahrdrahtleitung  fahrt. 
Das  gelegentliche  Verschieben  des  fahrbaren  Anschlages  zum 
Zwecke  der  Entleerung  der  Mulden  wird  gleichfalls  von  diesem 
Arbeiter  besorgt.  Durch  diese  Verteilung  der  Arbeitskräfte  ist 
ein  sehr  wirtschaftlicher  Betrieb  gewährleistet. 

Eine  Elektrohängebahn  mit  L ok  om o  t i  v  b  e tri  e b .  die 
sowohl  in  bezng  auf  die  eigenartige,  durch  die  örtlichen  Ver- 
haltnisse gebotene  Linienführung  als  auch  durch  die  hohen 
Gewichte  der  Förderlasten  bemerkenswert  ist,  wurde  für  das 
Hochofenwerk  der  belgischen  Hütte  „Societe  anonyme  d'Ougree- 
Marihagc*  geliefert.  Jede  Förderung  umfaßt  15  000  kg  ver- 
schiedener Eisenerze,  die  von  den  Füllrümpfen  eines  Erzlagers 
zu  den  Mischtrichtern  zu  bringen  sind  (  Abbildung  3».  Die  ver- 
schiedenartigen zur  Verwendung  kommenden  Eisenerze  werden 
gesondert  aus  den  Füllrümpfen  abgezogen  und  dann  nacb  dem 
Bestimmungsort  gefördert.  Aus  diesem  Grunde  und  wegen  der 
großen  Fördermenge  war  die  Zusammensetzung  eines  Zuges  aus 
mehreren  Hängehabnwagen  (Abbild.  4i  geboten.  Die  Zugkraft 
liefert  eine  elektrische  H  ä  n  g  e  b  a  Ii  n  I  o  k  o  m  o  t  i  v  e  mit  Führer- 
stand, deren  Elektromotor  eine  Leistung  von  etwa  25  P.S. 
besitzt.  Die  Lokomotive  ist  mit  der  gleichen  elektrischen 
Ausrüstung  versehen,  wie  jede  bodenständige  elektrische  Loko- 
motive, also  mit  Stromschaltern.  Sicherungen,  kräftiger  Brerns- 
einrichtung  und  Sandstreuern.  Die  Stromzuleitung  erfolgt  durch 
zwei  getrennte  und  voneinander  isolierte  Hartkupferdrähte,  die 
Stromentnahme  durch  zwei  Schleifbiigel.  Der  Antriebsmotor 
überträgt  mittels  Zahnräder  seine  Leistung  auf  alle  Laufrader. 
so  daß  das  volle  Heibungs^ewicht  ausgenutzt  wird.  Wegen  der 
engen  Kurven  sind  große  Zugkräfte  beim  Anfahren  erforderlich. 
Zur  Ausnutzung  des  vollen  Motor-Anzugmomentes  ist  durch 
künstliehe  Beschwerung  das  Reibungsgewicht  auf  rund  «000  kg 
gebracht.  Die  Hängebahnwagen  sind  je  nach  den  Anforde- 
rungen in  bezug  auf  Fassuugsraum  und  Entladung  verschieden- 
artig ausgebildet;  der  Inhalt  der  Wagen  beträgt  0.6  bis  1 ,8  ehm. 
Die  Wagen  mit  einem  Inhalt  über  1,2  cbm  sind  Selbstentlader, 
und  zwar  erfolgt  die  Entleerung  des  Fördergutes  durch  s»  it- 
liche  Bodenklappen;  die  Entriegelung  der  letzteren  geschieht 
an  der  Entladestelle  von  Hand  des  Arbeiters,  der  die  Mischung 


Digitized  by  VjO 


302    Stahl  and  Eisen. 


Die  Einrichtungen  der  Kupolöfen. 


28.  Jahrg.  Nr.  9. 


der  einzelnen  Erzmengcn  vorzunehmen  hat,  wo- 
hingegen die  Verriegelung  bei  der  Rückkehr  der 
Wagen  zu  den  Küllriimpfen  selbsttätig  unter  Ver- 
mittlung einer  entsprechenden,  auf  einen  Bock  auf- 
laufenden Vorrichtung  erfolgt.  Die  Wagen  von 
1,2  cbm  und  darunter  besitzen  Mühlen,  die  von 
Hand  gekippt  werden,  sich  aber  ebenfalls  selbst- 


Abbildung'5.    Kurve  bei  einer  Elektrohängebahn. 


tätig  zum  Zwecke  der  wiederholten  Beladung 
aufrichten  und  feststellen.  Die  gesamte  Anlage 
setzt  sich  nach  Abbild.  3  aus  einzelnen  Kurven 
zusammen,  so  daß  nur  an  wenigen  Stellen  der 
Hangebahnstrang  geradlinig  verlauft.  Als  Lauf- 
schienen dienen  I-EisenN.  P.  50,  deren  Unter- 
kante sich  2555  mm  über  dem  Erdboden  be- 
findet.   Die  Triebräder  der  Lokomotive  und  die 


Laufwerke  der  Anhängewagen  laufen  auf  den 
unteren  Flanschen  der  Träger.  Da  der  kleinste 
Halbmesser  in  einer  Umkehrschleife  7  m  beträgt 
(vergl.  Abbild,  öl,  so  umschließt  eine  Zuglänge 
bisweilen  einen  vollen  Halbkreis;  es  ist  daher  be- 
greiflich, daß  ein  Anfahren  in  dieser  Stellung  große 
Anzugskräfte  erfordert,  welche  durch  die  Stärke 

des  Motors  und 
das  hohe  Rei- 
bnngBgcwicht  der 
Lokomotive  ge- 
währleistet sind. 
Vor  den  Erz- 
behält ern  sind  die 
I  -  Laufschienen 
mittels  Konsolen 
an  dem  Gebäude 
befestigt.  Wo  eine 
Befestigung  an 
den  Wänden  be- 
nachbarter Ge- 
bäude nicht durch- 

zu führen  war, 
sind  freistehende 
Traggerüste  in 
Eisenkonstruktion 
aufgestellt. 

Die  Weichen 
(s.  a.  Abbild.  3» 
sind  in  Anbe- 
tracht der  erheb- 
lichen Lasten  und  der  Unmöglichkeit,  die  Zungen 
genügend  zu  unterstützen,  als  Verschiebe- 
weichen nach  Art  der  Schiebebühnen  auf  Rollen 
laufend,  jedoch  mit  einer  geraden  und  einer 
gebogenen  Schiene  ausgeführt.  Das  Verstellen 
der  Weichen  erfolgt  vom  Boden  aus  durch  Zug- 
ketten, welche  an  der  die  Weiche  bildenden 
Plattform  angreifen. 


Die  Einrichtungen  der  Kupolöfen  und  die  Garantie  des 
Koksverbrauches  derselben. 


i   |er  Zweck  eines  Kupolofens,  nämlich  Roh- 
*  eisen  ohne  Beeinträchtigung  seiner  Eigen- 
schaften flüssig  zu  machen,  wird  am  vollkom- 
mensten erreicht,  wenn 

1,  der  Ofen,  neben  passender  lichter  Weite, 
eine  für  seine  Leistung  entsprechende 
Höhe  hat; 

2.  Wind  in  genügender  Menge  uud  mit  aus- 
reichendem Drucke  in  den  Ofen  geblasen 
werden  kann. 

Die  Höhe  des  Kupolofens  ist  wichtig  für  das 
Vorwärmen  des  zu  schmelzenden  F.iseiis,  also  für 
die  Koksersparnis.  Die  in  den  Abbild.  1  und  2 
dargestellten  und  in  den  folgenden  Zusammen- 
stellungen (Tabelle  1  und  Mi  angegebenen  Ver- 


hältnisse der  Kupolöfen  haben  sich  nach  unseren 
langjährigen  Erfahrungen  bewährt. 

Von  der  Menge  des  Windes  hängt  die  Menge 
des  damit  zu  vergasenden  Koks,  also  neben  der 
lichten  Weite  des  Ofens  die  Leistung  desselben 
ab.  Von  dem  Drucke  des  Windes  hängt  die 
intensive  Verbrennung  des  Koks,  also  die  Tem- 
peratur in  der  .Schmelzzone  ab.  Das  Eisen  soll 
im  Kupolofen  so  geschmolzen  werden,  daß  es 
möglichst  wenig  verändert  wird,  d.  h.  möglichst 
wenig  von  seinen  Eigenschaften  verliert,  also 
gleichzeitig  möglichst  wenig  Abbrand  ergibt. 

Um  diesen  Zweck  zu  erreichen,  muß  dal 
Elten  gut  vorgewärmt  und  rasch  geschmolzen 
werden ;  das  ist  wichtiger,  als  nur  auf  Ersparnis 
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Abbildung  1. 
Kupolofen  mit  Vorherd. 


du  h.'nttferm 


Abbildung  2. 
Kupolofen  ohne  Vorherd. 


an  Koks  zu  achten,  also  Wert 
zu  legen.  Zu  dem  Ende  muß 
ein  gutes  Gebläse  und  eine 
zweckmäßige  Anordnung  der 
Windzufübrung  vorhanden  sein, 
so  daß  eine  der  verlangten  Lei- 
stung entsprechende  Menge 
Wind  mit  genügendem  Drucke 
in  der  Zeiteinheit  in  den  Kupol- 
ofen gepreßt  werden  kann. 

Der  Wind  darf  in  den  Kupol- 
ofen nicht  gehaucht,  d.  h. 
darf  nicht  mit  geringem  Drucke 
eingeführt  werden ,  sondern 
muß  mit  hohem  Drucke  ein- 
geblasen  werden.  Der  Druck, 
mit  welchem  der  Wind  einzu- 
blasen  ist,  sollte  mit  der  Höhe 
des  Ofens,  also  mit  dem  Gegen- 
drucke der  Schmelzsäule  stei- 
gen.* Wenn  der  Wind  in  den 
Kupolofen  nur  hineingehaucht 
wird,  dann  entwickelt  derselbe 
beim  Vergasen  und  Verbrennen 
des  Koks  nicht  die  höchstmög- 
liche Temperatur;  außerdem 
wird  das  Eisen  länger  als  nötig 
der  Einwirkung  des  Windes 
ausgesetzt .  d.  h.  das  Eisen 
wird  bei  niedriger  Temperatur 
nicht  geschmolzen .  sondern 
gebraten,  verbrennt  dann  und 
geht  in  die  Schlacken. 

Mit  dieser  Uberflüssig  langen 
Einwirkung  des  Windes  auf 
das  Gußeisen  ist  nicht  nur  ein 
Verbrennen  des  Eisens,  sondern 
in  erhöhtem  Maße  auch  ein 
Verbrennen  derjenigen  Be- 
standteile desselben  verbunden, 
welche  eine  Veränderung  der 
chemischen  Zusammensetzung 
und  somit  also  auch  der  physi- 
kalischen Eigenschaften  des 
Gußeisens  herbeiführen. 

Wenn  man  in  Kupolöfen  mit 
solchen  unvorteilhaften  Ein- 
richtungen noch  ein  gutes, 
warmes  und  dünnflüssiges  Eisen 
erzeugen  will,  welches  dio 
Formen  gut  ausfüllt  und  keinen 
fehlerhaften  Guß  gibt,  so  muß 
man   ein   besseres,  teureres 

*  F.iiH'  obere  Ib'jrn-nzimir  «b'r 
WiiKlpn-Kim-r  wird  durch  «In*  Ver- 
hältnis «Irr  Hilduni;  von  Kolilen- 
nihirc  zu  der  von  kohleimwd  }.*'" 
boten  iveii;!.  liier/u  Ledebur: 
.Eisenhüttenkunde-  .'>.  Aull.  Itd.  I 
S.  4.'»  f.  und  IM.  II  >.  :tl->  (.,. 

l),e  /.*../. 
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Tnhelle  I.    Kupolofen  ohne  Vorher«!. 


Llrbte  Weile  « 

ler  Kupolofen  In  mm 

MXJ  MO 

«00    '    SM)  700 

75«  *0(> 

850        WX»       i>50  1000 

1.  Aeußerer  DurchnieHser  .     ...  nun 

2.  Höhi«  von  (iieUereiHolile  bis  Oberkante 


(iiciitl.iiline  .... 

3.  Liefert  fbls«'^.  Fisen  i 

4.  Fassungsvermögen  de» 
flüssigem  Kikcii  etwa   .   .  .  , 

lilecliarlteiteii 
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rdes  aii 
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kg 


Zum  Hau 
erforderlich« 
Teile 


(•iiliHAi'beii     .  . 
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Fouorf.  Mörtel  . 
S).  AnlagekoKton   im  mittleren  Deutsch- 
IaimI  etwa  


kg 

kg 
kg 
kg 
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«400  7000 
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2535   2750;  .1230 

2:»io  :uno  .woo 

12118  12028  K(72H 


1KI5 
2D22 


1.W5 
:il24 


20«5 

l 
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Tal.elle  II.    Kupolöfen  mit  V  o  r  Ii  e  r  il. 


1.  Aeullerer  l>iirthmenser  nun 

2.  Höhe  von  (üeöereisohle  bis  Oberkante 
liiclithühne  mm 

3.  Liefert  HiiHNijjeh  Kisen  in  der  Stunde  kg 

4.  Fassungsvermögen  des  Vorherdes  an 
flüssigem  Fixen  etwa  kg 

5.  1  (  Itleeliarbeiteli   .  kg 

/um  »an     I  ..  „     .  '  * 

it.  \  /-Ii  i  I  («ulinaclieli  .  .  K£T 
-  ,  erforderhehe  ,  ..  ..  .  _  .  .  h 
i.  I  ...  ..  I  V  enerteste  Steine  kg 

8.  )         1,*",>        1  Fenerf.  Mörtel  .  kg 

!».  Aulagekowten   im   miltloren  Deutsch- 

land  etwa  .« 


Mehle  Wehr  der  Kupolöfen  In  mm 
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Roheisen  anschaffen,  also  bezahlen.  Auch  kann 
mau  bei  einem  so  geführten  Schmelzprozesse 
dem  Roheisen  nicht  so  viel  Schrott.  Trichter 
und  dergleichen  zusetzen,  wie  man  in  einem 
Ofen  mit  flottem  Gang  verwenden  kann. 

Die  Höhenlage  des  Stichloches  und  damit 
des  ganzen  <  »fens  über  der  Gießereisohle  ist  ab- 
hangig von  der  Art,  wie  das  abgestochene,  also 
ausfließende  Roheisen  aufgefangen  werden  muß. 

Wenn  das  flüssige  Eisen  nur  iu  Handpfannen 
abgenommen  wird,  kann  oder  muß  das  Sticbloch 
niedrig  über  der  (rießereisohle  liegen.  Muß  das 
flüssige  Eisen  in  größere  Pfannen  laufen,  so  muß 
das  Stichloch  so  hoch  über  der  (rießereisohle 
liegen,  daß  die  höchste  Pfanne  unter  der  Ab- 
flußrinne Platz  findet. 

Dem  Vorstehenden  entsprechend,  «'Indern  sich 
die  in  den  vorstehenden  Zusammenstellungen  i  Ta- 
belle I  und  II)  aufgeführten  Höbentnaße  unter  2. 

I>ie  Menire  des  zum  Schmelzen  des  Roheisens 
erforderlichen  Koks  veranlaßt  nach  der  allge- 
mein bestehenden  Annahme  die  liauptnusgahc  für 
den  Kup.ilofenbetrieb.  Die  Verbraucher  des 
flüssigen  Eisens  verlangen  deshalb  von  dem  Kon- 
strukteur der  KupolotVnanlage  eine  Garantie, 
den  Koksverbrauch  derselben  betreffend,  und 
diese  (iaranlie  wird  auch  von  den  meisten  Kon- 
strukteure!) •.'■■leistet.     Wir  haben  eine  derartige 


Garantie  immer  abgelehnt,  und  zwar  auf  Grund 
folgender  Er.wflgungen : 

Die  Verschiedenheiten  des  zur  Verwendung 
gelangenden  Roheisens  und  Koks,  und  der  An- 
forderungen, welche  an  das  flüssige  Eisen  ge- 
stellt werden,  sind  in  jedem  Kalle  andere,  also 
unendlich  mannigfaltig.  Es  ist  deshalb  unmög- 
lich, daß  der  Kupolofenkoustruktour  Kenntnis 
von  allen  diesen  verschiedenen  Betriebsverhalt- 
nissen hat,  wenn  ihm  die  Aufgabe  gestellt  wird, 
die  Angaben  über  den  Koksverbrauch  für  irgend 
eine  Kiipolofcnaulagc  zu  machen.  Ks  ist  auch 
unmöglich,  daü  er  diese  Verschiedenheiten  in 
jedem  Falle,  bevor  er  die  Anfrage  beantwortet, 
kennen  lernt ;  dazu  würde  jedesmal  ein  längeres 
Studium  der  Verhältnisse  an  Ort  und  Stelle  not- 
wendig werden.  Selbst  aber,  wenn  diese  Vor- 
fragen alle  für  ihn  erledigt  wären,  so  könnte 
der  Konstrukteur  doch  nur  dann  eine  Garantie 
übernehmt n,  wenn  er  demnächst  den  Betrieb 
der  gesamten  Gießerei  während  drr  Garantie- 
zeit selbst  leiten  könnte.  Das  aber  dürfte  noch 
unmöglicher  sein,  als  die  Erlangung  der  Kenntnis 
der  l'nlerlagen  für  die  I  ebcniahme  einer  ehr- 
lichen Garantie. 

Dazu  kommt,  daß  gewöhnlich  die  Entschei- 
dung über  die  Krage,  ob  die  übernommenen  Ga- 
ra nt ieanforderungen   geleistet  sind   oder  nicht. 
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Sachverstandigen  obliegt.  Die  Annahme  einer 
Garantie  ohne  vorherige  Feststellung  der  Per- 
sönlichkeiten dieser  Sachverständigen  und  ohne 
Aufstellung  eines  Schiedsvertrages,  entsprechend 
den  ?>§  851  bis  872  des  zehnten  Buches  der 
Zivilprozeßordnung  für  das  Deutsche  Reich, 
betr.  das  schiedsrichterliche  Verfahren,  kommt 
für  denjenigen,  der  eine  solche  Garantie  über- 
nimmt, einem  Sprunge  ins  Dunkle  gleich.  Trotz- 
dem werden  derartige  Garantien  taglich  über- 
nommen, nicht  nur  für  Kupolöfen,  sondern  auch 
für  alle  anderen,  größeren  und  noch  viel  kom- 
plizierteren hüttentechnischen  Anlagen.  Auf 
welche  Art  von  Erwägungen  die  Garantieleisten- 
den sich  dabei  stützen,  ist  unerfindlich;  jeden- 
falls müßten  die  sich  Verpflichtenden  zur  Ab- 
wicklung ihrer  damit  übernommenen  Verbind- 
lichkeiten doch  auch  noch  den  nötigen  Reserve- 
fond in  ihrem  Geschäfte  angesammelt  haben. 
Unverständlich  ist  aber  dabei  besonders  noch, 
daß  man  immer  nur  eine  Garantie  für  den  Ver- 
brauch an  Koks  beim  Kupolofen  verlangt  und  gibt. 

Der  Hauptschaden  im  Betriebe  eines 
Kupolofens  mit  unrichtigen  Anordnungen  oder 
Einrichtungen  entsteht  nämlich  nicht  durch  den 
Mehrverbrauch  an  Koks,  sondern  durch  den 
Abbrand  an  Eisen. 

Eine  größere  Gießerei,  welche  nach  ihren 
Betriebsbüchern  in  einem  Durchschnitte  aus 
zwölf  aufeinanderfolgenden  Monaten  monatlich 
303  846  kg  Roheisen  im  Kupolofen  flüssig  machte, 
hatte  dabei  einen  durchschnittlichen  Koksver- 
brauch von  14,70  °/o  und  einen  Abbrand  an  Roh- 
eisen von  7,87  °/e.  Der  Preis  des  zu  schmel- 
zenden Roheisens  ist  immer  mindestens  viermal 
so  groß,  wie  der  Preis  des  Gießereikoks.  Selbst 
in  vorstehendem  Falle  des  gewiß  hohen  Koks- 
verbrauches   eines    Kupolofenbetriebes  verhalt 


sich  dann  immer  noch  der  Geldverlust  durch  den 
Abbrand  an  Roheisen  zu  den  Kosten  des  ver- 
brauchten Koks  wie  31,48  :  14,7. 

Aber  selbst  bei  der  größten  Inanspruchnahme 
der  Leistungen  von  Kupolöfen,  die  in  den  Stahl- 
werken vorkommen,  in  welchen  die  flüssig  zu 
machenden  Robeisenmengen  bis  zwanzigmal  großer 
sind  als  in  einem  Gießereibetriebe,  und  der 
Abbrand  an  Roheisen,  welches  sehr  rasch  ge- 
schmolzen wird,  gering  ist,  ist  der  Verlust 
durch  letzteren  deshalb  doch  noch  größer,  als 
der  Wert  des  Koksverbrauches.  In  einem  solchen 
Betriebe  betrug: 


dl.  tu»«.  drrAbbr(U1<, 

de*  Im  d«r  Kok*> 

Monat«  fc- 
«i-hmolimca 
Koh,l„n.  Roh«!»«« 


im  April 
im  Mai  . 


4  !H:t  OiM) 

<;  44!»  :.on 


Das  flüssig  gemachte  Roheisen  wird  in  solchen 
Betrieben  in  der  Pfanne  gewogen. 

Wenn  auch  für  diesen  Fall  der  Preis  des 
zu  schmelzenden  Roheisens,  wie  oben,  viermal 
so  groß  als  der  des  Koks  angenommen  wird, 
so  verhalt  sich,  selbst  bei  den  Zahlen  des  Monats 
Mai,  d.  h.  bei  dem  geringen  Abbrande  von  nur 
3  "  n ,  der  Geldverlust  durch  den  Abbrand  zu  den 
Kosten  des  verbrauchten  Koks  wie  12  :  10,57. 

Um  den  Abbrand  an  Roheisen  zu  vormindern, 
muß  man  flott  schmelzen  und  zu  dem  Ende  auch 
nicht  an  Koks  sparen.  Man  sollte  daher  auf  die 
Einrichtungen  zum  raschen  Schmelzen  mehr,  und 
auf  den  Koksverbrauch  nicht  allein  Wert  legen. 

Berlin,  im  Februar  1908. 

Fritz  W.  Lürmann. 


Bericht  über  in-  und 

Patentanmeldungen, 
welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  wahrend 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

13.  Februar  1908.  Kl.  1  a,  M  'J!Mi;VJ.  Kreisender 
Pendclritter.  Charles  Morel,  Domcuc,  Isere,  Frankr., 
(Mit  Priorität  der  französischen  Anmeldung  vom 
24.  10.  1!H>5.) 

Kl.  la,  M  2<MS5:t.  Kreisender  IVndelritter  mit 
gewölbtem  Sieh«;  Zu*,  zu  Aiim.  M  i'*  »i.VJ.  Charles 
Morel,  Domen«,  Iscrc,  Frankr. 

Kl.  24a,  T  II  71  Feuerung,  bei  ih  r  die  IUn.li- 
und  Feuergase  getrennt  derart  /u  einein  Verbrennungs- 
mischraunic  geführt  werden,  daß  vor  der  Mischung 
erstero  durch  letztere  erhitzt  werden;  Zus.  zu  Patent 
1 1»^  877.    Melchior  Thcsing,  Darmstadl,  Si.d.  rstr.  101 . 

Kl.  "24  f,  11  47ÖT8.  tickühlter,  ausscliwingharcr 
Schlackcnstaucr,  insbesondere  für  Wanderroute,  mit 
unterhalb  de»  Stauers  angebrachter  Zuführiingsleitung 
für  da«  KQhlnüttel.  Kerlin-Anhaltisc  he  Ma*>-hiuc»hau- 
Act.-Ues.,  Dessau. 

IX.« 


ausländische  Patente. 

Kl.  41»  b,  V  «:WB.  Mehrfach  wirkende  Stanze 
deren  Stempel  und  Matrizen  an  den  Armen  eines 
drehbaren  und  feststellbaren  Zylinders  angeordnet 
sind.    Arthur  Vernet,  Dijon,  Frankr. 

Kl.  4!»e,  1)  lH.VT.i.  Hydraulische  Xietpresse  mit 
elektrischem  Antrieb.    Emile  Dccauvillc,  Paris. 

Kl.  4ili,  A  I28<if>.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Zahnrädern  mit  einem  Zahnkranz  aus  hartem 
und  einem  Nabenteil  aus  weichem  Material.  Herbert 
IJurr  Atha,  Newark,  V.  St.  A. 

17.  Februar  lllOH.  Kl.  I  a,  M  :« H4«.  Schüttcl- 
vorrichtung  für  um  eine  senkrechte  Achse  sich  dre- 
hende Siehe  mit  zweckmänig  gewölbter  Sichtliche. 
Charles  Morel,  Doniene,  Isere,  Frankr. 

Kl.  7  a,  Y  2t>5.  Verfahren  zum  Nach  walzen  ab- 
genutzter F.isenbahust-hicncn.  James  Edwin  York. 
Korough  of  Brooklyn,  New  York. 

Kl.  12c,  F  21  Ü.'iK.  Verfalireu  zur  Ycrdichrunj: 
iles  Hüttenrauches  unter  Kaiinucrwcchscl.  Kurt 
Friedrich,  Freiberg  i.  S. 

Kl.  18b,  (i  24:»2U.  Verfahren  mei  Ym  ri.-rtn.n-. 
um  Phosphor  und  andere  Ycrunrcini^uiiireii  aus  >tahl 
oder  Eisen  in  elektrischen  K > •  n t a U t •  ■  t . ■  1 1  zu  entfernen. 
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28.  Jahrg.  Nr.  9. 


Etilen  Assar  Alexis  Orönwall,  Axel  Kudoir  Lindhlud 
und  Otto  Stälhanc,  Ludvika,  Schweden. 

Kl.  18  b,  M  :»2  74K.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  schmiedbarem  Einen  au*  Roheisen  mit  hohem 
.Silizium-  und  Phosphorgehalto  mittels  vereinigten 
basischen  Windfrisch-  und  Herdfrischverfahrens.  l»r. 
Otto  Masscnez,  Wiesbaden,  Iliimholdtstr.  10. 

Kl.  24  f,  E  12  863.  Kost  mit  durch  Eigengewicht  den 
Brennstoffes  oder  durch  eine  Schuhvorrichtung  erfolgcn- 
der  selbsttätiger  Beschickung.  Ernte  Böhmisch-Mähri- 
ncIic  Maschinenfabrik,  Prag,  und  Johann  Jilek,  Pilsen. 

Kl.  49  h,  A  1 .1  5M2.  Selbsttätige  elektrische  Ketten- 
schwcißmaschinc.  Allgemeine  Elektrizität»!  -  Oescll- 
»chart.  Berlin. 

Gebrauchsmustereintragungen. 

IT.  Ecbruar  I'.IOH.  Kl.  I  a,  Nr.  :t2!Mi7<i.  Vor- 
richtung zur  Wiedergewinnung  der  leichten,  brennbaren 
Stoffe,  /..  11.  Koks  au«  Fcucruugsrückstäiicleii.  Firma 
Theodor  LoÜ,  Braunschweig. 

Kl.  I  a,  Nr.  329  31».  Durchbrochenes  Blech  fQr 
Siehe  oder  dergl.,  mit  bügclartig  herausgedrückten 
Stegen.    Emil  Lcscmann,  Berlin.  Bötzowstr.  27. 

Kl.  4«  b,  Nr.  329  043.  ProHleigenscherc  mit  aus 
einzelnen  l'latten  mit  geradlinigen  Schnittkanten  bc- 
Htehenden  auswechselbaren  Messern.  Friedrich  Holter, 
Stuttgart,  Liststraße  22. 

Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  18c,  Nr.  188 102,  vom  16.  Oktober  1906. 
Adolf  Wiocke  in  Düsseldorf.  I  'er fuhren 
nebst  Schachtofen  zum  Amrilmten  ron  Scheibenrädern 
mler  ähnlichen  Drehungskör/iern. 

Die  Werkstücke  »  werden  unter  Zwischenschal- 
tung ton  durchlochten  und  mit  einem  Kande  ver- 
sehenen Platten  b  auf 
eine  Stange  c  gestreift 
und  durchwandern  so 
dem  Strom  der  Hoizgase 
entgegen  den  Anwärm- 
ofen. Die  Stange  c  be- 
sitzt unten  einen  Kopf 
welcher  bei  entspre- 
chender Drehung  durch 

die  schlitzförmigen 
Löcher  der  Tragplatten 
*  hindurchgezogen  wer- 
den kann.  Dies  geschieht 
mit  dem  jedesmal  un- 
teren angewärmten 
Scheibenrade,  das  durch 
Senken  des  Ofenbodens 
t  aus  dem  Ofen  entfernt 
wird,  währenddessen  die 
übrigen  Räder  a  von  der 
Stange  c  getragen  wor- 
Die  Verbrennungsluft  durchströmt  ein  Kanal- 


den. 


systein  f,  mischt  sich  in  dem  Kingraum  </  mit  dem 
in  den  äußeren  Ringkanal  //  eingeleiteten  Heizgas. 
Beide  treten  durch  mehrere  Oeffnungen  i  in  den  Ofen 
ein  und  verlassen  ihn  durch  Oeffnungen  k  und 
Sammelkanal  /.  Dem  mittleren  Teile  der  W'erkstücke, 
der  kaltgehalten  werden  soll,  wird  Kühlluft  zugeführt. 

Kl.  81a,  Nr- 
1  HS  195,  vom  6. 
März  H»0ü.  Kre- 
feld e  r  Stahl- 
werk  A  ct. -Oes. 
in  Krefeld.  Vor- 
rieht  um  ff  zur  ll<  >■• 

st»  Hu iii/  ron  <l  leb- 
ten Stnh/yufildök- 
ken  durch  mecha- 
nische Pressung 
in  oiler  durch 
Blockformen. 


Die  Blockformen  u  sind  zu  mehreren  auf  einem 
beweglichen  Boden  b  aufgestellt,  der  auf  dem  die 
Oießkanäle  c  enthaltenden  festen  Boden  d  ruht. 

Nach  beendetem  Ouß  wird  der  bewegliche  Boden  b 
samt  den  gefüllten  Blockformen  a  mittels  des  hydrau- 
lischen Zylinders  e  in  die  Presso  f  eingescholten. 
Hier  werden  die  Blöcke  durch  Preßkolben  g  einzeln 
gepreßt. 

Kl.  Sic,  Nr.  1882*3,   vom  26.  Augast  1906. 
Alfred  Outmann  Akt. -Oes.  für  Maschinen- 
bau in   Altona  -Ottensen.     Vorrichtung  zum 
Ablassen    con    Kohlenstaub  aus 
dem  Sammelbehälter  in  die  Misch- 
trommel von  Formsand  auf berei- 
tungsanlagen. 

Da*  feststehende  Ablaßrohr  « 
des  Kohlenstaubhehältera.  welches 
mit  einem  Schieber  b  ausgerüstet 
ist,  besitzt  ein  auf  ihm  staub- 
dicht verschiebbares  Rohr  c  als 
Verlängerung.  Dieses  wird  beim 
Einfüllen  von  Kohlenstaub  in  die 
Mischtrommel  (/  mit  seinem  un- 
teren verjüngten  Ende  e  staub- 
dicht auf  einen  auf  der  Misch- 
trommel befestigten,  mit  einem 
Federventil  f  versehenen  Rohr- 
stutzen g  aufgesetzt,  wobei  das 
Ventil  /'durch  das  Anschlagstück  h 
geöffnet  wird.  Beim  Oeffnen  des 
Schiebers  b  fällt  aus  dem  Sam- 
melbehälter Kohlenstaub  in  die 
Mischtrommel  rf,  ohne  daß  eine  lästige 
eintreten  kann. 

Kl.  7a,  Nr.  1N88K7,  vom  3.  Juni  1905.  Zusatz 
zu  173516;  vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  10 
S.  350.  Otto  Heer  in  Düsseldorf.  Vorschub- 
rorrichtunij  für  l'ilgerschrittirnlztrerke  zum  Aun- 
icnlzen  con  Kohren  und  Hohlkörpern  zur  Erzielung 
einer  stoßfreien  Einführung  des  Werkstückes  zirischen 
die  Walzen. 

Die  Einrichtung  der  Vorschubvorrichtuug  ist  im 
wesentlichen  die  gleiche  wie  beim  Hauptpatent,  doch 
siud  Vorkehrungen  getroffen,  um  nach  erfolgtem  Fest- 


-  v 


bremsen  des  Werkstückes  n  durch  die  Bremsschuhe  b 
den  Kurbeln  e  ein  Fortbewegen  über  den  toten  Punkt 
zu  ermöglichen.  Zu  diesem  Zwecke  sind  die  Zug- 
stangen (/  mit  dem  die  Dornstange  >•  tragenden  Ouer- 
itQcK  f  nicht  starr,  sondern  elastisch  verbunden,  und 
zwar  durch  Einschaltung  von  Stangenvierecken  g,  die 
durch  Federn  Ii  in  der  senkrecht  zu  ihrer  Be- 
wegungsriclitung  liegenden  Diagonale  elastisch  ge- 
macht sind.  Sie  führen  sich  einerseits  an  den  auf 
den  Stangen  •  beweglichen  Oleitsehuhen  k  und  ander- 
seits an  den  starr  mit  den  Stangen  /  verbundenen 
Oleitsehuhen  in. 
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Kl.  81c,  Nr.  188 282,  iom  14.  März  1906.  Carl 
John  in  Berlin.  Zerlegbarer  Formkasten  mit  ge- 
teilten, durch  Einsatzstücke  nach  Bedarf  zu  rerlän- 
Stim-  und  Seitenwinden. 
Die  Verlängerung  der  Formkasten  wände  durch 
erfolgt  nicht  wie  bisher  von  den  Kasten- 


ecken  aus,  sondern  durch  Verbinden  der  ungeteilten 
Rahmenecken  <  mit  Einaatzstücken  b,  nnd  zwar  durch 
Riegel  c,  die  unter  an  den  Rahmenteilen  angebrachte 
Brückenstege  4  eingeschoben  und  durch  Keile  e  fest- 
gespannt  werden. 

Kl.  24«,  Nr.  188447,  vom  13.  Juli  1906.  Hein- 
rich Biewers  in  Dortmund.  Gaserzeuger  mit 
Einführung  von  Luft  in  eine  im  oberen  Teile  des 
Brennstoffschicht  und  Fort- 
leitung der  bei  der  Verbren- 
nung gebildeten  Gase  in  den 
unteren  Schachtraum,  der  von 
diesen  Gasen  ron  unten  nach 
oben  durchströmt  wird. 

/wischen  dem  oberen  Brenn- 
stoffschaft  c ,  in  den  bei  d 
Verbrennungsluft  eintritt,  und 
dem  unteren  Verbrennungs- 
raum  b,  in  den  die  in  e  er- 
zeugten Oase  durch  den  Ueber- 
fabrungskanal  gelangen,  ist  ein 
Schieber  a  vorgesehen,  der  verhindern  soll,  daG  in  c 
erzeugte  Oaee  direkt  zu  der  Auaströmungsöffnung  f 
gelangen. 

Kl.  la,  Nr.  188474,  vom  18.  September  1906. 
Härtung,  Kuhn  &  L'ie. ,  Maschinenfabrik, 
Act- Oes.  in  Düsseldorf.  Fallrumpf  zur  Auf- 
nahme pon  zu  waschender  und  aufzubereitender  Kohlt 

und  sonstigen,  zur 

Aufbereitung  geeig- 
netem Gute. 

Der  Füllrumpf  zur 
Aufnahme  der  aufzu- 
bereitenden Kohle 
enthält  mehrere  Ab- 
teilungen a  b  c,  in 
die  das  durch  eine 
Siebanlage  ■/  klas- 
sierte Out  nach  Sor- 
ten verteilt  wird.  Zur 
Schonung  desselben 
sind  die  zur  Aufnahme  der  grölleren  Stocke  dienendon 
Abteilungen  in  bekannter  Weise  mit  Wasser  gefüllt, 
das  den  Fall  der  Kohlenstücke  mildert.  Durch  Schfltt- 
rinnen  e  gelangen  die  einzelnen  Sorten  auf  ein  durch 
Läogswinde  f  geteiltes  Förderband  g ,  welches  sie 
ennt  zur  Wasche  führt. 


Kl.  10a,  Nr.  188  47«,  vom  29.  Juli  li>06.  Hein- 
richKoppersinEssen.  Ruhr.  Vorrichtung  zum 
Entfernen  der  Ausscheidungen  ron  Graphit  und  dergl. 
in  Verkokungskammern  oberhalb  der  Kohlen fUltung. 

An  dem  Schild  a  der  KoksauadrOekiiiaschine  ist 
eine  Platte  b  angelenkt,  die  dem  oberen  Querschnitte 


der  Koksofenkammer  mög- 
lichst genau  entspricht  Durch 
einen  unter  der  Wirkung  der 
Feder  c  stehenden  Hebel  d 
wird  sie  nachgiebig  in  Stellung 
gehalten,  wobei  die  strahlende 
Wärme  der  Ofenwände  aufdio 
Feder  c  durch  Wasserkühlung 
■  unschädlich  gemacht  wird. 

Durch  die  regelmäßige  Be- 
nutzung dieses  mit  der  Koks- 
ausdrückmaachine  oder  der 
Planiervorriehtung  verbunde- 
nen Schildes  wird  die  dünne 
und  weiche  Ausscheidung  von 
Uraphit  nach  jeder  Verkokung 
sofort  beseitigt. 

Kl.  81c,  Nr.  188808,  vom 

lO.Juli  1906.  Josef Kndlicz 
in  Prag.  Geneigte,  oben  brei- 
tere Form  für  den  Guß  ron 
StahlblScken. 

Die  Gußform  a,  weicheschräg 
steht  und  oben  breiter  ist  be- 
sitzt auf  der  Einlaufeeite  eine 
Rinne  b  ans  Magnesit  Durch 
diese  soll  der  in  bekannter  Weise 
in  der  langen  Einlaufrinne  t 
genügend  abgekühlte  Stahl  in 
dünnem  Strahle  in  die  Form 
einfließen  und  dieBe,  ohne  Luft 
oder  Oase  aufzunehmen,  füllen. 
d  ist  ein  mit  feuerfester  Ms 
ausgekleideter  Aufsatz,  welcher 
den  verlorenen  Kopf  Hüssig  er- 
halten soll. 


§ 

0 

— ? 

Kl.  10a,  Nr.  189825,  vom 
25.   März    1906.  Heinrich 
Koppers  in  Essen,  Ruhr. 
Liegender  Koksofen  mit  Zug- 
umkehr und  Vorirärmung  der 
Verbrennungsluft,  bei  dem  ab- 
wechselnd den  geradzahligen  und  den  ungeradzahligen 
lleizzügen   Gas  und  Luft  zugeführt  werden  und  die 
verbrannten  Gase  in  entsprechendem  Wechsel  in  den 
uugeradzahligen  bezw.  geradzahligen  Zügen  abfallen. 

Je  zwei  Heizzüge  a  und  b,  die  von  den  benach- 
barten durch  durchgehende  Wände  c  getrennt  sind, 
arbeiten  zusammen.    Das  Heizgas  wird  aus  zwei  auf 


dem  Ofen  liegenden  Rohrsystemen  von  oben  zugeführt 
und  zwar  durch  je  zwei  in  den  Wänden  c  ausgesparte 
Kanäle  d,  von  denen  jeder  an  eins  der  beiden  Rohr- 
systemo  angeschlossen  ist  und  von  denen  der  eine 
unten  in  den  lleizzug  a,  der  andere  (in  der  Zeichnung 
nicht  zu  sehendo)  unten  in  den  Heizzujr  b  ausmündet. 
Jeder  Heizzug  steht  mit  einem  von  zwei  Kcgenc- 
ratoren  e  in  Verbindung,  die  abwechselnd  die  FrUrh- 
luft  erhitzen  und  darauf  wieder  durch  die  Abhitze 
erhitzt  werden.  Durch  Kanäle  /'  kann  erl'orderlichen- 
falls  durch  eine  dritte  (Insleitung  <>hh  in  den  oberen 
Teil  der  Heizzüge  a  h  eingeleitet  werden. 
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Staiittischet. 


28.  Jahrg.  Nr.  9. 


Statistisches. 


Erzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke  im  Januar  1908. 


Kritarsog; 

Erieugunc 

Bezirke 

U«br.  1907 
Tonnen 

Im 

Januar  190» 
Toonrn 

! 

Im 

Januar  1V0T 
Tonnen 

* 

=  -i 

i 

r 

Siegerland,  Lahnbesirk  und  Heuen-Nassau  . 
Bayern,  Württemberg  und  Thüringen   .  .  . 

104  390 
19  791 
6  055 
1K522 
2  480 
9  093 
86  016 

18431 

6  796 
22  355 
3  044 
»  5S7 
39  953 

RH  7 1  'i 

19  623 
1 1  593 
1H  444 

2  776 
8  2»H 
35  124 

Gießerei-Roheisen  3a.  ,    196  347 

1  77  Iii 
III  oio 

i  *JS 

8iegerland,  Lahnbezirk  and  Hessen-  Nassau  . 

22  014 
5610 
2  964 

8  250 

24  290 

3  753 
3  200 
8  060 

24  074 

4  036 

5  032 
7  570 

Beisemer-Robeisen  8a.       38  838 

r 

39  303 

40  712 

Ii 

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau  . 

Mittel-  und  Ostdeutschland**   26(374 

Bayern,  Württemberg  and  Thüringen   .  .  .        14  400 

282  704 
325 
28  342 
23  484 
16  020 
72  0S7 

259  440 

279  267 

18814 
25  94o 
12  290 
67  803 
282  787 

Thomas-Roheisen  Sa. 

716  267 

682  402 

686  901  , 

Iii 

Siegerland,  Launbezirk  and  Hessen-Nassau  . 
Bayern,  Württemberg  und  Thüringen   .  .  . 

43  071 
81  055 
12  633 

47  833 
28  841 
12  480 
308 

47  783 
28  064 
10  861 
- 

785 

Stahl-  and  Spiegeleisen  usw.  8a. 

86  769       89  462 

87  493 

■  5 

Ii 

1  * 

*i 

8iegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau  . 
Bayern,  Württemberg  und  Thüringen   .  .  . 

5  685 
16  937 
27  352 

18  190 

1  612 
16  945 

26  002 
504 
I  >  643 

1  284 
20  519 

29  066 

18  634 

Paddel-Roheisen  Sa. 

68  164  1      57  706 

69  503  j 

■51 
Ii 

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau  . 

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen    .  .  . 
Lothringen  and  Luxemburg   

479  581 
73  393 
78  388 
53  446 
16  880 
83  767 

320  920 

448  729 
68  295 
76  820 
54  207 
19  568 
81  674 

312  030 

483  123 
72  242 

75  366 
52  954 
15  861 

76  061 
336  545 

Oesamt-Erzeugung  8a. 

l  106  375 

1  OiJl  329 

1  062  152 

& 

Thomas-Roheisen  

196  347 
38  838 

716  267 
80  759 
68  164 

192  456 
39  303 

682  402 
89  462 
57  706 

177  548 
40  712 

68«  901 
87  493 
69  503 

Oesamt-Erzeugung  Sa.    1  10»  375   1  061  329 

1  062  152 

Januar:  Einfuhr:  Steinkohlen  543  960  t,  Braunkohlen  696  429  t,  Eisenerze  177  604  t,  Robeisen  19156  t, 
Kupfer  14284  t.  Auefuhr:  Steinkohlen  1  402  912  t,  Braunkohlen  1926  t,  Eisenerze  357  254  t,  Roheisen  24  124  t, 
Kuprer  837  t. 

Roheisenerzeugung  im  Auslando: 
Ver.  8taaten  von  Amerika:  Januar:  1068  000  t.    Belgien:  Januar:  121660  t. 

*  Bis  Ende  1907  :  einschl.  Lübeck.   **  Vom  1.  Januar  1908  ab:  Hannover.  Braunsrhweig,  Lübeck,  Pommern. 
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Roheisenerzeugung  in  den  Vereinigten  Staaten. 

Dem  sc  Ii  ml  kurz  mitgeteilten*  Ergebnis  des  Be- 
triebe» der  Koks^-  und  Anthrazithochöfen  der  Ver- 
einigten Staaten  im  Januar  d.  J.  lassen  wir  die  nach- 
stehende genaue  l'ebersicht  folgen.    Danach  betrug: 


Jaouar  190« 

1 

Dcibr  1907 

■ 

I.  Ocsamt-Erzeugung   .  . 

I 

.  1  062  253 

1  254  027 

Arbeitstägl.  Erzeugung 

34  266 

40  452 

II.  Anteil  der  Stahlwerks- 

Gesellschaften    .  .  . 
darunter  Ferromangan 

.     648  251 

670  010 

und  Spiegeleisen   .  . 

.      20  578 

10  792 

um  1.  K.br. 

III.  Zahl  der  Hochöfen  .  . 

396 

396** 

davon  im  Feuer  .  .  . 

142 

151** 

IV.  Wochenleistungen  der 

245  706 

238  914** 

.The  Iron  Age",***  dem  wir  diene  Zahlen  ent- 
nehmen, Htellt  die  Hochofcnlcistungcu  in  den  letzten 
vier  Monaten  nochmals  zusammen,  beginnend  mit  dem 
Oktober  als  dem  besten  Monate  des  verflossenen 
Jahres  und  endigend  mit  dem  Januar  als  dem  schlech- 
testen Monate,  den  die  Roheisenerzeugung  der  Ver- 
einigten Staaten  seit  langer  Zeit  gesehen  hat.  I  m 
den  t'nterschied  noch  deutlicher  zu  machen,  fügt  die 
genannte  Zeitschrift  ihren  Ausführungen  ein  Schau- 
bild  der  monatlichen  Rnheisenziffern  seit  Anfang  1907 
bei,  das  wegen  der  bemerkenswerten  Linie,  die  es  dar- 
bietet, verdient,  nebenstehend  wiedergegeben  zu  werden. 

Wir  haben  die  Zeichnung  durch  die  Zahlen  der 
deutschen  Roheisenerzeugung  in  den  gleichen 
Monaten  ergänzt  und  finden  dabei  die  interessante  Tat- 
sache, daß  die  Linien  beider  Staaten  im  Januar  d.  J. 
zusammenstoßen,  f 

Der  Januar  1908  bildet  somit  in  der 
Geschichte  der  deutsch-amerikanischen  Roh- 
eisenerzeugung insofern  oinen  Markstein, 
als  in  diesem  Monat  die  Erzeugung  beider 
Länder  nahezu  gleich  groß  gewesen,  d.  h.  ein 
Zustand  eingetreten  ist,  wie  er  seit 
Jahrzehnten  nicht  mehr  zu  verzeichnen  war. 

Erfreulich  für  uns  ist  besonders  die  größere  Bcstän- 
digkeit  in  der  Richtung,  die  Deutschlands  Roheisenerzeu- 
gung verfolgt;  um  so  mehr  dürfen  wir  hoffen,  daß 
unsere  Uochofenindustrie  auch  fernerhin  eine  der- 
artig sprunghafte  Entwicklung,  wie  sie  jenseits  des 
Ozeans  von  Zeit  zu  Zeit  immer  wiederkehrt,  erspart 
bleiben  wird. 

An  einer  andern  Stelleft  der  erwähnten  Ausgabe 
geht  „The  Iron  Age*  auf  die 

Roheisenerzeugung  im  Jahre  l  :*07  f+t 
wiederholt  näher  ein,  um  besonders  den  Unterschied 
hervorzuheben,  der  hinsichtlich  der  hergestellton  Roh- 
eisen sorten  zwischen  dein  genannten  Jahre  und 
seinem  Vorgänger  besteht.  Während  nämlich  die 
Zunahme  der  Roheisenerzeugung  gegenüber  1905  ganz 
auf  Roheisen  zur  Flußeisendarstellung  entfiel  und  sieh 
in  den  übrigen  Rnheisensorten  sogar  ein  kleiner  Rück- 
gang zeigte,  ist  das  Verhältnis  in  den  beiden  letzten 

*  .Stahl  und  Kisen"  190h  Nr.  8  S.  886. 
**  Die  Ziffern  decken  sich  nicht  mit  den  früher 
vom  .Fron  Age*  veröffentlichten  Angaben.  —  Vergl. 
.Stahl  und  Eisen*  190«  Xr.  4  S.  136. 
•••  1908,  6.  Februar,  S.  447. 
t  Vergl.  die  Zusammenstellung  auf  der  vorher- 
gehenden Seite, 
tt  S.  441. 

tft  Vergl.  „Stahl  und  Kisen-  190*  .Nr.  8  S.  274. 


Jahren  gerade  umgekehrt  gewesen ;  an  Gießereiroheisen 
und  l'uddelroheisen  ist  mehr,  an  sonstigem  Roheisen 
weniger  geworden.  Das  ergibt  sich,  wenn  man  die 
schon  bekannten  Ziffern  folgendermaßen  anordnet: 


I.  a)  Bessemer-Roh- 
eisen    .  .  .  . 
b)  Basisches  Roh- 


c)  Ferromangan  u. 

Spiegeleisen  . 


190»              190«  1907 

t             t  t 

12605630  14061966  13443226 

4170860    5098973  5461228 

298680     310532  344777 


17075170  19471471  19249226 


II.  Gießereir 

I'nddelroheisen 


6285080    6240635  6944636 


Zusammen  Roheisen  23360250  25712106  26193862 


Uli 


Danach  beträgt  also  die 

Zunahme  der  Gesamt-  Hoheisenerzeu-  » 
gung  im  Jahre  1906  gegenüber  1905  2351856 

Zunahme  für  die  FluUeisendarstellung 

im  Jahre  1906  gegenüber  1905    .   .  2396301 

Abnahme  bei  Gießerei-  und  l'uddelroh- 
eisen im  Jahre  1906  gegenüber  1905  44445 

Zunahme   der   Gesamt- Roheisenerzeu- 
gung im  Jahre  1907  gegenüber  1906  481756 

Zunahme  bei  Gießerei-  und  l'uddelroh- 
eisen im  Jahre  1907  gegenüber  1906  703901 

Abnahme  für  die  Flußeisendarstellung 

im  Jahre  1907  gegenüber  1906     .  .  222145 

Diese  Gegenüberstellung  führt  zu  dem  Schlüsse, 
daß  die  Ro  h  s  t  a  Ii  1  e  r  ze  u  g  u  n  g  der  Vereinigten 
Staaten  für  1907  das  Ergebnis  des  vorauf  gegangenen 
Jahres  nicht  ganz  erreichen  wird. 
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Rrftratt  und  kleinere  Mitteilungen. 


Kanadas  Roheisenerzeugung  Im  Jahre  1907. 

Nach  di>n  Zusammenstellungen  der  „American  Iron 
and  Steel  Association**  helief  üirli  dir  gesamte  Roh- 
e  i  sen  e  r  i.  c  u g  u  n  g  Kanadas  im  letzten  Jahre  auf 
590  444  t  gegenüber  550  028  t  im  vorhergehenden  Jahre; 
Hin  hat  sich  also  um  39  810  t  oder  mehr  als  7  O/o  ge- 
hoben. Von  der  Gesamtziffer  entfielen  5811*7  (im 
Vorjahre  534  128)  t  auf  Koksroheisen.  9115  (i.  V. 
1«;  277)  t  auf  Hnlzkohlcnroheisen  und  152  (i.  V.223I  t  anr 
Roheisen,  da»  im  elektrischen  Ofen  dargestellt  wurde. 
Kin  Vergleich  der  Zahlen  zeigt  somit,  daß  an  der  Zu- 
nahme der  Roheisenerzeugung  im  BerichtHjahro  nur 
Koksroheisen  beteiligt  war,  während  die  anderen 
Sorten  sogar  einen  Rückgang  gegenüber  1900  aufzu- 
weisen hatten.  —  Die  Menge  des  Roheisens  für  den 


•  „The  Bulletin-  1008,  1.  Februar,  S.  Ii. 


basischen  Prozeß  erreichte  34«  717  (im  Vorjahre 
250  108)  t,  stieg  also  um  9(3  540  t,  dagegen  blieb  die 
Erzeugung  von  Bcssemorroheisen  mit  1 57  889  t  um 
10870  t  hinter  dem  Ergebnis  de«  Jahren  100t!  (108259G 
zurück.  Basisches  Roheisen  wurde  von  vier  Gesell- 
schaften in  neun  Kokshochöfon,  Bessemerroheisen  von 
zwei  Gesellschaften  in  drei  Kokshocliöfeu  hergestellt. 
An  der  Erzeugung  von  Spiegel  eisen  und  Ferromangan 
hatte  Kanada,  wie  schon  seit  1899  stets,  auch  im 
letzten  Jahre  keinen  Anteil. 

Die  Zahl  der  kanadischen  Hochöfen  betrug  am 
31.  Dezember  1907  insgesamt  10  (gegen  15  zur 
gleichen  Zeit  des  Vorjahres!;  von  diesen  waren  14 
(i.  V.  8)  im  Betriebe,  wihrend  2  (i.  V.  7 1  stillagen. 
Kür  13  Oefen  war  Koks,  für  3  Holzkohle  als  Brenn- 
stoff vorgesehen  oder  im  (iebrauch.  Ferner  waren 
am  genannten  Tage  noch  3  Kokshochöfen,  deren  Bau 
man  unterbrochen  hatte,  teilweise  fertiggestellt. 


Refente  und  kleinere  Mitteilungen. 


unter  der  Regierung  Oskars  II. 

Der  am  8.  Dezember  v.  J.  verstorbene  König 
Oskar  II.  von  Schweden  war  ein  Fricdensfflrst  in 
des  Wortes,  edelster  Bedeutung:  seine  Sorge  galt  in 
gleichem  Maße  dem  Gedeihen  des  Landes  wie  dem 
Wohle  seiner  Bewohner.  Behält  man  dies  im  Auge, 
so  kann  es  uns  nicht  wundernehmen,  dall  Schweden 
unter  seiner  Regierung  einen  hohen  wirtschaftlichen 
Aufschwung  genommen  hat,  und  die  heimische  In- 
dustrie auf  allen  Zweigen  zu  schöner  Entfaltung  ge- 
langt ist.  Die  unerschütterlichen  Grundlagen  für  diese 
gewaltigen  Fortschritte  waren:  ein  ungetrübter  Friede, 
eine  geschickte  Handhabung  der  Regierung  gepaart 
mit  vollem  Verständnis  für  die  wirtschaftlichen  Inter- 
essen des  Landes  und  —  last  but  not  least  —  des 
Königs  persönlicher  Einfluß  auf  die  Ausgestaltung  der 
beimischen  Verkehrsmittel,  insbesondere  der  Eisen- 
bahnen. Als  König  Oskar  II.  im  Jahre  1872  den 
Thron  bestieg,  betrug  die  Gesamtlänge  aller  schwedi- 
schen Eisenbahnen  nicht  mehr  als  180«  km;  bis  zum 
Jahre  1900  aber  war  das  Babnnetz  auf  12  823  km 
angewachsen;  es  zeigte  somit  eine  Zunahme,  die  kaum 
ein  anderes  Land  der  Erde  im  Verhältnis  zu  seiner 
Einwohnerzahl  aufzuweisen  hat.' 

Die  schwedische  Industrie,  deren  Erzeugnisse 
heute  in  alle  Welt  hinausgehen,  und  die  auf  manchen 
Gebieten  mit  den  führenden  Industrieländern  bereits 
den  edlen  Wettstreit  aufnehmen  kann,  war  zu  Beginn 
der  70  er  Jahre  noch  sehr  wenig  entwickelt.  Nur  der 
Bergbau  und  das  Forstwesen  waren  für  die  Ausfuhr 
des  Landes  von  einiger  Bedeutung,  doch  auch  ihre 
Produkte  kamen  meist  nur  in  unverarbeitetem  Zustande 
zum  Versand.  Hinsichtlich  der  fertigen  Waren  war 
Schweden  nach  wie  vor  in  hohem 
Malte  auf  die  ausländische  Industrie 
angea  icseii. 

Wenden  wir  uns  zunächst  dem 
Eisenerzbergbau  Scliw  cd  cos 
zu,  so  können  wir  seine  großartige 
Entwicklung  als  bekannt  voraus- 
setzen. Durch  die  Erschließung 
der  reichen  l!i«eiici /fehler  in  Norr- 
botteu  im  Beginn  der  HO  er  Jahre 
ist  Schweden  mit  einem  Schlage 
in  die  Reihe  der  eigener/reichsten 


*  Bei  einer  Bevölkerungszahl 
von  5|.<oo00  Seelen  kommen  auf 
je  100-10  Einwohner  '.'4,0  km  Balm- 
lange  I  Im  Jahre  I  ^72  hatte  Schwe- 
den i.<,r  :k.k_'000  Einwohner. 


Länder  des  Erdballes  eingetreten.  Während  beim  Re- 
gierungsantritt Oskars  II.  jährlich  nur  etwa  785000  t 
Eisenerz  gewonnen  wurden  und  darunter  noch  etwa 
2°/o  Seeerze  (rund  15000  tt  waren,  liefert  Schweden 
heute  Über  4'/t  Mill.  Tonnen  Eisenerz.  Seit  dem  Jahre 
1898  hat  die  Gewinnung  von  Secenen  sehr  merklich 
abgenommen:  1900  wurden  nur  noch  941  t  im  Werte 
von  3097  schwed.  Kronen  gewonnen. 

Das  allmähliche  Anwachsen  der  Förderung 
Schwedens  an  Bergerz  geht  aus  nachstehender  Zahlen- 
reihe deutlich  hervor: 


B  r  t  I  r  k 


I 


Jahr« 

1801  —  1865 
1800—1870 
1871  —  1875 
1876— 1880 
1881-1885 
1886-1890 
1891-1895 
1890  — 1O0O 
1901  — 1905 

1901 
1 902 
1903 
1904 
1905 
1900 


An««hl 

der 
Gruben 

500 
422 
570 
382 
496 
530 
839 
339 
332 


EUenerxmenge 
In  Tonnen 

458  480 

542  823 
784  707 
721  232 
874  423 
930  037 

1  517  434 

2  293  858 
8  503  214 


Zu-  odrr  Ab- 
nahmt- 
In  Protentrn 


+  19,6 
+  44.7 
-  8.1 

+  •-»1,2 
+  M 

+  «ä,2 

+  51,2 
+  55,3 


i 


340 
332 
322 
330 
326 

308 


2  793  500 

2  890  208 

3  077  520 

4  083  945 
4  304  833 
4  501  050 


+  8,1 
4  21,2 
+  11.1 

0,9 

3,1 


t 


Nicht  ohne  Interesse  ist  dabei  die  Verschiebung, 
die  sich  im  Laufe  der  Jahre  in  den  Beteiliguugsziffeni 
der  einzelnen  Bergrevicre  vollzogen  hat. 


Anteil  an  «ler  Ki«en<  r<rürderuuic  <!«••  Lande«  In  \ 


1*S«-IS90  1MU-IMU  1VW-I9O0  1901- IW»     1905  190« 


Norrbotten  .... 

3,05 

23,35 

35.80 

52.1  7 
25,85 

57,00 

59.41 

Kopparberg  .... 

20.47 

31,09 

34.20 

23,88 

22.79 

Orchro  

25.09 

19.18 

12.98 

9.10 

7,40 

7,82 

Vnstmanlaiid    .    .  . 

20.911 

12,40 

H,oi 

0.34 

4,82 

4,93 

10,|  | 

5,03 

3.42 

2.35 

1.9« 

1,8« 

•  ppsala  

7.24 

4.44 

2.55 

1.74 

1,41 

1,10 

Stockholm  ..... 

1.51 

1.39 

0.95 

1 .23 

1.85 

0,94 

Söderniaiilniid    .   .  . 

2,71 

1 .58 

0,90 

0.7O 

0,57 

0,04 

•  >äf]el>nrg  

0.99 

0.0* 

0.40 

0.41 

0.47 

0,37 

1  Istorgötlaiid  .... 

•  »,00 

0,2» 

O.OT 

0.05 

0,04 

0,08 

o,<>4 

O.Oli 



Summe 

(0(1.1  Hl 

100,00 

mo,oo 

100,00 

100.00 

100,00 
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Stuhl  and  Eisen.  811 


Wie  man  au»  vorstehender  Zusammenstellung  er- 
sieht, spielen  für  die  gegenwärtige  Deckung  de«  Erz- 
bedarfe*  nur  noch  die  vier  Bezirke:  Norrbottcn  mit 
rund  49.5  <»  o,  Kopparbcrg  mit  rund  23,0*/«,  Örebro  mit 
rund  8,0  0/o  und  Västmanland  mit  rund  5,0  »n  dcrOcsarot- 
förderung  cino  hervorragende  Kolle,  au«  welchem 
Cirunde  alle  übrigen  (Iruhenhczirko  hei  den  naehherigen 
Betrachtungen  auller 
acht  p-lannen  werden 
können.  Für  die  Tier 
genannten  aber  ent- 
nehmen wir  der  amt- 
lichen Statistik  für 
190«  die  nebenste- 
henden Einzelheiten. 
An;»  dem  in  den  go- 
nannten  Revieren  ge- 
wonnenen Material  I 
ergaben  »ich  durch 
Scheidung  die  nachstellend  aufgeführten  Er/mengen  II, 
woran«  «ich  ein  bestimmter  Prozentgehalt  an  Eisen- 
erz III  ergibt: 


Nach  einer  Zusammenstellung  von  E.  A  ker- 
nt an*  haben  Ende  1007  die  in  untenstehender  Tabelle 
aufgeführten  Anlagen  nach  dem  Verfahren  von  (Jrön- 
dal  gearbeitet.  Im  Jahre  1907  sind  auch  noch  andere 
Anreicherung«-  und  Brikctticrungsanlagcn  in  Bau  ge- 
nommen oder  fertiggestellt  worden,  «o  dafl  für  1008 
diu  Menge  der  Erzhrikett«  viel  größer  «ein  wird. 


Bcilrk 

■o 

a  Gefördert 
Heben 

5    l'nter  Tmg 

En  und 
Im  T*(bau 

Schwarzer* 

Bluuteln 

Summe 

Wert  der  direkt 
Terwendtwren 
Krze 

Kraam 

Norrbotten  . 

:«4 

1     301  712 

3  «85  473 

2  «73  070 

2  «73  070 

15  11«  901 

Kopparberg 

74 

873  950 

701  283 

»04  119 

87  192 

991  311 

5  026  747 

'  Orcbro    .  . 

87 

!    611  623 

1  !W4 

175  031 

125  023 

300  054 

2  415  760 

'  Vastmanland 

83 

3-2!»  542 

- 

134  967 

74  334 

209  301 

1  «29  298 

Für  ranz 
Schweden 

308 

2  521  820 

4  515  274 

4  "72  089 

298  1«0 

4  370  249 

25  926  132 

1 

b*nre 

und  Krir 

II 

Durch  8«h«l- 

Hl 

Kri- 

IV 
Mittel. 

Krzbczirk 

dune  er- 
hallen«« Erz 

meage 
In  % 

wert  1  t 
Erz  la 
Kronen 

Norrbotten  .  . 
Kopparberg 
Örebro  .... 
Västmanland  . 

3  987  1 85 
1  575  233 
613  617 
329  542 

2  «74  2«« 
1  025  820 
351  855 
222  170 

«7,1 
«5,1 
57,3 
«7,4 

5,«« 
5,15 
8,22 
7,9« 

Fflr  rani  Schweden 

7  037  094 

4  501  «5« 

«4.0 

«,02 

Nach  Angabe  der  amtlichen  Statistik*  standen 
im  Jahre  190«  17  magnetische  Aufbereitung«- 
anstalte  n  im  Betrieb,  die  190  904  t  gcHcliiedeiie«  Kr/, 
oder  4,2'/a  der  ganzen  Erxmenge  lieferten.  Au«  21 1  924  t 
Schwarzer/  und  47  89«  t  Blut«tein  wurden  131407  t 
Krzschlieg  mit  einem  Werte  von  1  180187  K  ge- 
wonnen. Aus  dem  S.hlicg  wurden  auf  einzelnen 
Werken  78  205  t  Erzbrikctts  im  Werte  vonl3lo5«oK 
hergestellt.  Da  augenblicklich  die  Frage  der  Eisenerz- 
brikettierung  eine  gröKere  Holle  spielt  denn  je, 
sei  im  Nachstehenden  auf  diesen  Teil  der  schwe- 
dischen Mnntanstatistik  etwa«  näher  eingegangen.  Die 
Ziegclung  der  Eisenerze  wurde  im  Jahre  190«  in  fol- 
gendeii  schwedischen  Anreicherungsanstalten  vorge- 
nommen: 


Bezirk 

Werk 

Verar- 
Ism.te 
Eric 

Darau»  hcr- 
geMellte  Brlki-tt» 

1 

1 

t 

K 

Stockholm 

Hcrrätig 

59448 

26453 

4 7« 154 

Malmöhu«  J 

Hclsinghorgs 
Kupferwerk 

21 17lt 

359900 

Orehro  | 

H  julsjö 
l.innbirget 
Uuldsnicdshvttan 

IH442 

«467 
27452 

7800 
2800 
1  1012 

101  400; 
86400 
1 87 190 

Västmanland 

l'ltersberg 

4»,4I 

3101 

49«  1« 

Kopparherg 

l.angnfis 

2019« 

5S«S 

99800 

Insgesamt: 

78205  1810460 

Brikettierungsanlagen  nach  Hyatem  Orundal. 


Jahres- 

Werk 

Eigentümer 

leistung 
t 

Carlsvik 

EulcA  Jernverk«  Aktie- 

holag 

60000 

Ii  errang 

Herräng«  (irufaktie- 

holag 

40000 

tfuldsmedshvttaii 

<iuld«medsh\tte  Aktie- 

30000«* 

bolag 

.Strässa 

StrAssa  (irufliolag 

Bredsjö 

Aktiehnlag-Brcd«jö  Bruk 

iooooo 

_lljul«jr» 

30000 

Ostanfors 

Uttersbergs  Bruks  Aktic- 

10000 

bolag 

10000 

Ilelsingborg 

Helsiugborg«  Koppar- 

verks  Aktiebolag 

80000*** 

Hiddarbyttan 

Biddarhvtte  Aktiebolag 

30000 

•  „Bidrag  tili  Sverige»  ofti.iella  Statistik   för  Ar 
1906.  Bergabandteringen.-   Stockholm  1907. 
f  Kieaabbrände. 


I>ic  schwedische  E  isen  e  r  z  -  A  u  «f  u  Ii  r  hat  zu 
Beginn  de«  vorletzten  Jahrzehnt«  im  vorigen  Jahr- 
hundert eingesetzt,  stieg  allmählich  an  und  hat  «ich 
in  den  letzten  vier  Jahren  mehr  als  verdoppelt.  188« 
betrug  die  Er/ausfuhr  Sehwedens  nur  19  288  t,  er- 
reichte 1898  schon  1  150  «95  t  und  beträgt  jetzt  rund 
3'.'»  Millionen  Tonnen,  wovon  der  größte  Teil  nach 
Deutschland  geht.  Wenden  wir  uns  nun  der  Ent- 
wicklung der  schwedischen  Eisenindustrie 
zu,  so  bemerken  wir  vorweg,  daß  die  Roheisen- 
erzeugung nicht  in  gleichem  Maße  wie  die  Eisen- 
erzförderung  zugenommen  hat ;  immerhin  wuchs  auch 
sie  von  1871  bis  1898  von  299  081  t  auf  623  960  t  an 
und  erreichte  im  Jahre  1906  552  000  t.  Die  Zahl 
der  Hochöfen  hat  wesentlich  abgenommen,  ihre  Lei- 
stungsfähigkeit hingegen  stark  zugenommen.  Durch 
Einführung  der  Wiiidcrhittung  und  Anwendung 
besserer  (iebläse  war  die  Erzeugung  der  «chwedischen 
Hochöfen  schon  in  den  vorausgegangenen  Jahrzehnten, 
wie  folgende  Zahlen  erkennen  lassen,  beträchtlich  ge- 
steigert worden,  f 

*  „Kcvista  mim  ra-    1907,  24.  .November,  S.  552. 
**  Diese  Zahl  ist  etwa«  zu  hoch  gegriffen  ;  25O00  t 
dürfte  die  richtige  Jahresleistung  sein.     Vgl.  J.  Hy- 
borg:  , Kniender  för  Sverige»  Borgshandtering  1908" 
Seite  112. 

*••  Diese  Zahl  scheint  sehr  hoch  gegriffen.  Im 
Jahre  190«  wurden  nur  21  171  t  Briketts  aus  Ki.-s- 
nbbriinden  hergestellt  und  ausgeführt. 

|  Richard  Akerman:  .Outlines  of  the  deve- 
lopment  of  the  Swedisch  Iron  Industrv.  i Journal  of 
the  Iron  and  Steel  Institute  189S  II.  S.  7,. 
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28.  Jahrg.  Nr.  9. 


An  »hl 


Im  DurctMchollt  fSr  1  Ofen 


KobeUu'O- 

Jabr 

der 

Er- 

UUtk-re 

rmaguoe 
t 

Hoch- 
5frll 

letifung 

t 

OfvDrciie 
Tilge 

IrUuinf 
t 

1823  —  32 

89  544 

2'.»9 

2!»!» 

100 

2,8 

1  833 

98  9«  4 

227 

43« 

15« 

1840 

1 24  7 '.Mi 

230 

543 

15« 

3,i> 

1  850 

142  1  72 

228 

«24 

144 

4,3 

I8«0 

1  «5  894 

229 

812 

134 

«,l 

1870 

300  33s 

213 

1410 

1  78 

7,1» 

1  KSO 

40r>  7i:t 

1  !»3 

20<i  1 

210 

10,0 

1  890 

45«  I0:i 

154 

2 '.Mi  2 

24« 

12,0 

18!l5 

402  930 

141» 

3171 

252 

1 2,« 

189« 

494  418 

140 

3532 

271 

13.0 

1897 

538  ist 7 

144 

3737 

28« 

13,1 

1901 

528  375 

um 

538  113 

1311 

3957 

1 4,43 

1  903 

50«  825 

1311 

3727 

25« 

1  4,58 

1904 

528  525 

3!I74 

2«3 

15,10 

1905 

53 !t  437 

4182 

270 

15,47 
1«,28  • 

1  ito»; 

«04  78!) 

128 

4725 

290 

Die  Herstellung  hu  direktem  (int!  vom  Hoch- 
ofen hat  auch  recht  erheblich  zugenommen.  Sit-  be- 
trog in  den  Jahren 

Im  Im 
l»uri'h»cbnlit  Dunhxlinllt 

1H«1     18«5  5451  t  188«    18!»0  4702  t 

IN««  — 1870  «044  t  1891-1895  «00«  t 

1871     1875  5114«  t  18»«    1  WO  77!»2  t 

187«    1880  «810  t  l'.IOl     lt»05  8021  t 

1881     1885  «201  t                 In  1!»0«  9594  t 

Die  llau|itin<-i)ici>  di'H  in  Schweden  erzeugten  Uoh» 
ciscns  stammt  aus  den  Bezirken  Kopparberg  (2«,580l«) 
und  Orcbro  (25,01  '/«),  dann  folgen  '.(iäfleborg  mit 
I3.M7"  .j  und  in  weitem  Abstände  die  übrigen  Bezirke. 
Nach  Sorten  verteilt  wurden  im  Jahre  !!»(»«  hergestellt: 

t 

Krischfeuer-  dilti  Puddelroheiscn  .  .  .  245  1«!) 
Hosscmer-  und  Martinroheisen    ....    331  209 

Gießereiroheisen   10  547 

Roheisen  für  schmiedbaren  ( •  uli    .  .  .  8*270 

5I»5  195 

Hierzu  tiiiüsiilckc  erster  Schmelzung    .  5!»4 


Zusammen    «04  789 

Wie  in  anderen  Ländern,  so  hat  auch  in  Schwe- 
deti  die  Menge  den  crhlasfllcn  Puddclruhciscii«  all-, 
die  Erzeugung  an  Bcsscmcr-  bezw.  Martinroheixen 
zugenommen.  Die  betreffenden  Zahlen  in  Prozenten 
der  liesamtcrzciigiing  ausgedrückt  waren 

1".HI2  iskm  19<>»     l9o;.  UMS 

Kris.  Iifeuer-  und         %  S  %  \ 

Puddelroheiscn  .  47,:»  47.5  45,8  43,2  41.2 
Bessemer-  und 

Martinroh.  ixen    .  4:»,2  4'».l  5»,«    53,2  55.« 

I»ie  Kllillciscncr/cugung,  die  in  Schweden  zu 
Beginn  der  Tn.  r  Julire  il< aligflaiifenen  Jahrhundert* 
kaum  dem  Namen  muh  bestand,  hat  sieh,  wie  ein 
Itliek  auf  die  Ml.'.  Ilde  Talie|]..  zeigt,  s.-it  jener  Zeit 
zu  einem  Mühenden  Industriezweig  entwickelt. 

Iluii.i.rn       l-M  isus       |iil:t        l«<t.-.  u,9« 

IfeH-eincr  .  »;«3'i  30017  :>o,<0".i  s4:s:i*  !i7.T_'0  11412« 
.Martin.  .  .    --       7711»    l««lt    n|n*!»   ?»!»•».-,<»  142301 

*  I»ie  hüehste  mittler.'  Tiigesleistung  mit  54. n 
'im  .lulne  1:105:  57, 3.  t  hatte  ein  Ofen  d.  h  Werker. 
in    M.miimilvci,    der   zum    Teil    mit    Koks  betrieben 

Wnnlc. 


FluOoUfD       1901         1902         M03        1904         1901  190« 

Bossomer  77231  84014  84229  78577  78204  84«33 
Martin.  . 190877  201311  232878  252832  288075  311435 

Die  Gewinnung  au  BeHsemermaterial,  die  «ich 
1870  auf  nur  ««39  t  belief,  stieg  Anfang  der  80er 
Jahre  rauch  auT  40000.  50000  t  und  erreichte  im 
Jahre  189«  mit  114  120  t  ihren  höchsten  Stand  und 
ging  von  da  ah,  die  Führung  an  das  Martinmaterial 
abtretend,  auf  84  «38  im  Jahre  190«  zurück;  die  Er- 
zeugung  an  .Martineisen  aber  ist  von  rund  8000  t  im 
Anfang  der  80er  Jahre  auf  mehr  als  300000  t  im 
Jahre  190«  gestiegen-  sie  macht  somit  54  °/o  der  <«e- 
samturzougung  an  schmiedbarem  F.isen  und  Stahl  aus, 
■fegen  15*/»  heim  BesMomermetall.  Es  ist  das  eine 
Entwicklung,  die  in  der  schwedischen  Industricstatistik 
nicht  ihresgleichen  hat.  Man  kann  deshalb  sagen, 
daß  das  Bessemer-  sowohl  wie  das  Lancashire-Eisen 
bis  auf  weiteres  ihre  besten  Tage  in  Schweden  ge- 
sehen haben ,  wenngleich  sie  voraussichtlich  noch 
einen  großen  Teil  ihres  alten  Marktes  beibehalten 
werden. 

Was  die  Verteilung  nach  Sorten  anbelangt,  so 
ist  zu  bemerken,  daß  die  offizielle  Statistik  erst  nach 
dem  Jahre  1893  Angaben  über  die  Erzeugung  an 
basischem  Material  macht,  und  zwar  waren  damals 
für  Toomasmaterial  nur  rund  8000  t,  für  hasisches 
Martinmetall  aber  12  000  t  eingesetzt.  Im  Verlauf 
der  folgenden  13  Jahre  ist  die  Menge  des  ersteren 
auf  42  000  t  angewachsen  und  hat  sich  somit  verfünf- 
facht, während  die  Menge  des  letzteren  auf  170  000  t 
gestiegen  ist  und  sich  mithin  auf  das  14  fache 
vergrößert  hat.  Am  Schluß  des  Berichtsjahres  stand 
die  Erzeugung  an  hasischem  Marlineiscn  auf  ungefähr 
gleicher  Höhe  wie  die  Produktion  an  Laneashireeisen, 
und  doppelt  so  hoch  wie  die  an  Bessemermetall.  Die 
Erzeugung  an  Thomaseisen  ist  demgegenüber  nicht  so 
stark  angewachsen. 

Wie  wir  aus  dem  Vorstehenden  gesehen  haben, 
spielt  die  S  c  Ii  w  e  i  ß  e  i  s  e  n  e  r  z  e  u  g  u  n  g  in  der  schwe- 
dischen Eisenindustrie  noch  immer  eine  sehr  erheb- 
liche Holle,  obwohl  seit  1881  mit  250000  t  eine  nicht 
zu  verkennende  Abnahme  zu  verzeichnen  ist.  Bis  zum 
Jahre  1894  dominierte  das  Schweißeisen  vollständig, 
1895  wurde  es  von  dem  Flußeisen  überholt  und  seit 
dem  Jahre  1!MM'.  wurde  es  von  dem  Marlineisen  allein 
schon  überflügelt.  1 8**1  wurden  noch  84'/»  des  ge- 
samten schmiedbaren  Linens  und  Stahls  auf  Lanca- 
shireherden  erzeugt,  während  die  betreffende  Menge 
(180  000  t)  im  Jahre  190«  nur  noch  :t I  «0  deHiesamt- 
erzeugung  an  schmiedbarem  Material  ausmacht.  Die 
Anzahl  der  Eancashirchcrdc,  welche  1!I0«  im  Betrieb 
standen,  belief  nieh  auf  2«.">,  außerdem  gab  es  acht 
Franehe-Comte-Ileide,  20  Wallonhcrdc  und  zwölf  Feuer 
/um  Sehrottsehiiielzcn,  im  ganzen  also  305  gegen 
1190  im  Jahre  1833,  1300  im  Jahre  1850,  1200  im 
Jahre  181.0  und  804  im  Jahre  1870;  hingegen  waren 
l!»o«  nur  noch  drei  Puddelöfen  in  (iebrauch.  Der  FlulS- 
eisener/engung  dienten  21  Besse  rliimen,  59  Martin- 
öfen und  acht  Tiegelölen.  •  Daneben  gab  es  noch 
fünf  Brennstalilöfen.  In  der  nachstehenden  Zahlen- 
tafel  sind  die  Er/eiigungsnieugen  au  Halb-  und  Fertig- 
fabrikaten für  die  Jahre  1905  und  190«  nebst  dem 
Wert  d«  r  Erzeugnisse  und  dein  prozentualen  Anteil 
vi. n  Sehweiß-  und  Flulleisen  zusammengestellt. 

Die  Erzeugung  von  Elcktrostahl  ist  in 
Sehwedeu  gleichfalls  in  guter  Entwicklung  begriffe».** 
So  ist  d.r  elektrische  Stahlschmclzprozeli  in  Dom- 
narfvet  eingeführt  worden,  woselbst  man  auch  Ver- 
buche gemacht  hat,  Eisen  auf  elektrischem  Wege 
direkt  an»  Er/en  Jicr/.ii>tellcn.   In  Kortfor*  wurde  ein 


Dieselben  lieferten  1457  t  TicgclMahl. 
.Teknisk  Tidskrifr.  Abteilung  Tür  Chemie  und 
Hergwesen  H'07,  2«.  Oktober.  S.  130. 
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Stahl  and  Eisen.  813 


Halbzeug  für  die  Ausfuhr 
Stabciscn  und  Stahl   .   .  . 
Formeisen  und  Stahl  . 
Hand-,  Hufnagel-  u.  Kcin- 


eiSCIl  

Walzdraht  in  Ringen 
Rohrmnterial  hohl  . 

voll  . 

Orobblcch  

Radreifen  

Achsen   

Anker   und  andere 
Schmiedestücke 


Zusammen 


dritter  kippbarer  H6roult- 
Ofen  zur  Herstellung  von 
hochprozentigem  Ferrosili- 
zium  in  Betrieb  gesetzt; 
jeder  Ofen  verbraucht  500 
P.S.  Der  Oesamtverbrauch 
des  Werken  an  elektrischem 
Strom  ist  1700  1*.  S.  In 
Oullsp&ng  wird  ein  zweites 
Ferroailiziumwerk  gebaut ; 
der  Kraftbedarf  ist  auf  4000 
I*.  S.  und  die  Erzeugung 
auf  3000  t  hochprozentiges 
Ferrosilizium  berechnet.  In 
(iuldsmcdshyttan  ist  ein 
neues  elektrisches  Stahl- 
werk mit  Kjellin-Oefen  im 
Kau  begriffen ;  auch  in 
Morgardshammar  wurde  ein 
elektrischer  Induktionsofen 
nach  dem  Elektromctall- 
System  für  100  1*.  S.  und 
1 5O0  Volt  Spannung  gebaut ; 
er  dient  zur  Darstellung  v.mi  Flektroatahl  aus  Roh- 
eisen und  Bchmiedbareni  Schrott. 

Schweden  besitzt  bekanntlich  nur  in  seinem  süd- 
lichsten Teile  Mineralkohlen,  aber  auch  diese, 
den  Trias-  oder  den  jüngsten  UasBchichten  angehören- 
den Kohlen  sind  sehr  aschenreieh,  nicht  verkokbar 
und  kommen  nur  in  Schichten  von  geringer  Mächtig- 
keit (unter  1  m)  vor.  Sie  liegen  überdies  von  dem 
Hauptsitz  der  Eisenindustrie  500  bis  «00  km  weit  ent- 
fernt ;  dies  alles  macht,  daß  sie  bei  letzterer  bisher  eine 
verhältnismäßig  unbedeutende  Kolle  gespielt  haben.* 
Anders  wird  es  vielleicht  werden,  wenn  man  später 
einmal  in  größerein  Maßstabe  dazu  übergehen  wird, 
die  sfldschwediflche  Kohle  in  eigene  dafür  gebauten 
(»eneratoren  zu  vergasen.**  Die  Kohlenförderung, 
welche  im  Jahre  1870  40  440  t  betrug  und  im  Jahre 
1883  auf  I72««0  t  gestiegen  war,  belief  sich  1901 
auf  271  509  t,  erreichte  im  Jahre  1905  mit  322  384  t 
ihren  höchsten  Stand  und  betrug  1906  nur  29«  980  t 
im  Werte  von  2  104  940  K.  Die  Hauptmenge  davon, 
nämlich  232  085  t,  wurde  aus  13  Schächten  im  Bezirk 
Malmöhus  gefördert,  während  die  restlichen  «4  895  t 
von  einem  Schacht  im  Bezirk  Kristianstad  geliefert 
wurden. 

Für  seine  Kohlenarmut  wird  Schweden  zum  Teil 
durch  einen  großen  Holzreichtum  entschädigt. 
Während  der  Regierung  Oskars  II.  wurde  ein  (icsetz 
zum  Schutze  dor  Wälder  gegen  das  übermäßige  Holz- 
fällen erlassen;  durch  ein  zweites  Oesetz  wurde  auch 
für  die  planmäßige  Wiederanfforstung  gesorgt.  Zu- 
dem hat  der  Staat  unter  König  Oskars  Regierung 
sehr  große  Waldungen  angekauft.***  Der  l'mfang  der 
Forsten,  welche  der  Krone  gehören,  ist  in  diesem 
Zeiträume  von  42(3  000  ha  auf  4  598  813  ha  gestiegen. 

Der  Verbrauch  an  Holzkohle  für  die  Zwecke 
der  beimischen  Eisenindustrie  belief  sich  im  Jahre 
1906  auf  46  407  464  hl  im  Werte  von  25  283  5«3K. 
worauB  sich  ein  Mittelwert  von  0,54  K  für  I  hl  ergibt. 
Den  Hauptverbrauch  an  Holzkohle  hatten  die  Bezirke: 


s  c  Ii  m  i  e  d  b  a  r  e  in  E  i  s  e  n  und  Stahl. 
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•  Vergl.  Josef  von  Ehrenwerth:  .Das  Eiscn- 
hfittenwesen  Schwedens"  S.  1. 

*•  Im  Jahre  1905  wurden  Versuche  in  größerem 
Maßstabe  mit  schwedischen  Kohlen  auf  der  (iruhe 
von  der  Heydt  bei  Saarbrücken  angestellt,  woselbst 
da*  Material  in  Jahns'scben  Oeneratoren  vergast  wurde. 
(Vergl.  „Teknisk  Tidskrift"  1907,  28.  September  und 
26.  Oktober.) 

„Affarsvärlden»  1907,  1».  Dezember,  S.  1544. 
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Zu  bemerken  ist,  daß  90  o/o  der  erforderlieben 
Holzkohle  noch  in  Meilern  hergestellt  wird,  doch  sind 
im  Verlauf  des  Jahres  190«  sechs  bedeutende  Ver- 
kohlungsanlagen  im  Betrieb  gekommen.*  Die  größte 
derselben  gehört  der  (iuUUmedshyttc  A.  H.  und  ist 
nach  dem  Oröndalscben  Prinzip  gebaut.  **  An  anderen 
Stellen  Bind  amerikanische  Wagenöfen  mit  Blech- 
retorien  und  gemauerten  Kammern  in  Betrieb  ge- 
kommen. Vollständige  (iewinnung  der  Nebenprodukte 
kommt  nur  in  Ouldsmedsbyttan,  Hai  und  Röste  zur 
Anwendung,  bei  den  übrigen  Anlagen  beschränkt  man 
sieb  auf  die  (iewinuuDg  von  Teer  und  Oel. 

Zum  Antrieb  der  schwedischen  Eisenwerke  dienten 
im  Jahre  1906  1426  Motoren  mit  zusammen 
«9  846  P.  S.,  davon  waren:  i»,g. 

Wasserräder  und  Turbinen    770  mit  44  212 

Dampfmaschinen  und  Dampf- 
turbinen   

Heißluft-,  (ias-  und  Petro- 
leummutorcLi  

Elektrische  Motoren  . 

Zusammen  142«  mit  69  846 

Aus  vorstehender  Zusammenstellung  erhellt  die 
Bedeutung,  welche  die  verfügbaren  Wasserkräfte 
für  die  schwedische  Industrie  besitzen,  und  auch  im 
abgelaufenen  Jahre  wurden  wieder  neue  Wasscrkraft- 
nnlagcn  errichtet.  Wir  erwähnen  nur  die  Ausnutzung 
des  Wasserfalles  Bullerfors  seitens  der  Kopparbergs 
Bergslag,  wobei  mit  sechs  Oenoratorturhinvn  24000  P.S. 
gewonnen  werden  sollen,  die  dem  Werke  in  Domnarfvet 
zugute  kommen  werden.  Dieselbe  Firma  hat  auch 
Anteil  an  der  Kraftanlage  am  Stopfors  (fors= Wasser- 
fall!, die  16  000  P.S.  liefern  soll.  12  000  P.S.  soll 
der  Klarelf  der  Uddcholms  A.-O.  liefern.  Auch  bei 
OiillspAng  will  man  24000  P.S.  gewinnen  u.  dergl.  m.*** 

Die  Ein-  und  A  u s f u  h  rzi  f  f  e  rn  geben  bekannt- 
lich den  besten  Aufschluß  über  das  Handelsnivean 
eines  Staates,  f  In  dem  Zeitraum  1871  bis  1875  wurde 
die  Einfuhr  des  Reiches  zu  246  Millionen,  für  1906 
zu  429  Millionen  Kronen  angegeben;  die  entsprechen- 
den Zahlen  für  die  Ausfuhr  sind  205  358  K.  und  425 
Millionen  K.ft  Der  Wert  der  ausgeführten  Mineralien, 

•  „Tcknisk  Tidskrift-,  Abteilung  für  Chemie  und 
Bergwesen,  1907,  28.  September,  8.  122. 

**  Vergl.  .Jahrbuch  für  das  Eisenliütteiiweseit". 
I.  Band  S.  20. 

•♦•  „Afrarsvärldeu-  190S,  30.  Januar,  S.  15. 
t  „ludustritidningon  Norden-    1908,  24.  Januar, 
Seite  25. 

tt  pAflärsvärlden-  1907,  12.  Dezember,  s.  1521. 
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Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


28.  Jahrg.  Nr.  ». 


der  wahrend  der  Jahre  1871  bin  1875  nur  1  Million 
Kronen  betragen  hatte,  war  im  Jahre  1905  auf 
»7  Millionen  Kronen  gestiegen.  I>er  Export  an 
Schiffen,  Mnxi'binen  und  Eisenbahnwagen  hatte  während 
den  Zeitraumes  1871  bis  1875  einen  jährlichen  Durch- 
schnitt von  1  »/«  Millionen  Kronen.  1905  aber  fast 
20  Millionen  Kronen.  IUe  Anzahl  der  Handeltreiben- 
den aller  Art  betrug  187:.'  14000,  181*7  27  000  und 
1004  »1000,  darunter  900  Aktiengesellschaften  und 
Vereinigungen. 

Recht  bemerkenswert  ist  die  Steigerung  der  Aua- 
fuhr von  Eisenerzen  und  E  i  s  e  n  e  r  z  e  u  g n  i  s  s  e  lt. 
Die  Ausfuhr  betrug  in  den  Jahren: 
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In  den  beiden  letzton  Jahren  stellte  sich  die  Aus- 
fuhr an  Eisen  und  Eisenwaren  wie  folgt: 
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Nach  der  offiziellen  schwedischen  Montanstatistik 
waren  im  Jahre  1906  an  Arbeitern  beschäftigt: 

bei  dem  Eisenerzbergbau  10  174  darunter  276  Krauen 
bei  der  Erzanreicherung  821 
bei  dem  Steinkohlenberg- 
bau  2  057        .  1  Frau 

bei  den  Eisenhütten   .   .  I B  1 52 

Die  Anzahl  aller  im  Bergbau  und  Hüttenwesen 
beschäftigten  Arbeiter  belief  sieh  auf  » 1  8157,  davon 
2794  jugendliche  Arbeiter  (unter  18  Jahren)  oder  N.H0/,, 

Wenden  wir  uns  zum  Schlüsse  den  Erträg- 
nisaen  zu,  welche  die  (frühen  und  Hüttenwerke  ab- 
geworfen haben,  so  liegen  für  190«  folgende  Ein- 
schiffungen vor: 

Eiseiierzgruben   5  9»9  4»8  Kronen 

Ste'mkohlcngruhcu   29B  .'lHli 

Eisenwerke   5  7B0  27B 

Andere  (iruben  und  Werke    .  2IB7  50O 

ZuHamnien  I4I«»8ihi  Kronen 
Im  Hinblick  auf  die  eingangs  milgeteilten  Znhlcn- 
reilien  darf  mau,  olnn>  sieh  einer  l'ebertreibung  schuldig 
zu  machen,  behaupten,  daß  die  schwedische  Eisen- 
industrie wahrend  der  Kegieruiigszeit  Oskars  II.  grilliere 
Fortschritte  gemacht  hat,  als  in  allen  vorhergehenden 
Abschnitten  seiner  Geschichte  zusammengenommen. 
Und  so  können  wir  das,  was  der  Engländer  Dowe*» 
von  seinem  großen  Landsmanns  Yarranton  sagr, 
auch  von  König  Oskar  II.  behaupten: 

.He  was  a  man  who  saw  and  said  that  peaec 
was   better  than   war,   that   trade    \vH*   better  llmn 


*  Walzdraht. 
**  Patrick  Edward  Hove:  .Elements  ..|  l'oliti.  ul 
Science-.    Edinburg  1854. 


plunder,  that  honest  industry  was  better  than  martial 
greatness,  and  that  the  best  occupation  of  a  gnverntnent 
was  to  secure  prosperitv  at  home,  and  let  other  na- 
tions  ahme.-  olto  VogtL 


Bewahrung  tob  Güterwagen  neuer  Bauart. 

In  der  „Zeitung  des  Vereins  Deutscher  Eisen- 
bahnvorwaltungen4' *  findet  sich  unter  obiger  l'eber- 
Bcbrift  nachstehende  Notiz: 

„Wie  ein  Erlaß  des  preußischen  Eisenbabnministera 
vom  23.  Dezember  v.  J.  mitteilt,  wird  nach  dem  Er- 
gebnis der  Umfrage  Ober  die  Bewährung  der  zwei- 
achsigen, aus  gepreßten  Blechen  hergestellten  Kohlen- 
wagen mit  offenem  Wagenkasten,  1,8  m  hoben  Win- 
den, 20  t  Ladegewicht  und  je  zwei  Doppeltüren  in 
jeder  8eitenwand  von  der  Mehrzahl  der  Eisenbabn- 
direktioneu  die  weitere  Einführung  nicht  empfohlen, 
da  die  Höhe  der  Winde  beim  Beladen  der  Wagen 
ohne  besondere  Ladevorrichtungen  und  auch  sonst 
nachteilig  sei  und  die  größere  Fallhöhe  das  Out,  ins- 
besondere Kohle,  Briketts  und  Koks,  zum  Teil  ent- 
werte. Außerdem  seien  auch  die  Ober  den  Türen 
durchgehenden  Rahmen  sowohl  beim  Be-  wie  Ent- 
laden hinderlich,  und  ferner  dürfen  die  Wagen  wegen 
des  zu  hohen  Raddruckes  nicht  auf  österreichische 
nnd  einige  sächsische  Strecken  Übergehen.  Da  die 
Wagen  erst  kurze  Zeit  im  Betriebe  sind  und  ver- 
schiedene Direktionen  mangels  genügender  Beobach- 
tungen ein  endgültiges  Urteil  über  ihre  Bewährung 
nicht  abgeben  konnten,  werden  die  Königlichen  Eisen- 
bahndirektionen  veranlaßt,  bis  zum  1.  Juli  d.  J.  erneut 
über  die  inzwischen  gesammelten  weiteren  Erfahrungen 
zu  berichten." 

Dazu  wird  uns  von  fachminnischer  Seite  folgen- 
des geschrieben:  Bekanntlich  stellt  die  Preußische 
Eisenbahnverwaltung  seit  einigen  Jahren  mehrere  Hun- 
dert Kohlenwagen  zu  20  t  Tragkraft  alljährlich  in 
ihren  Fuhrpark  ein.  Diese  Wagen  haben  sich  bisher 
bewährt.  Sie  hatten  1,5  m  hohe  Seitenwinde  und  je 
eine  Tür  und  faßten  20  t  Kohle.  Um  sie  auch  mit 
mindestens  15  t  Koks  beladen  und  bequemer  entladen 
zu  können,  wurden  probeweise  die  Seitenwinde  auf 
1,8  m  erhöht  und  nunmehr  an  jeder  Längsseite  zwei 
Türen  angebracht.  Die  letzte  Anordnung  bedingt,  daß 
der  Wagenkasten  oberhalb  der  Türen  nicht  unter- 
brochen wird,  sondern  durchgeht. 

Die  Einführung  dieses  Wagenmasters  wird  von 
Fachleuten  als  eine  gute  Neuorung  betrachtet  und 
zwar  aus  nachstehenden  Gründen:  Die  als  allgemein 
notwendig  anerkannte  Erhöhung  der  Tragfähigkeit 
der  Güterwagen  auf  20  t  erfordert  natürlich  auch 
eine  entsprechende  Vergrößerung  des  kubischen  In- 
haltes. Diesen  durch  Erbreiterung  der  Wagen  zu  er- 
reichen, verhindert  das  Eisenbahnprotil.  Eine  Ver- 
längerung ist  auch  nicht  zweckmäßig.  Lange  Wagen 
sind  teuer,  erfordern  großen  Kadstand,  entsprechend 
höhere  Zugkraft,  lange  Züge  und  Anordnung  langer 
Aufstellungsgeleise.  Es  bleibt  also  nichts  anderes 
übrig,  als  die  Wagen  zu  erhöhen.  Das  Zechenprofil 
gestattet  eine  Erhöhung  bis  zu  3  m  über  Schienen- 
oberkante,  und  dem  entsprechen  die  neuen  20-t-Wagen 
zu  1,8  m  Seitenwandböhc,  von  denen  in  obigem  Ar- 
tikel die  Rede  ist. 

Der  Einwand  einiger  Eisenbahndirektionen,  daß 
die  größere  Fallhöhe  das  Ladegut  entwerte,  ist  des- 
halb  nicht  recht  verständlich,  weil  unsere  bestehenden 
15-t- Kokswagen  nur  um  250  nun  niedriger  und  der- 
artige Klagen  bei  diesen  Wagen  wohl  nicht  bekannt 
geworden  sind.  Sodann  wird  angeführt,  daß  die  Wagen 
wegen  deB  zu  hoben  Raddruckes  nicht  auf  öster- 
reichische und  sächsische  Strecken  übergehen  könnton. 
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Dagegen  ist  einzuwenden,  daß  ea  im  preußischen 
Fuhrparke  noch  eine  ganze  Anzahl  Wagen  gibt,  die 
aus  demselben  Grunde  auf  österreichische  und  einige 
sachsische  Strecken  nicht  übergehen  dürfen.  Be- 
kanntlich ist  die  Preußische  Eisenbahnverwaltang 
schon  jetzt  dabei,  zwecks  Zulassung  eines  höheren 
Raddruckes  ihren  ganzen  Oberbau  allmählich  zu  Ter- 
starken.  Es  ist  also  nur  folgerichtig,  wenn  die  Be- 
triebsmittel zunächst  ohne  Rücksicht  auf  das  Tun 
anderer  Staaten  jetzt  schon  dem  verstärkten  Ober- 
baue angepaOt  werden.  Sodann  beklagen  die  Direk- 
tionen, daß  die  Höhe  der  Wände  beim  Beladen  der 
Wagen  ohne  besondere  Vorrichtung  nachteilig  sei. 
Dieser  Uebelstand  muß  natürlich  fühlbar  werden,  wenn 
die  hoben  Wagen  freizügig  behandelt  und  jedem  be- 
liebigen Wagenbesteller  zur  Verfügung  gestellt  wer- 
den. Sie  sollten  eben  nur  in  geschlossenen  Zügen 
zwischen  großindustriellen  Werken  Verwendung  finden. 
Die  Möglichkeit  der  Einstellung  kurzer  und  hoher 


Wagen  spricht  also  auch  für  eine  energischere  Aus- 
gestaltung der  von  der  Großindustrie  so  oft  und  nach- 
drücklich gewünschten  geschlossenen  Züge.  Es  mag 
aoeh  erwähnt  werden,  daß  die  französische  Eisenbahn- 
Gesellschaft  Lo  Nord  Beige  seit  langen  Jahren  auf 
ihren  Bahnen  20-t-  Wagen  mit  1,8  m  hohen  Seiten- 
winden und  zwei  Türen  auf  jeder  Längsseite  laufen 
läßt,  die  sich  anscheinend  gut  bewahren. 

Nach  dem  Gesagten  ist  zu  hoffen,  daß  das  bis 
zum  1.  Juli  d.  J.  erneut  abzugebende  Urteil  der  ein- 
zelnen Eisenbahndirektionen  Über  die  fraglichen  Wagen 
günstiger  ausfallt,  denn  es  wäre  zu  bedauern,  wenn 
aus  geringfügigen  Gründen  eine  im  Ganzen  gesunde 
Neuerung  wieder  in  Wegfall  käme. 

Verein  deutscher  Ingenieare. 

Die  diesjährige  (411.1  Hauptversammlung  deB 
Vereines  findet  in  Dresden  statt,  und  zwar  in  den 
Tagen  vom  29.  Juni  bis  1.  Juli. 


Bücherschau. 


Annuaire  du  Minist  h-e  des  Traenux  Public*,  des  Pottes 
et  des  Titigraphes.  .Services  des  Travaux  Public*. 
Annecs  1907    1908.   Paris  l!»08,  E.  Bernard.  10  Fr. 

Bloch  mann,  Dr.  R  u  d  o  1  f :  Grundlagen  der  Elektro- 
technik. („Aua  Xatur  und  Geisteswclf.  Sammlung 
wissenschaftlich-gemeinverständlicher  Darstellungen. 
168.  Händrhen.)  Mit  128  Abbildungen  im  Text. 
Leipzig  l!)07,  B.  G.  Teubner.    1  .4,  geb.  1,25 

Bruns,  Johannes,  Kaiserlicher  Postrat :  Die  Tele- 
graphie  in  ihrer  Ent Wickelung  und  Bedeutung. 
I.Aus  Natur  und  Geisteswelt".  Sammlung  wissen- 
schaftlich-gemeinverständlicher Darstellungen.  18:«. 
Bändchen.)  Mit  4  Figuren  im  Text.  Leipzig  lt>07, 
B.  G.  Teubner.    I  .4,  geh.  1,25 


Lieber,  Dr.  II. ,  und  F.  von  L  ü  h  m  a  n  n :  Leitfaden 
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Nachrichten  vom  Eisenmarkte  —  Industrielle  Rundschau. 


Die  Lage  des   Roheisengeschiiftes.  —  Vom 

deutschen  Markto  wird  berichtet,  daß  das  Rhei- 
nisch-Westfälische Roheisensyndikat  am  22.  d.  M. 
erneut  die  Stellungnahme  des  Syndikates  gegenüber 
dem  aoßersyiidikatlirhen  Wettbewerbe  eingebend  er- 
örtert hat.  Danach  wurde  beschlossen,  an  dem  Grund- 
satze festzuhalten,  daß  man  die  Preise  für  erstklassige 
deutsche  Hämatitmarken  nicht  durch  beliebige  aus- 
ländische, häufig  minderwertige  llämatitsorten  hcrah- 
drücken  lassen  wolle.  Dem  Vorstande  bleibt  es  über- 
lassen, den  ausländischen  Preisen  wie  bisher  entgegen- 
zutreten. Die  für  llämatit  und  Gießereiroheisen  Nr.  1 
bestehenden  Richtpreise  für  neue  Geschäfte  für  das 
zweite  Viertol  d.  J.  werden  um  3  .4  f.  d.  Tonne  er- 
mäßigt. Ferner  wird  das  Kobeisensyndikat  ab  I.März 
die  Ausfuhr- Vergütung  in  früherem  l' in  fange  und 
nnter  den  früheren  Bedingungen  wieder  gewähren. 
Wenn  das  Koblen-Syndiknt  diesem  Heispiel  in  vollem 
Umfange  folgt,  dürfte  allen  Verhältnissen  in  weitest- 
gehendem Maße  Rechnung  getragen  sein. 

lieber  das  englische  Geschäft  wird  uns  aus 
Middlesbrougb,  ebenfalls  unterm  22.  d.  M.,  wie  folgt 
geschrieben:  Auf  dem  hiesigen  Rohci»onmarkte 
machte  die  Prcishcsscrong  in  (iießerci-Ouaütäten 
während  dieser  Woche  weitere  Fortschritte.  Die  Ver- 
schiffungen dürften  in  nächster  Zeit  noch  größer 
werden,  da  jetzt  die  Abladungen  nach  Deutschland 
zunehmen.  Die  Lager  verringerten  sich  in  den  letzten 
Tagen  bedeutend.  Warrant*  werden  von  den  Inhabern 
möglichst  gehalten  und  sind  zu  sh  4!» '7  d  Kasse  ge- 
sucht. Middlesbrough-Koheisen  U.  M.  B.  Nr.  1  notiert 
ah  Work  sh  52/6  d,  Nr.  3  sh  50  ,'  — ,  llämatit  ist 
sehr  fest  und  wurde  mit  slt  58,;«  d  für  gleiche  Mengen  1, 


2  und  :t  gehandelt.  In  den  Warrantslagern  sind 
93  «28  tous,  davon  85  972  tons  Nr.  3.  Die  Abnahme 
beträgt  seit  Ende  Januar  1908  «899  tons. 

Deutsche  Drahtnalzwerke,  Aktiengesellschaft 
In  Düsseldorf.  -  Die  Verkaufsstelle  berichtet  über 
das  Geschäftsergebnis  des  letzton  Vierteljahres  1907, 
daß  der  genannte  Zeitraum  in  seinem  ganzen  Verlaufe 
sowohl  im  Inlande  wie  im  Auslände  die  gleiche  Zurück- 
haltung und  das  gleiche  ängstliche  Abwarten  der  Ab- 
nehmer zeigte,  dio  sich  bereits  im  dritten  Viertel- 
jahre bemerkbar  gemacht  hatte.  Allgemein  wurde 
nur  der  dringendste  Bedarf  gedeckt  und  auch  nur 
so  weit,  als  er  für  den  sofortigen  Verbrauch  der  aller- 
nächsten Zeit  bestimmt  war.  Der  Kampf  auf  den 
Auslandsmärkten  steigerte  sich  im  Laufe  des  letzten 
Jahresviertels;  die  einzelnen  Konkurrenten  befehdeten 
sich  in  der  schärfsten  Weise  bei  jedem  sich  bieten- 
den Geschäfte  und  der  Preisrückgang  auf  sämtlichen 
Absatzgebieten  des  Auslandes  vollzog  sich  außer- 
ordentlich rasch  und  in  großen  Sätzen.  Die  Ver- 
katifsmengen  blieben  gegen  die  früheren  Vierteljahre 
etwas  zurück,  auch  die  Zuweisungen  erreichten  nicht 
ganz  die  Höhe  des  dritten  Vierteljahres,  l'eherwiesen 
wurden  den  Vereinigten  Werken  an  Walzdraht  aller 
Art  im  letzten  Jahresviertel  insgesamt  84  487  t.  In- 
folge des  späten  Einkaufes  des  dringend  notwendig 
gewordenen  Bedarfes  erfolgte  der  Abruf  recht  lebhaft, 
so  daß  die  Wünsche  der  Abnehmer  in  hczug  auf 
schnelle  Lieferung  nicht  immer  befriedigt  werden 
konnten.  Der  Versand  betrug  im  letzten  Vierteljahre 
an  Walzdraht  aller  Art  für  das  Inland  51  505.347  t 
==  62,51  «o,  für  das  Ausland  30  993.171  t  -  37,49  "  s 
zusammen  also  82398.518  t.    Die  Geschäftsunkosten 
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«tollten  sieh  auf  0,80  Ji  f.  d.  Tonn«.*.  —  Die  in 
Köln  abgehaltene  Versammlung  clor  Gesellschaft  ln*- 
Hohloß,  die  Preise  für  Walzdraht  iinvorändort  zu  lassen. 
Weiter  kamen  innoro  Vcrbandsangclegcnhciien  zur 
Krortorung. 

Stahlwerks  -  Verband,  Aktiengesellschaft  ra 
Düsseldorf.  —  In  der  letzten  Hauptversammlung  den 
Verbände«,  die  am  20.  Februar  d.  .1.  stattfand,  wurden 
keine  Beschlüsse  hinsichtlich  der  Verkaufspreise  go- 
fallt  Von  einer  Preisfestsetzung  für  Halbzeug  für 
da«  II.  Vierteljahr  wurde  abgesehen,  da  Anfragen  für 
dicHon  Zeitraum  noeh  nioht  vorlagen,  einzelne  Käufer 
vielmehr  ihren  Bedarf  für  da«  1.  Vierteljahr  noch 
nioht  ganz  gedeckt  haben.  —  l'ebor  die  Geschäftslage 
wurde  folgendes  berichtet: 

Halbzeug.  Der  Abruf  der  inländischen  Ver- 
braucher hat  «ich  in  den  letzten  Wochen  gebessert.  — 
Auch  im  Auslande  zeigt  sieh  wieder  mehr  Kauflust, 
und  ei«  w«*itorer  Preisrückgang  ist  hier  gegen  den 
Vormonat  nicht  zu  verzeichnen  gewesen. 

Kisenhahnmatorial.  Der  von  seiton  der  ver- 
schiedenen deutschen  Staatsbahnen  vorliegende  Auf- 
tragsbestand bietet  den  Werken  Beschäftigung  für 
mehrere  Monate.  Vormehrte  Aufträge  für  Kreis-  und 
Privatbahnen  dürften  aber  <*rst  nach  einer  Erleichte- 
rung den  no<*h  immer  angespannten  lieldstandos  her- 
auskommen. —  In  Killenschiimcn  wurde  eine  Keiho 
neuer  Abschlüsse  mit  städtischen  Straßenbahnen  ge- 
tätigt. —  Aus  «lern  Geschäfte  in  leichten  Schienen  ist 
der  Abschluß  mit  den  rheinisch-westfälischen  Zechen 
zu  erwähnen,  während  die  Abnehmer  von  Feldbahn- 
schienen  sieh  vorerst  für  gröllere  Abschlüsse  noch 
nicht  binden  wollen.  —  Für  das  Ausland  sind  mehrere 
größere  (iesehäfte  in  schworen  Schienen,  die  voraus- 
sichtlich zum  Ahaclilutt  führen  dürften,  in  der  Schwebe. 
In  Killen-  und  Urubensch'u«non  bereiten  die  ausländi- 
schen Werke  starken  Wettbewerb. 

Form  ei  sen.  Im  Formoisengosohäfte  ist  wäh- 
rend der  letzten  Wochen  eino  starke  Belobung  ein- 
getreten. Der  in  Unternehmer-  und  llaudelskreisen 
vorhandene  Bedarf  wird  jedoch  durch  den  hohen 
Geldstand  darniedergehalten,  und  eine  stärkere  Ver- 
mehrung des  (iesehäfte«  ist  in  der  Hauptsache  erst 
mit  dem  Eintritt  normaler  Vorhältnisse  auf  dem  Geld- 
märkte zu  erwarten.  —  Vom  Auslände  gehen  die  Spezi- 
fikationen ebenfalls  wieder  lebhafter  ein;  aber  auch 
auf  dem  Weltmärkte  sind  zum  Teil  dieselben  Schwierig- 
keiten wie  auf  dein  Inlandsmarkte  zu  überwinden. 

Kokspreise  in  Belgien.  —  Das  belgische,  etwa 
zwei  Drittel  der  Koksherstelluug  beherrschende  Koks- 
syndikat hat  seine  Preise  offiziell  um  .i  Fr.  für  nicht 
gewaschenen  und  2  Fr.  für  gewaschenen  Koks  er- 
mäßigt, so  daß  die  Verkaufssätze  nunmehr  auf  22 
und  26  Fr.  f.  d.  Tonne  stehen.  Diese  Ermäßigung 
hat  jedoch  nur  für  die  Abschlüsse  zur  Lieferung  ab 
H.  Vierteljahr  1008  Gültigkeit. 

Die  Lage  der  Österreich  Ischen  Eisenindustrie. 

—  l'nter  dieser  Ueberschrift  versucht  Zentraldirektor 
W.  Kestranek*  die  Frage  zu  beantworten,  wie  sieh 
angesichts  des  bekannten  wirtschaftlichen  Nieder- 
ganges in  den  Vereinigten  Staaten  und  der  Zeichen 
eiuer  rückläufigen  Bewegung  in  I Deutschland  die  öster- 
reichische Industrie,  insbesondere  die  Hüttenindustrie, 
gestalten  werde,  und  kommt  dabei  zu  dem  Ergebnis, 
daß  das  Barometer  de«  österreichischen  Wirtschafts- 
leben« nach  wie  vor  „beständige»  Wetter»  zeige. 

Vor  allem  betont  er.  daß  die  österreichische  Eisen- 
industrie nach  Lage  der  Dinge  fast  ausschließlich  auf 
da«  inländische  Absatzgebiet  angewiesen  und  von 
fremden  Märkten  ferngehalten  ist,  an  deren  Ver- 
sorgung «io  nur  zeitweise,  bei  besonders  günstigen 
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Verhältnissen  —  und  auch  dann  nur  in  bescheidenem 
l'mfange  —  gegenüber  der  mächtigen,  den  Weltmarkt 
beherrschenden  Hüttenindustrie  der  führenden  Länder, 
teilnehmen  kann.  Die  Lage  der  «Tsterreiohischen 
Eisenindustrie  hängt  also,  losgelöst  von  der  sonstigen 
Verfassung  des  Weltmarktes,  immer  vom  Inlands- 
markte ab.  Der  inländische  Verbranch  war  nnn  in 
den  letzten  Jahren  durch  keinerlei  besondere  Momente 
angeregt,  sondern  entsprach  nur  dorn  natürlichen  Zu- 
wachs aus  der  stetigen  Zunahme  der  Bevölkerung 
und  der  unaufhaltsamen  Steigerung  kultureller  Be- 
dürfnisse. Der  Entwicklungsgang  der  österreichischen 
Hüttenindustrie  besteht  danach  lediglich  in  einem 
langsamen,  aber  stetigen  Wachstum,  so  daß  ein  der- 
art heftiger  Rückschlag,  wie  er  in  anderen  Ländern 
von  Zeit  zu  Zeit  beobachtet  wertlen  kann,  ausge- 
schlossen ist. 

Die  erwähnte  Entwicklnngsart  der  österreichischen 
Eisenindustrie  erläutert  der  Verfasser  durch  folgende 
Zusammenstellung  des  im  Zollinlando  während  der 
letzten  5  Jahre  in  den  wichtigsten  Artikeln  erreichton 
Absätze»  der  Werke  de«  Eisenkartells: 
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Dio  Ziffern  erweisen  die  Stetigkeit  im  Anwachsen 
«los  Inlandsverhraucbes,  und  damit  auch  im  Wachs- 
tum der  Eisenwerke.  Die  österreichischen  Werke 
sind  in  der  Ausgestaltung  ihrer  Betriebsmittel  den 
steigenden  Anforderungen  gefolgt  und  zeigten  sich 
deshalb  bisher  fähig,  der  herrschenden  Nachfrage  zu 
genügen.  Anderseits  besteht  aber  nicht  dio  Mög- 
lichkeit einer  l'eberproduktion,  und  zwar  nicht  etwa, 
wie  so  vielseitig  angenommen  wird,  lediglich  wegen 
der  Kartellorganisation,  deren  Hauptzweck  allerding« 
die  Anpassung  der  Erzeugung  an  dio  Nachfrage  ist. 
sondern  zunächst  infolge  des  Mangels  an  dem  für  die 
Hochöfen  allein  maßgebenden  Brennstoffe,  dem  Kok«. 
Das  einzige,  für  die  Kokser/ougung  in  Betracht  kom- 
mende Kohlenrevier  der  Monarchie  ist  das  Ostrau- 
Karwiner  Becken,  das  jedoch,  trotz  «ler  gerade  in  den 
letzten  Jahren  aufgewendeten  Bemühungen,  die  Koks- 
erzeugimg  zu  steigern,  bei  weitem  nicht  imstande  ist, 
die  österreichisch«*!!  Hochofen  werke  mit  Koks  zu  ver- 
sorgen, so  daß  diese  immer  —  und  zwar  in  steigen- 
dem Malte  —  auf  den  Bezug  aus  dem  Auslande  an- 
gewiesen bleiben.  Die  Kokseinfuhr  hat  infolgedessen 
im  Jahre  l'.tOT  sogBr  600 000  t  überschritten. 

Oesterreich  ist  eben  nicht  mehr  imstande,  seinen 
mineralischen  Bennstoff  selbst  aufzubringen,  un«l  des- 
halb genötigt,  das  Ausland  zur  Deckung  des  Fehlenden 
heranzuziehen.  So  wird  dem  Brennwerte  nach  bereits 
mehr  Kohle  eingeführt  als  ausgeführt.  Die  Einfuhr 
an  Steinkohle  überragte  in  den  Monaten  Januar  bis 
einschl.  November  lliOT  die  Ausfuhr  um  7  820000  t, 
dagegegeii  wurden  in  dem  gleichen  Zeiträume  an 
Braunkohle  8  020  000  t  mehr  ans-  als  eingeführt,  was 
unter  Itcrücksichtigung  des  Brennwertes  6;t00000  t 
Steinkohle  <;|f i,-hkomint.  Es  ergab  sich  also  inner- 
halb II  Monaton  für  die  Monarchie  eine  Fehlmenge 
von  fa«t  1600000  t  Steinkohle,  denen  noch  die  im 
Auslande  uodeokto  Bcdarfsmcnirc  der  heimischen 
S.  hiffaiirtsgesellschnften  hinzuzuzählen  ist. 
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Kino  Steigerung  der  österreichischen  Roheisen- 
erzeugung erscheint  auch  dadurch  unmöglich ,  daß 
die  derzeit  erschlossenen  heimischen  Erzlagerstätten, 
mit  Ausnahme  des  stoirischon  Erzhcrges,  eine  stärkere 
Ausbeutung  kaum  mehr  zulassen.  Selbst  dasjenige 
Unternehmen,  welches  in  Oesterreich  infolge  «einen 
Erzhesitzes  in  erster  Linie  berufen  erscheint,  der  zu 
erwartenden  weiteren  Steigerung  des  Eigenverbrauches 
zu  entsprochen,  die  Oesterreichiseh  -  Alpine  Montan- 
gcscllschaft,  kann  diene  Aufgabe  nicht  frei  erfüllen, 
sondern  hangt  von  der  Möglichkeit  ab,  die  erforder- 
lichen Koktunengen  aus  dem  Auslände  zu  beschaffen. 
Ki«  löst  jedoch  die  ihm  naturgemäß  zukommende 
Aufgabe  zurzeit  in  der  Weise,  (Uli  es  sieh  von  der 
Wiege  der  Ausfuhr  in  dem  Maße  zurückzieht,  alt*  von 
ihm  die  Befriediguni;  den  Iiilandsvcrhrauchcs  erwartet 
wird.  Die  großen  Anlagen  der  genannten  Gesell- 
schaft werden  jetzt  schon  durch  den  Inlandsbedarf 
allein  voll  in  Anspruch  genommen  und  können  so  in 
rationeller  Weise  ausgenutzt  werden. 

Diese»  wachende  Eintreten  des  Inlandsverhrauches 
für  die  Ausfuhr  zeigt  eich  bereits  in  der  Handels- 
Statistik  der  letzen  Jahn*,  aus  der  hier  angeführt  sei, 
daß  im  Jahre  1000  an  Handelscisen  53  100  t  und  an 
Hleeb.cn  28  300  t  zur  Ausfuhr  gelangten,  wahrend  in 
den  ersten  II  .Monaten  des  Jahres  l'.»07  an  Handels- 
eisen  nur  mehr  39  000  t  und  an  Blechen  11)300  t  aus- 
geführt worden  sind.  Ein  weiterer  Rückgang  dieser 
Ziffern  zugunsten  des  Inlandsabsatzes  kann  wohl  auch 
für  die  nächste  Zukunft  vorausgesagt  werden.  Ander- 
seits zeigt  die  Einfuhr  von  Roheisen,  insbesondere 
von  Gießereiroheisen,  dessen  Erzeugung  allerdings 
nicht  nur  mangels  des  Brennstoffes,  sondern  auch 
mangels  der  geeigneten  Eisenerze,  kaum  mehr  ge- 
steigert werden  kann,  ein  stetes  Anwachsen.  Wäh- 
rend im  Jahre  1905  nur  37  900  t  ( Jießereiroheisen  ein- 
geführt wurden,  zeigt  das  Jahr  190«  eine  Einfuhr  von 
54  900  t,  und  die  ersten  11  Monate  des  Jahres  1907 
brachten  sogar  eine  solche  von  1 15  100 1.  Die  inländischen 
Verbraucher  werden  aus  diesen  Gründen  auch  in  Zukunft 
darauf  angewiesen  sein,  für  die  Deckung  ihres  Bedarfes 
das  Ausland  heranzuziehen,  wie  ja  heute  sogar  solche 
österreichische  Hochofenwerke,  die  selbst  Gießereiroh- 
eisen erzeugen,  als  Käufer  im  Auslände  auftreten. 

Kurz  gesagt,  die  vorteilhafte  Lage  dor  öster- 
reichischen Hüttenwerke,  die  eine  weitere  Dauer  der 
günstigen  Verhältnisse  verspricht,  besteht  darin,  daß 
auf  der  einen  Seite  ein  weiteres  Anwachsen  dos  in- 
ländischen Eisenbedarfes  mit  Sicherheit  zu  erwarten 
ist,  es  auf  der  andern  Seite  aber  keine  l'eberproduk- 
tion  gibt,  ja,  daß  diu  Möglichkeit  einer  solchen  ge- 
radezu ausgeschlossen  erscheint.  Wenn  noch  einige 
Umstände  die  österreichischen  Hüttenwerke  und  andere 
mit  ihr  in  Verbindung  stebeude  Industrien  für  die 
nächste  Zeit  reichliche  Arbeitsgelegenheit  erwarten 
lassen,  so  ist  vor  allem  hervorzuheben,  daß  die  ge- 
radezu unhaltbaren  Verkehrsverhältnisse  auf  den  öster- 
reichischen Eisenbahnen  zu  einer  großzügigeren  Aus- 
gestaltung der  Schienengeleise  und  der  Fahrbotriehs- 
mittel  gebieterisch  drängen,  und  daß  drei  große  Städte, 
nämlich  Wien,  Frag  und  Brünn,  sieh  anschicken,  aus- 
gedehnte Wasserversorgungsanlagcn  auszuführen.  Der 
Bedarf  an  eisernen  Röhren  allein  kann  für  diese  An- 
lagen mit  75  000  t  beziffert  werden,  und  zwar  dürften  diese 
im  Laufe  der  nächsten  drei  Jahre  angefordert  werden. 
Hierzu  treten  noch  jene  anderweitigen  Bauherstellungeii 
für  die  genannten  Wasserwerksanlagen,  die  gleichfalls 
auf  die  Eisenindustrie  zurückwirken. 

Die  BergwerkskriBe  tu  Bilbao.  —  Zur  augen- 
blicklichen Lage  in  Bilbao  berichtet  der  französische 
Vizekonsul,*  daß  die  Ausfuhr  von  Eisenerzen  erheb- 


*  „Echo  des  Mines  et  de  In  Metallurgie-  l'.iOs. 
17.  Februar. 


lieh  zurückgegangen  ist.  In  den  ersten  14  Tagen  des 
Jahres  IDOli  wurden  214340  t,  in  demselben  Zeitraum 
1907  200  700  t  und  vom  I.  bis  17.  Januar  1908  nur 
D>0  000  t  ausgeführt.  Diese  Ziffer  erscheint  noch 
überraschend,  da  die  Zahl  der  in  den  ßilhaofluß  ein- 
gelaufenen .Schiffe  stark  abgenommen  hat,  die  Erzvor- 
räte  auf  den  drüben  sich  stark  anhäufen,  vielo  kleinere 
Gruben  deti  Betrieb  eingestellt  und  die  großen  Unter- 
nehmer ihre  Verladungen  eingeschränkt  haben.  In 
Bilbao  weiß  jedermann,  daß  die  Abschlüsse  in  Eisen- 
erzen für  das  Jahr  1908  nicht  erneuert  worden  sind. 
Zum  erstenmal  seit  20  Jahren  sind  die  Verträge  mit 
den  großen  Londoner  Agenten  bei  Beginn  des  Jahren 
nicht  vollzogen  worden,  Verträge,  die,  gewöhnlich 
zwischen  September  und  Dezember  abgeschlossen, 
eine  normale  Förderung  sichern  und  den  Erzmarkt 
befestigen. 

Wenn  auch  die  Bewegung  im  Hafen  noch  günstig 
beeinflußt  wird  durch  früher  bereits  getätigte  Ge- 
schäfte, so  herrscht  doch  allgemein  dio  Auffassung, 
daß  eine  starke  Verschärfung  der  gegenwärtigen  Flaue 
unausbleiblich  ist.  Allerdings  begegnet  man  noch 
sehr  optimistischen  Ansichten  und  will  nicht  zugehen, 
daß  neben  der  allgemeinen  mißlichen  Weltlage  auch 
noch  andere  Ursachen  schuld  an  den  augenblicklichen 
Verhältnissen  sind.  Zu  diesen  gehört  auch  die  Hart- 
näckigkeit, mit  welcher  die  Grubenbesitzer  sich  wei- 
gern, zu  den  jetzigen  Freisen  zu  verkaufen.  Die 
Herren  halten  es  für  angebracht,  lieber  eine  vorüber- 
gehende ungünstige  Lage  zu  erzeugen,  als  in  Verhand- 
lungen einzutreten,  die  in  Zukunft  Gefahren  bringen 
könnten,  nach  dem  Sprichworte  „Unser  Geröll  kann 
warten,  es  verfault  nicht*.  Einige  Fessimisten  sind 
dagegen  der  Ansicht,  daß  die  englische  Eisenbütten- 
Industrie  den  Weg  nach  dorn  Biskayischen  Meerbusen 
für  längere  Zeit  vergessen  könne,  wenn  sie  sich  von 
.Norwegen  und  Schweden  aus  einzudecken  vermögen. 
Ihnen  wird  allerdings  erwidert,  daß  die  skandina- 
vischen Erze  sich  mit  den  seit  einem  halben  Jahr- 
hundert gelieferten  Bilbaoerzen  nicht  messen  können. 
Diese  Erze  sind  bekanntlich  frei  von  schädlichen  Be- 
standteilen, während  dio  skandinavischen  höheren 
Phosphorgehalt  aufweisen.  Die  Lösung  dieser  müßigen 
Streitfrage  gehört  der  Zukunft  an. 

Vielo  suchen  auch  den  Grund  der  augenblick- 
lichen Krise  in  der  Erschöpfung  der  Lagerstätten. 
Die  Lager  in  Somorrostro,  Galdames,  Orconera, 
la  l'ena  und  Bilbao  la  Vicja  sind  nicht  unerschöpf- 
lich, werden  aber  mindestens  noch  auf  10  Jahre  für 
den  englischen  und  deutschen  Bedarf  ausreichen.  Die 
französische  Eisenindustrie  kommt  als  Abnehmer  kaum 
in  Betracht,  da  die  Hochöfen  dos  Ostens  und  des 
Nordens  keine  spanischen  Erze  beziehen.  Die  Ge- 
sellschaften de  Denain  und  d'Anzin  verschiffen 
weniger  als  3000  t  monatlich  nach  Boulogne  und 
Dünkirchcn,  verkaufen  jedoch  die  Erze  sofort  weitor, 
während  die  Hütten  in  La  Palice,  Pauillac  und 
Boucau  sich  nicht  mehr  in  Bilbao,  sondern  in  San- 
t ander  eindecken. 

Das  so  vorzügliche  Erz  „Campanil",  welches 
früher  den  Reichtum  Bilbaos  ausmachte,  das  rote 
Hämatiterz  mit  5«  bis  60  •/<>  Eisen,  5  bis  H  o/0  Kiesel- 
säure, 0,5  */o  Mangan,  0,05 Kalk,  Spuren  von  Phos- 
phor und  Schwefel  ist  gänzlich  verschwunden.  Viel- 
leicht könnten  noch  einige  Gruben,  unter  anderen  die 
der  Societe  franco-belge,  noch  einige  Tausend  Tonnen 
dieses  Erzes  fördern.  Das  La-Vena-Erz,  von  der- 
selben Zusammensetzung,  jedoch  leicht  jserreiblich,  ist 
auch  seltener  geworden.  An  Spaten  und  „Rubio"  sind 
noch  große  Massen  vorhanden.  Obschon  phosphor- 
reieher  und  arm  an  Schwefel,  weisen  dieselben  Eisen- 
gehalte von  53  "/o  auf.  Zwei  Vorstädte  Bilbaos  sollen 
auf  diesen  Lagerstätten  erbaut  sein,  deren  Itetchtümer 
vielleicht  überschätzt  werden,  die  jedoch  noch  Erze 
für  ein  Vierteljahrhundert  liefern  können. 


Digitized  by  Google 


318    Stahl  and  Eisen.       Sachrichten  vom  Eistnmarkte  — 


Induttrielle  Rundschau. 


28.  Jahrg.  Nr.  9. 


Ferner  ist  noch  der  Spateisenstein  zu  berücksich- 
tigen, ton  welchem  genügende  Vorritte  vorbanden 
sind.  Dieses  Kr/.  ist  jedoch  wegen  »eines  infolge  der 
Rüstung  aufgenommenen  Schwefeln  weniger  gcschätxt. 
Die  Eigenschaften  der  Rilbaocrzc  nie hern  den  dortigen 
Gruben  noch  eine  ziemlich  große  Zukunft.  Ver- 
hältnismäßig beträchtliche  Erzmciigcn  Huden  Mich 
daneben  in  der  Provinz  San  tander,  in  Asturicn  und 
möglicherweise  in  Galicien. 

Dan  Monopol  Bilbao«  ixt  zu  Hude,  und  diene 
Tatsache  mag  der  Hauptgrund  der  jetzigen  Krise 
Hein,  welche  vorausgesehen  wurde  und  natürlich  int. 
Der  wirtschaftliche  Notstand  in  den  Vereinigten  .Staaten, 
die  iniUlifhc  Lage  in  DeutHchland  haben  den  Eintritt 
beschleunigt,  weil  die  Erz-Agenten  gezwungen  sind, 
bei  ihren  Abmachungen  mit  der  größten  Vorsicht  vor- 
zugehen. Die  letzte  Zeit  war  eine  Fieber|ieriode,  da 
die  Eiseilerzpreisc  eine  nie  gekannte  Höhe,  bei  Kllbio 

bis  zu  24  sh  die  Tonne,  erreicht  hatten. 

Aum  der  folgenden  Aufstellung  sind  die  Preise 
für  die  letzten  halben  Jahre  ersichtlich : 

OeriMctr«  QerStlcten    KuMo  Rublo  Kublo 

Ol  Eni      avenado  ifui  mlod«r- 

1  a  IIa           1  a  »«Tilg 

Klwn  In  Kruchten      it  %  12%         W  %  («%«-(;% 

.     .  Trocknen      57  .  13  .          ii  .  M  „     10  . 

Preis  fob  Bilbao  in  Shilling : 

Januar  IM»  .  .  .  14,6  12/6  I3,1«  Iii  10—  bU  1 1  — 

1907  .  .  .  16  «  14,6  14,6  I4|-  1*,'-   .    13,'  - 

Juol       I»«t7  .  .  .  16J«  18  6  14i«  IS,'—  11J-   .  1SJ- 

Januar  190»  ..  .  1»/-  II; —  Iii-  11/-  Hl-    ,  II/- 

Es  wind  nicht  nur  Erze  gehandelt  worden,  welche 
lallte  Zeit  unbeachtet  geblieben  waren,  man  forderte 
sogar  aus  alten  Halden,  die  in  den  Bergen  zerstreut 
liegen,  Schlacken  mit  nur  35  bin  40  */o  Eisen  und  ver- 
lud nie  unter  groHen  Konten  nach  Hamburg  und 
Bremen.  Die  Gewinnung  dieser  Schlacken  ist  einge- 
stellt worden,  ehe  die  seit  Jahrhunderten  ange- 
sammelten HaldcnhotttHiidc  erschöpft  waren.  Der 
Niedergang  des  Krzgeschäftes  ist  jah  und  andauernd, 
und  man  kann  sich  der  Tatsache  nicht  verschließen, 
daß  es  täglich  weiter  nachläßt,  und  die  Reeder  ge- 
zwungen sein  werden,  Schiffe  außer  Dienst  zu  stellen, 
wenn  sich  die  Lage  nicht  bessert. 

Verkehr  und  Handel  am  Orte  leiden  stark  unter 
der  Krise.  Von  12000  Arbeitern,  welche  täglich 
3  Pesetas  verdienten,  haben  bereits  ."1000  ihre  Be- 
schäftigung verloren.  Das  bedeutet  einen  Verlust  an 
Umlaufmitteln  von  f.O00  bis  8000  Pesetas  täglich  für 
einen  beschränkten  Bezirk.  Die  Zahl  der  an  der 
Schiffahrt  Beteiligten  ist  sehr  groß,  desgleichen  sind 
die  festgelegten  Kapitalien  bedeutend,  und  die  anderen 
Kisenerzbezirke  an  der  cantabrischen  Kilste  werden 
ebenso  wie  das  Ausland  aus  diesen  Vorgängen  in 
Bilbao  Vorteile  ziehen.  Dazu  kommt,  daß,  wenn  die 
Eisenindustrie  den  Weg  nach  Bilbao  vergäße,  dieses 
nicht  mehr  wie  früher  über  die  vorzüglichen  Krze 
verfügt,  um  den  Rückweg  zu  erzwingen.  Die  Provinz 
Biscava,  deren  Budget  durch  die  Kiimnbme  aus  der 
F.isener/.bahn  jährlich  um  eine  Million  Pesetas  unter- 
stützt wurde,  ist  jetzt  schon  in  .Mitleidenschaft  gezogen, 
da  ein  Bückgang  der  Kinnahmc  auf  die  Hälfte  zu  be- 
fürchten ist.  Wenn  die  Krise  nur  auf  der  Hartnäckig- 
keit der  Grubenbesitzer  beruhte,  so  wäre  ihre  Haltung 
sehr  zu  bedauern,  da  sie  bei  den  jetzigen  Preisen 
noch  gute  CeberschÜHhe  erzielen.  Die  Tonne  Krz  au 
Bord  der  Schiffe  im  Hilhaoflusse  kostet  H  bis  12  Pesetas, 
während  H»,  II  und  12  sh  dafür  erzielt  werden.  Bei 
einem  Kurse  von  2*  Pesetas  TT  Ccntesiino*  —  I  X  ver- 
bleibt somit  ein  beträchtlicher  tiewinn.  Der  niedrige 
Kurs  bewirkte  eine  Fillhtcllung  der  entlegenen  Glühen, 
während  der  llan-r.«  preis  ein  starkes  Anwachsen  der 
Förderung  veranlagte.  Die  Beteiligten  rechnen  hei 
normnlen  Zeiten  auf  eine  Aiit'wärtsbewegiing.  und  es 
wäre  zu  wünschen,  dali  dieser  Optimismus  durch  die 
Tatsachen  bestätigt  werden  würde. 


Wahrscheinlich  wird  die  Krisis  auch  zur  Folge 
haben,  daß  die  HandeUgebräuche  einer  Aenderung 
unterzogen  werden;  die  „mineros-  haben  bisher  nie 
darin  eingewilligt,  die  Erze  nach  Gehalt  zu  verkaufen, 
und  die  Abschlüsse  immer  geheim  gehalten.  Diese 
Gepflogenheit  dürfte  wohl  verschwinden,  und  die  in 
Zukunft  getätigten  Verträge  werdeu  sich  nach  den 
Gehalten  an  Eisen  richten.  Die»  würde  für  den 
Bilbao-Markt  eine  bemerkenswerte  Aenderung  be- 
deuten.   Die  Krzversrhitfungen  betrugen: 

Ekcnon  In  t      Aniahl  d«r  BrblnV 

MIO«   4  072  855  312» 

11107   3  708  «43  3014 

Unterschied        3H4  2I2  IIS 

Wilhelm  Venator. 

Hiirtpfllchtverb&Bd  der  deutschen  Einen-  und 
Stahl  -Industrie.*  —  Die  Weiterentwicklung  des 
Verbandes  hat  auch  während  des  letzten  Vierteljahres 
<|.  Oktober  bis  31.  Dezember  19071  einen  befriedi- 
genden Verlauf  genommen.  Die  im  genannten  Zeit- 
räume neu  versicherte  l.ohnsummc  betrug  über  12  Mil- 
lionen Mark,  die  Zahl  der  versicherten  Personen  nahezu 
»000.  Im  ganzen  Jahre  1»07  beläuft  sich  der  Zugang 
an  l.ohnsummc  auf  mehr  als  45  Millionen  Mark,  an 
versicherten  Personen  auf  fast  35  000. 

Slegener  Elsenbabnbedarf,  A.-6.  In  Dreis- 
Tiofenbach  (Sieg),  —  Unter  dieser  Firma  ist  eine 
neue  Aktiengesellschaft,  deren  (iesellschaftsvertrag  am 
20.  Januar  d.  J.  festgestellt  worden  ist,  in  das  Handels- 
register eingetragen  worden.  Gegenstand  des  Unter- 
nehmens ist  die  Herstellung  von  Kiseiibahnbedarf  aller 
Art,  insbesondere  von  Eisenbahnfahrzeugen,  von  Kisen- 
konstruktionen,  Brücken,  Maschinen  aller  Art  sowie 
der  Handel  mit  vorgenannten  Gegenständen.  Die  Ge- 
sellschaft ist  berechtigt,  sich  auch  an  anderen  Unter- 
nehmungen in  jeder  zulässigen  Form  zu  beteiligen. 
Das  Grundkapital  beträgt  «00000 .4  und  ist  in  000 
auf  den  Inhaber  lautende  Aktien  von  je  1000.4  zer- 
legt. Die  (iründer  der  Gesellschaft  sind:  I.  die  unter 
der  Firma  Carl  Weiß  in  Siegen  bestehende  offene 
Handelsgesellschaft,  2.  Kaufmann  Gustav  Menne, 
3.  Hüttendirektor  August  Weinlig,  4.  Kaufmann  Hugo 
Steinmeister  und  5.  Fabrikant  Heinrich  Weiß,  sämt- 
lich in  Siegen.  Diese  Gründer  haben  die  gesamten 
Aktien  übernommen.  Die  Firma  Carl  Weiß  in  Siegen 
bringt  ihre  zu  Dreis-Tiefenbach  belegene  Waggon- 
fabrik nebst  Zubehör  und  Vorräten  in  die  Aktien- 
gesellschaft ein,  und  zwar  im  Gesamtwerte  von 
.M'.r.iHO  <■#.  Vorstandsmitglieder  sind  der  Kaufmann 
Gustav  Menne  und  der  Fabrikant  Carl  Weiß, 
beide  in  Siegen.  Die  Mitglieder  des  Aufsichtsrates 
sind  Hüttendirektor  August  Weinlig,  Kaufmann  Hugo 
Steinmeister  und  Fabrikant  Heinrich  Weiß,  sämtlich 
in  Siegen. 

Vereinigte  Königs-  und  LanrahUtt«,  Aktien- 
Gesellschaft  fUr  Bergban  nnd  Huttenbetrieb  zu 

Berlin.  —  In  der  außerordentlichen  Hauptversamm- 
lung vom  20.  Februar  d.  J.  führte  der  Generaldirektor 
zu  dem  Antrage,  das  Aktienkapital  auf  8«  000  000  Ji 
unter  gleichzeitiger  Ablösung  der  Gründerrechte  zu 
erhüben,  aus.  daß  er  bereits  in  der  vorjährigen 
Hauptversammlung  die  Aktionäre  auf  die  Notwendig- 
keit, tu       Geldmittel  zu  beschaffen,  hingewiesen  habe. 

Der  Grund  hierfür  liege  hauptsächlich  darin,  daß  be- 
sonders die  Walzwerke  verbesserungsbedürftig  wären ; 
die  Hütten  müßten  weiter  ausgebaut  und  der  Neuzeit 
entsprechend  eingerichtet  werden.  Die  Förderung  der 
Stciukohlcugruhcn  sei  in  den  letzten  drei  Jahren  von 
2.3  .Millionen  Tonnen  auf  2,*  Millionen  Tonnen  ge- 
stiegen, die  Roheisenerzeugung  von  210000  t  auf 
240IHIO  t.    Die   Gesellschaft   habe  ihren   Koks-  und 
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Krzhedarf  auf  zehn  Jahn-  sichergestellt.  Die  (trüben 
mütitcn  weiter  entwickelt  werden,  insbesondere  die 
Duhcnskogruhc,  auf  der  eine  neue  Koksanstalt  er- 
richtet  werden  müsse.    Sobald  eM  gelungen  sei,  die 

Forderung  dieser  Grube  auf  du.«  Dreifache  zu  steigern, 

«erde  die  Gesellschaft  ihren  Bedarf  an  Kokskohle 
selbst  deeken  können;  bis  jetzt  könne  sie  da«  nur  Iii« 
zu  einem  Drittel.     Auch  tiie  russischen  Hatten  seien 

rerboieenuijrsbedirltif;.    Für  alle  die*«  Neueolegeri 

glaube  die  Verwaltung  mit  einem  Heirat;  von  nage« 
fuhr  l'J  Millionen  Mark  auskommen  zu  können;  lull« 
die  Zeiten  Mich  verschlechtern  sollten,  werde  das  Zelt* 
maß  der  Betriebs  Verbesserungen  vermindert  werden. 
Die  I  irflnderreehte  seien  für  die  ( icscllschaft  nur  ein 
Hemmschuh  gewesen.  Naeh  langwierigen  Verhand- 
lungen sei  m  endiiefa  gelungen,  die  (iründer  zu  einem 
Verziidit  auf  ihre  Rechte  zu  veranlagen.  Die  Ver- 
sammlung beschloß  darauf  einstimmig  und  ohne  Krörto- 
rung  die  vorgeschlagene  Erhöhung  defl  Aktienkapitals 
um  '.1000  000  Jt.  Die  neuen  Aktien  nehmen  an  der 
Dividende  des  laufenden  Geschäftsjahres  mit  der 
Hälfte  den  auf  die  alten  Aktien  entfallenden  Prozent- 
satzes teil.  Die  Hälfte  der  neuen  Aktien  erhalten  die 
Gründer    zum    Nennwerte    gegen  Verzicht    auf  ihre 


Qrflnderreehte,  die  andere  Hälfte  soll  dureh  eine 
Hankcngruppc  den  bisherigen  Aktionären  zum  Kurse 
von  IHO°/o  angeboten  werden.  Zum  gleichen  Kurse 
wollen  die  (irQnder  ihre  Aktien  zum  Bezüge  anbieten. 

Fatuntina  -  Development  -Corporation.  Die 

Aufschließuiig  der  Kupfer-,  Silber-  und  Goldschätze 
des  Famatina-Gruhetigchictcs  in  den  Argentinischen 
Kordilleren  schreitet  stetig  fort.  Die  obengenannte 
<  iesellscbaft  hat  vor  kurzem  ein  Schmelzwerk  in  Be- 
trieb gesetzt,  dem  die  F.rze  durch  die  große,  im  Auf- 
trage der  Argentinischen  Regierung  von  der  Firma 
Adolf  Hleichert  in  Leipzig  gebaute  Drahtseilbahn 
über  eine  neue  Zweiglinie  zugeführt  werden.  Die  Qe- 
Seilschaft  befördert  jetzt  bereits  170  t  taglich  von  den 
Kordilleren  herunter  und  vermehrt  noch  standig  ihr 
rollendes  Materia),  um  nicht  allein  die  reichen  Krze. 
sondern  auch  die  bei  dem  früheren  Betriebe  in  grollen 
Mengen  auf  Halden  gestürzten  geringwertigeren  Krzo 
nutzbar  zu  machen,  deren  Heförderung  durch  Maul- 
tiere damals  nicht  lohnend  war.  Sobald  die  weiter 
abliegenden  (iruben  durch  AnsehluUliuieli  mit  der 
Hauptdrahtseilhahn  verbunden  sein  werden,  ist  ein 
weiterer  reger  Aufschwung  der  bergbaulichen  Tätig- 
keit zu  erwarten. 


Vereins  -  Nachrichten. 

Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 
Heinrich  Hantke  *j\ 


Wie  ein  Soldat  auf  seinem  Dosten,  so  starb  am 
30.  Januar  d.  J.  als  Opfer  meuchelmördorischer 
Kugeln  gewissenloser  Schurken  der  Ueneraldirektor 
der  Gesellschaft  der  Metallfabriken  H.  Hantke  in 
Warschau,  Fabrikbesitzer  II.  Hantke.  Als  er  am 
Abend  des  genannten  Tagen  in 
gewohnter  Weise  sein  Schreib- 
zimmer verlassen  wollte,  ga- 
ben mehrere  Männer,  die  dem 

Verstorbenen  aufgelauert 
hatten,  auf  ihn  von  hinten 
her  sieben  Schüsse  ab,  von 
denen  zwei  sofort  tödlich 
waren,  und  setzten  so  einem 
Leben  ein  Ziel,  das  für  die 
Zukunft  der  polnischen  Eisen- 
industrie noch  fruchtbringen- 
de, erfolgreiche  Arbeit  zu 
leisten  bestimmt  schien. 

Im  Jahre  I8t>f>  alB  zweiter 
Sohn  des  Warschauer  Groß- 
industriellen Hernbard  Hantke 
geboren,  besuchte  der  so  jäh 
Dahingeraffte  nach  Absolvie- 
rung des  Gymnasiums  seiner 
Vaterstadt  seit  dem  Jahre 
1SM  zunächst  die  Kronen- 
bergsche  Handelsschule  da- 
selbst und  verließ  diese  zwei 
Jahro  später,  um  zur  Vollen- 
dung seiner  Ausbildung  am 
Polytechnikum  in  Lüttich  und 
der  Bergakademie  in  Merlin 
noch  technische  Fachstudien 
zu  betreihen.  Darauf  arbei- 
tete er  I  lft  Jahre  auf  der  Zawadzkihütte  und  der  Königa- 
und  Laurahütte  in  Oberschlesien  und  trat  schließlieh  im 
Jahre  1890  in  die  Verwaltung  des  schon  1**2  in  eine 
Aktiengesellschaft  umgewandelten  väterlichen  Fabrik- 
unternehmens  ein,  dem  er  Bodann  seit  I'.IOO,  dem  Todes- 
jahre seines  Vaters,  als  oberster  Leiter  vorstand. 

Qegeil  Bade  der  neunziger  Jahre  knüpfte  Heinrich 
Hantke  Hezichungen  zu  einer  deutschen  Kapitalisten- 


gruppc  an,  deren  Spitze  noch  heute  die  Oberschlesische 
Eisenindustrie,  Aktiengesellschaft  für  Hergbau  und 
Hüttenbetrieb  in  tileiwitz,  bildet,  und  die  Folge  dieser 
Verbindung  war,  daß  dank  der  Anregung  des  Ver- 
storbenen das  Hüttenwerk  in  Czenstochau  ergründet 

wurde,  das  sieh  allmählich 
zu  einem  der  ersten  Unter- 
nehmen des  polnischen  In- 
dustriehezirkes  entwickelte. 

Trotz  der  schwierigen  Ar 
heiter-  und  wirtschaftlichen 
Verhältnisse,  von  denen  schon 
seit  einigen  Jahren  nicht  nur 
Polen  sondern  ganz  KuUlund 
heimgesucht  wird,  ließ  sich 
Heinrich  Hantke,  beseelt  von 
reger  Arbeitsfreudigkeit  und 
strengem  Pflichtgefühle,  den 
Aushau  der  ihm  unterstellten 
Werke  nicht  verdrießen  und 
widmete  ihrem  Gedeihen  in 
unermüdlicher  Tätigkeit  seine 
hohen  Geistesgaben.  Allge- 
meine Wertschätzung  bei  sei- 
nen Fachgenossen,  reiches 
Ansehen  in  allen  Schichten 
der  Hevölkerung  Warschaus, 
lohnten  sein  Wirken,  und 
lassen  den  tiefgehenden  und 
erschütternden  Eindruck  ver- 
stehen, den  der  schändliche 
Mord  an  dem  Verstorbenen 
in  den  Kreisen  seiner  Lands- 
-  leute  und  weit  darüber  hin- 
aus ausübte,  l'eberaus  zahl- 
reich war  denn  auch  die  Traucrgcmcindc,  die  dem 
Verblichenen  das  tieleite  gab,  als  er  am  2.  Februar  d.  J. 
zur  ewigen  Ruhe  bestattet  wurde. 

Sein  tragisches  tieschick  wird  besonders  dazu 
beitragen,  Heinrich  Hautkes  tiedächtnis  auch  im  Ver- 
ein deutscher  Eisenhütt euleute ,  dessen  Mitglied  er 
seit  Jahren  war,  fortleben  zu  lassen  als  eines  .Mannes, 
der  auf  dem  Felde  der  Arbeit  gefallen  ist. 
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Vereint- Nachrichten. 


28.  Jahrg.  Nr.  S. 


Wilhelm  Brände!  f. 


Freund,  sondern  als 
der  unerbittliche  Tod 


Nicht  mehr  als  erlösender 
heimtüekiHcher  Würger  «eheint 
in  den  Keilten  unseres  Vereines 
seine  traurige  Ernte  halten  xn 
wollen.  Nur  wonige  Tage  vor 
Heinrich  Hantke  bat  noch  einer 
der  l'naeren  «ein  junges  hoff- 
nungsvolles Leiten  den  Kugeln 
roher  Mordhuhen  dahingehen 
müssen :  Wilhelm  Brlndel, 
Maschineningenieur  der  Sos- 
nowieer  ttöbrenwalzwerkc  und 
Eisen  werke  in  Sosnowice.  Aus 

dem   Betriebe    kommend  und 

im  Bogriffe,  sieh  zu  soiner  Woh- 
nung zu  begeben,  ward  er  am 
17.  Januar  d.  J.  von  zwei  un- 
bekannt gebliebenen  Tätern, 
vermutlich  entlassenen  Arbeitern, 
die  ihre  Knche  an  ihm  kühlen 
wollten ,  überfallen  und  durch 
Kevolverscbüsse  derartig  ver- 
letzt, da»  er  wenige  Stunden 
später  seinen  Qeiat  aufgab. 

Wilhelm  Brände!  war  am 
25.  November  1876  in  Zwickau 
in  Hachsen  geboren.  In  Voiters- 
reuth  an  der  sächsisch  -  höh  mi- 
schen Grenze,  wohin  sein  Vater 
als  Eisenbahn-Assistent  versetzt 
worden  war,  besuchte  er  dicKönig- 
lieh  Sächsische  Beamtenschule. 

Nachdem  er  sodann  in  Crimmitschau  und  Zwickau  drei 
.Iniire  praktisch  gearbeitet  hatte,  bezog  er  zu  weiterer 
Ausbildung  das  Technikum  Mittweida  und  fernerhin  die 
Technische  Hochschule  in  Darmstadt,  an  der  er  im 


Herbst  I8!>7  sein  Studium  zum  Abschluß  brachte. 
Heine  erste  Anstellung  als  Ingenieur  erhielt  der  Ver- 
storbene in  Düsseldorf.  Hierauf 
ging  er  erst  nach  Duisburg  und 
dann  nach  Trier,  wo  er  als 
Konstrukteur  bot  der  Firma 
Laeis  Beschäftigung  fand.  Hatte 
sich  Brändeis  Tätigkeit  bis  da- 
hin auf  das  Bureau  beschränkt, 
so  trat  er  im  Jahre  1901  bei 
der  Deutsch  -  Luxemburgischen 
Bergwerks-  und  Hütten-Aktien- 
gesellschaft zu  DifTcrdingen  in 
den  Betrieb  über.  In  seiner 
neuen  Stellung  wurden  ihm  nach 
und  nach  die  Leitung  der  Hepa- 
raturwerkstätte,  die  Ueberwa- 
ehung  der  Gasmotoren-  and 
schließlich  der  gesamten  aus- 
gedehnten Maschinenanlagen  der 
Differdinger  Werke  übertragen. 
Seit  März  1907  war  der  Heim- 
gegangene alB  Oberingenieur  in 
Sosnowice  tätig,  und  hier  starb 
er,  ein  Opfer  seines  Berufes. 

Wilhelm  Brändel  war  ein  In- 
genieur von  seltener  Begabung. 
Keich  an  Kenntnissen  und  aus- 
gestattet mit  praktischem  Or- 
ganisationstalente leistete  er 
Hervorragendes  nicht  nur  in 
technischer  Hinsicht  ,  sondern 
auch  als  Kaufmann,  so  daß  ihm,  zumal  da  ernstes 
Streben,  unermüdliche  Schaffensfreudigkeit  und  ziel- 
bewußte Tatkraft  zu  den  Vorzügen  seines  Charakters 
gehörten,  eine  glänzende  Zukunft  bevorstand. 


V  f 


Für  die  Yerelnsblhllothek  sind  eingegangen : 

(Die  ElntcnJi'r  «Inj  dsreh  *  toxelcbiiet.) 

Sachrichten  der  Siemens-Schuckertwerke,*  G.  m.  b.  II., 
und  der  Siemen»  «f  HaUke  Aktiengesellschaft.  Heft  t'i. 
Dezember  1907. 

Maleyka:  Die  RaaseUteiner  Eisenwerke  unii  ihre 
elektrischen  Anlagen.  (Sonderahdruck  aus  .Elek- 
trische Kraftbetriebe  und  Bahnen*.!  [Siemen** 
Schlickert  werke,*  Berlin.] 

Deutsches  Museum,*  München: 
J.  Bibliothek  -  Katalog  ( '1907 ' >■ 
2.  Führer  durch  die.  Sammlungen. 
.V.  Vertcaltungsbericht  für  das  vierte  Geschäfts- 
jahr. 

Aendernngen  In  der  Mitgliederliste. 

Arend,  J.,  Dipl.-Ing.,  Hochofeiiassistcnt  der  Köchling- 
schen  Eisen-  und  Stahlwerke,  Völklingen  a.  d.  Saar, 

ih.fstattstr.  :•»;. 

Dondelinger,  Aug.,  Directeur  des  Usines  de  Senelle, 
Longwy-Bas,  Meurthc-ct-  Moselle,  Frankreich. 

Kirchhof,  Heinr.,  Zivilingenieur,  Cöln  -  Ehrenfeld, 
Heinsbergstr.  1 1 H. 

Kutschka,  Karl,  Obcringenieur,  Düsseldorf,  Lenne- 
Straße  '25. 

Müller,  Max,  Prokurist  der  Armaturen-  und  Maschinen- 
fabrik .Wcstfalia*  Akt.-<ies.,  Geilenkirchen,  Man- 
kelstraße  58. 

Nalem,  Carl,  Ing.,  Geschäftsführer  des  Transport- 
konto rs  .Vulkan  "tO.  m.b.  H..  Rotterdam,  Boompjei  82, 


Seuhold,  Hans,  Betriebsingenieur  bei  der  Krainischen 

Industriegesellschaft,  Servola  bei  Triest. 
Sotzny,    Bergwerksdirektor,    Kgl.  Bergwerksassessor 

a.  D.,  Breslau-Krietern.  Johann  Wolfgangstr.  14. 
Spindler,  Hermann,  Ingenieur,  St.  Petersburg,  Wassili 

Ostrow,  14.  Linie,  Nr.!»,  Quartier  i>. 
Stromboli,  Dr.  Alfredo,  Leiter  des  Martinwerkes  der 

Metallurgie»  Bresciana,  Brcscia,  Italien. 
Taeschner ,    Ferd.,    Dipl.-Ing.,  Hochofenassistent, 

Dortmund,  Burgmunderstr.  Ct. 
Teilering,  Ernst,    Ingenieur   in  Fa.   Ernst  Tellering 
"&  Co.,  G.  m.  b.  H.  in  Immigrath,  Düsseldorf,  Srhäfer- 

straße  *J7. 

Neue  Mitglieder. 

Fischer,    Emil,    Ingenieur   der  Firma   l'oetter  &  Co., 

Akt. -Oes.,  Dortmund,  Ackerstr.  20. 
Frenkel,  Theodor,  Maschinen-Betriebsehef  der  Hahn- 

sehen  ROhrenwerke,  Oderberg,  Ocstcrr.-Schles. 

Hummelbeck,  Otto,  Ingenieur  der  Firma  l'oetter  &  Co., 
Akt.-(tes.,  Dortmund. 

Ottertag,  Friedrich,  Techn.  Direktor  der  •  Istertag- 
Werke,  Vereinigte  <  ieldschrankfabriken  A.-ti.,  Aalen, 
Württemberg. 

Pintakoff,  Alexander,  Prir.- Assistent  des  Metallurgi- 
schen Laboratoriums  des  Kiowschen  Polytechnikums, 
Kiew,  Kur/ie  tschnaja  ."». 

Plat:,  Clemens,  Ingenieur  bei  der  Benrather  Maschinen- 
fabrik Akt. -lies.,  Benrath,  Hildcncrstr.  19. 

Taczek,  St.,  Dipl.-Ing.,  tiroß-Lichterfelde,  Kingstr. 52a. 

Verstorben: 
Dürr,  Gustav,  Direktor,  Düsseldorf. 
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JTta  ZEITSCHRIFT        *  "Srr 

FÜR  DAS  DEUTSCHE  EISENHÜTTENWESEN. 


Nr.  10.  4.  März  1908.  28.  Jahrgang. 


Das  Brikettieren 

Iu  den  beiden  letzten  Sitzungen  der  vom  „Ver- 
ein deutscher  Elsenhüttenleute-  eingesetzten 
„Erzbrikettierungs-Kommission*  wurde 
in  sehr  eingehender  Weise  über  den  gegen- 
wärtigen Stand  der  Eisenerzbrikettierung  ver- 
handelt. In  Ergänzung  der  betreffenden  Sitzungs- 
protokolle (vergl.  .Stahl  und  Eisen*  1908, 
Nr.  3  S.  ÖS  bis  99)  seien  nachstehend  noch 
folgende  Einzelberichte  mitgeteilt: 

I.  Verfahren  von  Dr.  Schumacher.* 

Das  Verfahren  des  Dr.  Schumacher  in 
Osnabrück  zur  Herstellung  von  Erzbriketts  be- 
steht in  einem  geringen,  also  billigen  Zusatz 
von  Aetzkalk  und  feinst  gemahlenem  Quarz, 
starker  Pressung  der  Mischung  und  Einwirkung 
von  Dampf  auf  die  Briketts  zwecks  Erhärtung 
derselben.  Dieses  Verfahren  ist  anwendbar  auf 
Gichtstaub,  mulmige  Brauneisensteine,  Purple-ore. 
Kiesabbrände,  durch  magnetische  Aufbereitung 
gewonnene  eingesprengte  Erze,  Konzentrat  oder 
Schliege  genannt,  also  auf  alle  Arten  für  die 
unmittelbare  Verhüttung  durch  ihre  Korngröße 
ungeeignete  Erze. 

Die  diesen  Erzen  beizumischenden  Bestand- 
teile (Quarz  und  Aetzkalk)  werden  vorher  ge- 
mahlen, wobei  ein  Teil  des  gemahlenen  Aetz- 
kalkes  d.  in  Sande  zugemischt  wird.  Der  Aetz- 
kalk nimmt  die  dem  Quarzsande  anhaftende 
Feuchtigkeit  auf  und  diese  Mischung  ist  infolge- 
dessen leicht  und  gut  fein  zu  mahlen.  Bei 
einein  Preise  von  3  ,  ¥  bis  3,75  ;  für  den 
Quarzsand  stellen  sich  die  Selbstkosten  desselben, 
feinst  gemahlen,  f.  d.  Tonne  auf  7  -  K.  einschließ- 
lich Amortisation  und  Kosten  für  Kraft  und 
Arbeitslohn.  Bei  einem  Zusatz  von  5  °/o  Quarz- 
mehl (dem  höchsten  bisher  angewandten»  kostet 
derselbe  auf  eine  Tonnt»  Briketts  0,3f>  -A. 

Die  Pressung  der  Briketts  wird  in  Pressen 
ausgeführt,  welche  zur  Herstellung  von  Mauer- 
steinen aus  granulierten  Schlacken  vielfach  ver- 


*  EinK«-irani*«'ii  am  19.  Mai  1907. 
Xt» 


von  Eisenerzen. 

breitet  und  von  Lürmann  1867  eingeführt 
sind.*  Diese  Pressen  für  die  Herstellung  solcher 
Mauersteine  wiegen  nur  5000  kg  und  üben  nur 
einen  Druck  von  80  big  120  kg  f.  d.  qcm  aus; 
diese  Maschinen  sind  zwecks  Herstellung  von 
Briketts  ganz  bedeutend  verstärkt,  wiegen 
22  000  kg,  üben  einen  Druck  von  300  bis 
400  kg  f.  d.  qcm  aus  und  gestatten  die  Her- 
stellung von  10  000  bis  12  000  Briketts  zu  etwa 
4  bis  8  kg  je  nach  dem  spezifischen  Gewicht 
des  Erzes  in  einer  zehnstündigen  Schicht.  Es 
sind  jetzt  zwei  größere  Brikettierungsanlagen 
nach  dem  Schumacherschen  Verfahren  im  Be- 
triebe und  zwar  eine  Anlage  auf  Königshütte 
O.-S.,  in  welcher  Purple-ore,  und  eine  Anlage 
auf  der  Kruppschen  Friedrich- Alfred -Hütte  in 
Rheinhausen,  in  welcher  Gichtstaub  brikettiert 
wird.  Die  Zusammensetzung  der  Briketts  in  Kö- 
nigshütte beträgt  im  allgemeinen  91  °i>  Purple- 
ore,  4  bis  5  °o  Aetzkalk  und  3  bis  4  >  Quarz- 
mehl. Der  Zusatz  von  Quarzmehl  hangt  von 
der  Zusammensetzung  der  Erze  ab  und  be- 
trägt für  Purple-ore  bei  einem  andern  Werke 
nur  1,5  °/o.  Bei  Gellivarakonzentrat  und  ähn- 
lichen etwas  grobkörnigen  Erzen  genügt  schon 
ein  Zusatz  von  3  °«  Kalk  und  2  °/o  Quarzmehl, 
um  hohe  Festigkeiten  zu  erzielen. 

In  der  Anlage  in  Rheinhausen  werden 
augenblicklich  mit  zwei  Pressen  in  zehn- 
stündiger Arbeitsschicht  bis  zu  22  000  Bri- 
ketts von  4  kg  oder  88  t  hergestellt.  Die 
erwähnten  Briketts  werden  hergestellt  aus 
85°/0  Gichtstaub,  10u/o  Aetzkalk  und  5  °/o 
Quarztnchl.  Sie  haben  einen  Eisengehalt  von 
32  bis  3H  °o  und  einen  Glühverlust  von  etwa 
15  ";o  <  Koks,  Kohlensäure  und  Wasser).  Kohlen- 
säure und  Wasser  werden  im  oberen  Teil  des 
Hochofens  ausgetrieben  und  dadurch  wird  die 
Porosität,  also  die  Möglichkeit  der  Reduktion  der 
Eisenoxyde  durch  die  Gase,  wesentlich  vermehrt. 


•  „Stahl  und  Kinen"  18» 7  S.  993,  Zuüe  27  von 
unten,  und  1904  8.  H23. 
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Die  Porosität,  bestimmt  durch  die  Wasserauf- 
nahmefähigkeit, beträgt  bei  den  Briketts  nach  dem 
Verfahren  von  Dr.  Schumacher  in  mittleren  Zahlen: 

a)  bei  feinen  Schliefen  aus  der  magnetischen 
Aufbereitung:  (Konzentraten)  .   .   .  10°/» 

b)  bei  l'nrple-ore  15  „ 

c)  bei  Gichtstaub  20  „ 

Die  Verhiittungsfähigkeit  der  Briketts  steht 
außer  jedem  Zweifel.  Für  einen  Hochofenbetrieb 
zur  Erzeugung  von  Bessemerroheisen  konnten 
von  feinem  Purple-ore  höchstens  16  bis  20  °o 
zugesetzt  werden,  während  von  den  Briketts 
aus  Purple-ore  bis  60  °/o  zugesetzt  worden  sind. 
Bei  dem  hohen  Eisengehalt  dieser  Erze  ge- 
staltete sich  die  Tageserzeugung  und  die  Koks- 
ersparnis sehr  günstig.  Bei  dem  hohen  Schwefel- 
gehalt der  Purple-ore,  welcher  normal  2  °o  be- 
trägt, fürchtete  man  mit  Recht  eine  Erhöhung 
des  Schwefelgehaltes  des  Roheisens.  Die  Ana- 
lyse desselben  ergab  3,820%  Silizium.  1 .57  °/o 
Mangan,  0.0U0  °o  Schwefel,  0,084  °o  Kupfer 
und  0,090  °/o  Phosphor.  Man  erklärt  den  ge- 
ringen Schwefelgehalt  des  aus  diesen  Briketts 
erblasenen  Roheisens  damit,  daß  bei  der  innigen 
Mischung  des  Kalkes  mit  dem  Erz  der  Schwefel  in 
demselben  von  dem  Kalzium  leichter  gebunden  wird. 

Die  Gesamtkosten  einer  Brikettierungsanlage 
mit  zwei  neuen  schweren  Brikettpressen,  welche 
eine  Produktion  von  40  000  bis  44  ODO  Briketts 
in  Tag-  und  Nachtschicht,  also  20  ständiger 
Arbeitszeit  liefern,  betragen  rund  220  000  ,_K. 
Die  Tonnenzahl,  welche  mit  einer  solchen  An- 
lage jahrlich  brikettiert  werden  kann,  schwankt 
naturgemäß  nach  dem  spezifischen  Gewicht  der 
zur  Brikettierung  verwendeten  Erze.  Die  Her- 
stellungskosten der  Briketts  sind  naturgemäß 
auch  hiervon  abhängig.  Die  folgende  Tabelle 
gibt  für  drei  sich  sehr  unterscheidende  Mate- 
rialien, welche  typische  Fälle  darstellen  und 
wovon  das  erste  und  das  letzte  gleichzeitig 
Grenzwerte  sind,  zwischen  welchen  beiden  alle 
anderen  im  allgemeinen  zur  Verwendung  kommen- 
den Materialien  sieh  Zwischengliedern,  die  Haupt- 
merkmale an,  nämlich  das  Brikettgewicht,  die 
jährliche  Produktion  in  300  Tagen  und  die 
Brikef  tierungskosten.  Die  Tabelle  ist  aufgestellt 
mit  Rücksicht  auf  die  tatsächlichen  Erfahrungen, 
welche  in  den  bestehenden  Briketlierungsanlagen 
gemacht  worden  sind.  Hierbei  ist  angenommen, 
daß  die  GichtstaubbrikcttH  einen  Zusatz  von 
10  °,o  Aetzkalk  und  fi  °'<.  Quarzmehl,  die  Purple- 
ore-Briketts  einen  Zusatz  von  5  ",o  Aetzkalk 
und  3  °o  Quarzmehl  und  die  Gellivnrakonzentrat- 
Briketts  einen  Zusatz  von  3 "  <>  Aetzkalk  und 
2  °,y  Quarzmehl  erhalten.  Die  Brikettierungs- 
kosten  setzen  sich  zusammen  aus  8"  .>  Amorti- 
sation der  Gesamtanlagekosten  von  220  000./-', 
aus  dem  Aetzkalkzusatz  12  >'  f.  d.  Tonne, 
Quarzsand  3  f.  d.  Tonne.  Arbeitslohn  durch- 
schnittlich 4  t#  f.  d.  Schicht.  Kraft  und  Dampf. 
Reparaturen  und  kleine  Materialien. 
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Material 

Brikrtls 

In  20 
StUDdrn 

Stuck 

Krl- 
krU- 

«- 
wlchl 

kg 

Jährliche  Brlkit- 
Produk-  tlerunff«-! 
Hob  KOO  ko»trn 
T»ife        f.  J  t  1 

t  .4 

Gichtstaub  ..... 

40  000 

5 

60  000  3,412 

40  000 

6,5 

78  000  2,226 

Gellivarakonzentrat 

40  000 

8 

105  ÜOO  1,535 

II.  Verfahren  der  Jlseder  Hütte.* 
Wenn  die  Herstellungswei.se  der  Jlseder  Erz- 
briketts  auch  mehr  von  lokaler  Bedeutung  ist.  dürfte 
es  vielleicht  doch  interessieren,  etwas  Näheres 
über  die  Entstehung  der  Briketts  zu  erfahren. 

Es  ist  bekannt,  daß  die  Jlseder  Hütte  aus- 
schließlieh eigene  Erze  mit  geringen  Schweiß- 
schlacken-Zuschlägen verarbeitet.  Die  Haupt- 
Erzmengeti  werden  in  den  in  nächster  Nähe  der 
Hütten  liegenden  Gruben  Bülten-Adenstedt  und 
Lengede-Bodenstedt  gewonnen,  wo  sie  sich  in 
ausgedehnten  Ablagerungen  als  kalkhaltiges 
Brauneisenstein  -  Konglomerat  vorfinden.  Die 
Mächtigkeit  des  Lagers  beträgt  beispielsweise 
in  Bülten-Adenstedt  bis  21  Meter  und  ist 

dasselbe  im  Streichen  auf  etwa  f»  km  durch  Tage- 
bau aufgeschlossen  und  im  Fallen  auf  1 1  km 
durch  Bohrungen  nachgewiesen.  Die  Gewinnung 
dieser  wie  aus  einem  Stück  gewachsenen  Erz- 
massen  wird  zum  größten  Teil  am  Tage  strossen- 
mäßig durch  Sprengungen  mit  Schwarzpulver 
bewirkt.  Hierbei  zerfallen  die  milden,  also  kalk- 
ärmeren, aber  dafür  eisenreicheren  Erzpartien 
in  der  Weise,  daß  das  ursprüngliche  Kon- 
glomerat zerlegt  wird  in  das  vermulmte  tonig- 
kalkige  Bindemittel  und  die  eigentlichen  Erz- 
körner,  wie  sie  früher  von  den  kleinsten  Teil- 
chen bis  zu  Faustgröße  in  dem  ursprünglichen 
Konglomerat  enthalten  waren. 

Die  groben  Stücke  der  abgeschossenen  Massen 
gehen  der  Hütte  als  Kalkerz  zu,  während  das 
mulmige  Feinerz  eine  einfache  Aufbereitung 
durchmacht,  durch  welche  die  losgelösten  Erz- 
nieren  ausgeschieden  werden.  Diese  nunmehr 
kalkfreien  hohnigen  Erze  enthalten  etwa  .r»0  "/o 
Eisen.  4  "u  Mangan  und  1,3  °,o  Phosphor  (bei 
100°  C.  getrocknet».  Außer  diesen  sogenannten 
Wascherzen  entfallen  bei  der  Aufbereitung  noch 
zwei  weitere  Produkte,  die  als  Wäschesand  und 
Wäscheschlamm  zu  bezeichnen  sind.  Der  erstere 
bestellt  aus  einem  körnigen  Gemenge  von  feinem 
Kalk  und  Erzteilchen  ;  der  Schlamm  enthält  bei 
fiO  0.«  Nässe  die  tonigen  Bindemittel  in  feinst 
verteiltem  schliegähnliehem  Zustande.  Die  Rich- 
tigkeit der  Annahme,  daß  durch  eine  Vereinigung 
dieser  drei  Waschprodukte,  wenn  diese  so  zu- 
sammengemengt werden,  wie  sie  bei  der  Wäsche 
prozentual  fallen,  hei  entsprechendem  Drucke 
ein  festes  Brikett  erzeugt  würde,  war  leicht 
durch  Versuche  zu  beweisen.  Naturgemäß  mußten 
an   die  Stell«;   der   ohne   weiteres  verhüttbaren 

•  Kiiuri'gnngeii  »in  15.  .Juni  1907. 
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ausgewaschenen  Eisennieren  andere  eisenhaltige 
Mulme,  wie  Gichtstaub,  Purple-ore»,  Rückstände 
aus  Thomasmühlen  usw.  treten.  Eine  lange 
Reihe  von  Versuchen  ergab,  daß  sowohl  in  der 
oben  angedeuteten  Weise,  wie  auch  unter  An- 
wendung von  tonigen  Roherzen,  die  gleichfalls 
in  unseren  Gruben  vorkommen,  in  Verbindung 
mit  eisenhaltigen  Mulmen  tadellos  feste  Briketts 
hergestellt  werden  konnten. 

Es  zeigte  sich,  daß  die  zu  verarbeitende 
Masse  nur  bei  einer  Feuchtigkeit  von  maximal 
5  bis  6  ü/o  ein  festes  Brikett  ergab,  und  werden 
deshalb  bei  dem  Betriebe  im  Großen  alle  nassen 
Zuschläge  in  einer  mit  Hochofengas  geheizten 
rotierenden  langen  Trommel  getrocknet.  Es 
stellte  sich  ferner  heraus,  daß  die  Briketts  um 
so  fester  wurden,  je  wärmer  die  Masse  ver- 
arbeitet wird.  Aus  diesem  Grunde  werden  je 
5  t  der  gattierten  Masse  in  ein  durch  Dampf 
beizbares  Mischgefflß  gebracht.  Die  erhitzte 
und  gut  gemischte  Roherzmasse  kommt  aus  dem 
Mischgefäß  direkt  zu  den  Pressen.  Diese  sind 
sehr  stark  gewählt,  so  daß  die  Briketts  unter 
einem  Drucke  von  300  kg  hergestellt  werden 
können.  Um  eine  Abkühlung  der  Brikettmasse 
möglichst  zu  verhindern,  werden  die  vorderen 
Preßkolben  durch  Dampf  heiß  gehalten.  Die 
Presse  erzeugt  durchschnittlich  18  Briketts  in 
der  Minute;  diese  noch  immer  70°  C  warmen 
Briketts  fallen  aus  der  Presse  auf  ein  Band, 
welches  zum  Transportwagen  führt. 

Die  heißen  Briketts  haben  schon  direkt  nach 
dem  Verlassen  der  Presse  eine  Festigkeit  von 
40  kg,  durch  die  rasch  eintretende  Verdunstung 
der  geringen  Feuchtigkeit  erhöht  sich  diese 
schon  nach  kurzer  Zeit  auf  60  bis  80  kg;  das 
erkaltete  Brikett  hat  eine  Festigkeit  von  100 
bis  120  kg.  Versuche  mit  erhitzten  Briketts 
ergaben,  daß  die  Festigkeit  mit  zunehmender 
Temperatur  wesentlich  steigt.  Sowohl  die  «00 
bis  800°  heißen  Briketts,  wie  die  nach  dem 
Ausglühen  erkalteten  Briketts  zeigten  eine 
Druckfestigkeit  von  160  bis  180  kg.  Die  Bri- 
ketts werden  bei  einer  Hitze  von  1000°  C.  rot- 
braun, bleiben  jedoch  dicht  und  in  ihrem  Format 
unverändert;  bei  1400°  C.  fangen  sie  an  zu  sin- 
tern, sie  werden  blau  und  porös  und  behalten  selbst 
in  diesem  Zustande  eine  Druckfestigkeit  von  1 60  kg. 

Zurzeit  sind  in  .Ilsede  zwei  Brikettpressen 
im  Betriebe  und  leisten  zusammen  140  t  fertige 
Briketts  in  zehn  Arbeitsstunden.  Die  Brikett- 
pressen sind  von  der  Firma  Brück,  Kret- 
schel  &  Co.  in  Osnabrück  geliefert:  die  reinen 
Herstellungskosten  der  erzeugten  Briketts  be- 
tragen 80  bis  90  ö  f.  d.  Tonne. 

Der  vorzügliche  Einfluß  dieses  stückigen  und 
auch  bei  höheren  Temperaturen  stückig  bleiben- 
den Materiales  auf  Ofengang,  Koksverbrauch  und 
Gichtstaubbildung  ist  ein  unverkennbarer.  Aus- 
führliche diesbezügliche  Angaben  behalten  wir  uns 
für  die  nächste  Zeit  vor.    Einstweilen  sei  erwähnt. 


daß  die  Absiebt  besteht,  durch  Einlage  von  Nacht- 
schichten so  viele  Briketts  zu  erzeugen,  daß  der 
Anteil  dieser  an  der  Beschickung  eines  Ofens 
wesentlich  erhöht  und  schließlich  ein  Ofen  einige 
Tage  mit  Briketts  allein  beschickt  werden  kaun. 

III.  Verfahren  der  Deutschen  Bri- 
kettierungs-Gcsellschaft.* 

Bei  dem  Verfahren  der  Deutschen  Bri- 
kettierungs-Gesellschaft  m.  b.  H.  in  Altenkirchen- 
Westerwald  ist  in  erster  Linie  auf  den  Hoch- 
ofen selbst  Rücksicht  genommen,  indem  alles 
vermieden  wird,  was  demselben  irgendwie  schäd- 
lich sein  könnte.  Vor  allem  ist  jeder  Zusatz 
von  magnesiahaltigen  Substanzen  als  sehr 
schädlich  ausgeschieden.  Im  wesentlichen  wird 
dem  zu  brikettierenden  Material  (Feinerz-  oder 
Gichtstaub)  nur  Kalk  in  verschiedener  Form  zu- 
geführt, welcher  nicht  nur  ein  sehr  hartes  und 
widerstandsfähiges  Brikett  gibt,  sondern  auch 
infolge  seiner  Zusammensetzung  und  Mischung 
mit  verschiedenen  anderen  Stoffen  in  der  Glüh- 
hitze ein  vollkommen  festes  Gefüge  des  Briketts 
gewährleistet. 

Das  Verfahren  ist  in  seiner  Anwendung  sehr 
einfach ;  die  zu  brikettierenden  Materialien  wer- 
den mit  dem  von  der  Deutschen  Brikettierungs- 
Gesellschaft  hergestellten  Bindemittel  gemischt 
und  in  geeigneter  Form  gepreßt,  worauf  sie 
nach  drei  bis  vier  Wochen  verhüttun<rsfähig 
sind.  Wahrend  dieser  Zeit  werden  die  Briketts 
vollkommen  sich  selbst  überlassen  und  ver- 
ursachen auch  keine  weiteren  Unkosten.  Die 
Zusammensetzung  und  die  Zusatzmenge  des 
Bindematerials  richten  sich  nach  der  Beschaffen- 
heit der  zu  brikettierenden  Erze,  wobei  die  Zu- 
satzmenge einen  Satz  von  10  °/o  des  zu  briket- 
tierenden Materiales  wohl  selten  übersteigen 
wird.  Das  Hauptgewicht  ist  auf  die  Bildung 
eines  in  der  Glühhitze  sinternden,  kieselsauren 
Kalkes  gelegt,  der  in  der  Kalte  sich  erhärtet, 
aber  auch  so  zusammengesetzt  ist.  daß  er  in 
der  Hitze  nicht  zerfällt. 

Daß  diese  Eigenschaften  wirklich  erreicht 
sind,  ist  durch  einen  Versuch  erwiesen,  welcher 
in  größerem  Umfange  auf  der  Bremerhütte 
durchgeführt  worden  ist.  Es  wurden  daselbst 
bei  der  Herstellung  von  Spiege leisen  wäh- 
rend der  Dauer  von  drei  Tagen  rund  90  000  kg 
Briketts  zugesetzt  und  zeigte  sich  das  Betriebs- 
ergebnis bedeutend  günstiger,  als  vor  der  Ver- 
hüttung mit  Briketts. 

Die  Beschickung  war  lockerer  und  die  Gicht- 
staub-Absonderung etwa  um  die  Hälfte  ver- 
mindert. Die.  Produktion,  welche  vorher  in 
24  Stunden  je  70  t  betrug,  stieg  während  der 
nächsten  drei  Doppelschichten,  wo  Briketts  ver- 
hüttet wurden,  auf  7  7,  80  und  77  t.  Der 
Koksverbrauch  an  den  beiden  Tagen  vorher  be- 

*  Hingegangen  nm  28.  Mni  1Ö07  mit  hpflteren  Kr- 
gt'lnzungen. 
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trug  1411  und  1465  kg  für  die  Tonne  Roh- 
eisen, und  an  den  drei  Tagen,  wo  Briketts  zu- 
gesetzt wurden,  1332,  1330  und  1350  kg  für 
die  Tonne  Roheisen. 

Das  Verfahren  der  Deutschen  Brikettierungs- 
Gesellschaft  ist  zunächst  von  der  Sieg-Rheinischen 
Hütten-Actiengeaellschaft  zu  Friedrich-Wilhelms- 
hütte a.  Sieg  aufgenommen  worden.  Die  ge- 
nannte Hütte  hat  auf  ihren  Anlagen  eine  Bri- 
kettfabrik nach  der  nachstehenden  Skizze  er- 
richtet und  dieselbe  vor  kurzer  Zeit  in  Betrieb 
genommen.  Die  zu  brikettierenden  Erze  sowie 
das  Bindematerial  werden  durch  den  Aufzug  A 


auf  den  obersten  Boden  gehoben  und  daselbst 
in  die  Silos  B  bezw.  C  gebracht.  Die  Mischung 
des  Erzes  mit  dem  Bindematerial  erfolgt  zunächst 
mittels  der  Verteiler  D  und  der  Transport- 
schnecke E,  welch  letztere  gleichzeitig  das 
Material  durch  das  Abfallrohr  F  dem  Koller- 
gang G  zuführt.  Auf  dem  Kollergang  und  dem 
daran  schließenden  Mischer  wird  das  Material 
weiterhin  innig  gemischt  und  angefeuchtet,  worauf 
es  durch  das  Paternosterwerk  H  der  Brikett- 
presse .T  zugeführt  wird.  Nach  dem  Verlassen 
der  Presse  werden  die  Briketts  zum  Erhärten 
aufgestellt  und  erfordern  keine  weitere  Behand- 
lung. Die  Presse  ist  für  den  vorliegenden  Zweck 
eigens  von  Ingenieur  Surmann  konstruiert: 
sie  arbeitet  mit  einem  Druck  von  400  at. 

Die  auf  der  Presse  hergestellten  Briketts 
haben  eine  zylindrische  Form  von  160  mm 
Durehmesser  und  130  mm  Höhe.  Das  Gewicht 
der  Briketts  ist  selbstverständlich  von  dem  zu 
verarbeitenden  Material  abhängig.  Die  Leistungs- 
fähigkeit der  Presse  beträgt  1000  Stück  Bri- 
ketts in  der  Stunde.  Bei  der  Verarbeitung  von 
Siegerländer  Kostspat  wiegt  jedes  Brikett  etwa 
7  kg.  so  daß  von  diesem  Material  rund  7  Doppel- 
wagen in  der  zehnstündigen  Schicht  auf  je  einer 
Presse  hergestellt  werden  können.  In  der  vor- 
beschriebenen  Weise  vollzieht  sich  die  Briket- 
tierung ebenso  einfach  wie  sicher  und  unter  Be- 
rücksichtigung der  bereits  oben  geschilderten 
Resultate  in  vorteilhafter  Weise  für  die  Hütte. 


IV.  Verfahren  der  Gesellschaft  Scoria 
zu  Dortmun d.* 
Das  Verfahren  (D.  R.  P.  138  312  sowie  Zu- 
satz- und  Auslands-Patente)  beruht  auf  der  Ver- 
wendung von  durch  Behandlung  mit  gespanntem 
Wasserdampf  aufgeschlossener  granulierter  Hoch- 
ofenschlacke als  Bindemittel  zur  Brikettierung 
von  Gichtstaub  und  mulmigen  Erzen.  Die  Her- 
stellung der  Briketts  erfolgt  im  übrigen  nach 
dem  bekannten  Kalksandsteinverfahren. 

Gedämpfte  Hochofenschlacke  besitzt  unter 
den  hier  obwaltenden  Umständen  (Erhärtung  der 
Formlinge  in  gespanntem  Dampf)  dieselbe  Binde- 
fähigkeit, wie  guter  Portlandzement. 
Die  Bindung  erfolgt  also  unter  Bil- 
dung von  Hy  d  r  o  Silikaten.  Diese 
Bindung  wird  beim  Erwärmen  der 
Formlinge  auf  etwa  1000°  durch 
Austreiben  von  Wasser  zerstört, 
genau  wie  bei  der  Verwendung  von 
Portlandzement  oder  anderen  Sili- 
katen. An  ihre  Stelle  kann  in  der 
hohen  Temperatur  des  Hochofens 
nur  eine  Bindung  durch  Sinterung 
treten.  Es  ist  nun  der  besondere  Vor- 
teil der  Verwendung  von  Hochofen- 
schlacke, also  des  Scoria-Verfahrens, 
daß  dieses  bereits  im  Hochofen 
erschmolzene  Material  naturgemäß 
wieder  bei  etwa  1000°  sintert,  während  zur 
Sinterung  von  Portlandzement  oder  anderen 
basischen  Kalksilikaten  erfahrungsgemäß  eine 
Temperatur  von  etwa  1500°  erforderlich  ist. 
Briketts,  die  unter  Verwendung  von  Hochofen- 
schlacke als  Bindemittel  hergestellt  sind,  ändern 
deshalb  lediglich  bei  1000"  die  Art  ihrer  Bin- 
dung, d.  h.  es  tritt  an  Stelle  der  Hydrosilikat- 
bindung  die  Sinterung,  ohne  daß  eine  Störung 
im  Zusammenhang  der  Briketts  eintritt,  während 
bei  der  Verwendung  von  Porllatidzement  oder 
anderen  basischen  Kalksilikaten  die  Hydrosilikat- 
bindung  ebenfalls  bei  etwa  1000°  zerstört  wird, 
eine  Sinterung  aber  erst  hei  etwa  löOO''  ein- 
treten kann,  die  Briketts  also  im  Ofen  zerfallen 
müssen.  Nach  dem  Scoria-Verfahren  werden  die 
Briketts  ferner  nur  unter  Anwendung  eines 
mäßigen  Preßdruckes  hergestellt.  Sie  sind  des- 
halb porös;  die  in  ihnen  enthalteneu  Eisenoxyde 
können  im  Ofen  von  den  aufsteigenden  Gasen 
reduziert  werden,  wozu  bekanntlich  ein  erheblich 
geringerer  Aufwand  an  Koks  erforderlich  ist,  als 
wenn  die  Reduktion  erst  durch  die  Einwirkung 
von  festem  Kohlenstoff  im  Gestell  des  ( Ifens  erfolgt. 

Es  bietet  keine  Schwierigkeiten,  durch  An- 
wendung stärkerer  Pressung  oder  eines  höheren 
Bindemittelzusatzes  nach  dem  Scoria-Verfahren 
Briketts  von  der  Festigkeit  einer  gesinterten 
oder  geschmolzenen  Schlacke   zu  erzielen.  Es 


*  Eingegangen  am  14.  Januar  I90B. 
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gebt  dann  aber  auch  der  Vorteil  der  leichteren 
Reduzierbarkeit  verloren.  Ein  für  die  Zwecke 
der  Verhüttung  geeignetes  Brikett  muß  deshalb 
porös,  aber  auch  so  fest  sein,  daß  es  beim 
Transport  und  beim  Gichten  nicht  wieder  in 
Staub  zerfallt.  Ein  Brikett,  welches  aus  der 
Höhe  von  einigen  Metern  auf  Eisenplatten  fällt, 
darf  wohl  in  Stücke  brechen,  aber  es  darf  nicht 
in  eine  feinbröcklige  sandige  Hasse  zerstieben. 

Das  Scoria-Verfahren  wird  wie  folgt  ausge- 
führt :  Granulierte  basische  Hochofenschlacke  wird 
in  rotierenden  Trommeln  oder  anderen  geeig- 
neten Gefäßen  durch  Behandeln  mit  gespanntem 
Wasserdampf  aufgeschlossen  und  dann  auf  dem 
Kollergang  mit  dem  zu  brikettierenden  Material 
gemischt.  Die  hieraus  mittels  einer  Presse  her- 
gestellten Formsteine  werden  dann,  wie  in  der  Kalk- 
sandsteinfabrikation üblich,  durch  etwa  10 stün- 
diges Dampfen  im  Erhärtungskessel  in  sofort 
verwendungsfähige  Briketts  umgewandelt.  Bei 
Verwendung  einer  für  Brikettierungszwecke  ge- 
eigneten Schlacke  genügt  ein  Zusatz  von  8  bis 
1 0  °/o  derselben  zur  Erzeugung  von  Briketts 
vollkommen  ausreichender  Festigkeit. 

Die  Kosten  des  Verfahrens  gestalten  sich 
folgendermaßen : 

Die  Einrichtung  einer  Anlage  für  die  Fabri- 
kation von  etwa  40  000  Briketts  großen  Formats 
in  24  Stunden  erfordert  rund  1  SO  000  Jfc  ge- 
mäß spezieller  Offerte.  Die  Gebäude  dieser  An- 
lage sind  in  einfacher  Ausführung  für  etwa 
20000  J(f  zu  errichten.  Zur  Bedienung  der  An- 
lagen sind  in  jeder  Schicht  erforderlich: 

1  Mann  für  Dampfmaschine  und  Kessel, 
1  Mann  für  das  Aufschließen  der  Schlacke, 
1  Mann  für  Mischapparat  und  Kollergang, 
4  Mann  für  die  Pressen, 

 4  Mann  für  Hilfsarbeiten. 

Summa  11  Mann  und  1  Meister. 
Die  Leistungsfähigkeit  der  Anlage  beträgt  im 
Jahre  40  000  X  300  =  12  000  000  Briketts,  und 
die  Kosten  dieser  Briketts  berechnen  sich  wie  folgt: 

1.  Für    Amortisation    und    Verzinsung  Jt 

10  o/0  Ton  170  000  .Jt   17  000 

2.  Zum  Erneuerungsbestand   6  000 


Skoda -Werke  Akt-Ges.  In  Pilsen. 
I  |ieses  Unternehmen  befaßt  sich  vorzugsweise 
mit  der  Erzeugung  von  Maschinen  und 
Kriegsmaterial,  und  kann  demgemäß  nach  seiner 
technischen  Einrichtung  wohl  nicht  zu  den  rein 

*  Nachtrag  zu  der  in  „Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  46 
8. 1645  bis  1652,  Nr.  47  S.  1686  bis  1002,  Nr.  48  S.  1 728 
bis  1796  unter  gleichem  Titel  veröffentlichten  Abhand- 
lung. —  Wir  -wurden  um  Aufnahme  der  Notiz  er- 
sucht:   Der  Umbau  des  Eisenwerkes  Kladno  (1907 


8.  Für  Arbeitslohn  (22  Mann  je  1200  Jt)  26  400 

4.  Für  zwei  Meister   4  800 

5.  Für  Dampferzeugung   C  000 

6.  Diverse  Ausgaben   5  800 

Summa    66  000 
Das  ergibt  für  1000  Briketts    ■  =  5,5  «jfc. 

Ein  Brikett  wiegt  je  nach  der  gewählten 
Form  und  dem  spezifischen  Gewicht  des  ver- 
arbeiteten Materiales  5  bis  7  kg.  Wenn  daher 
1 000  Stück  =  5  bis  7  t  =  5,5  Jd  Brikettierungs- 
unkosten  verursachen,  so  ergibt  sich  für  1 0  t  ein 
Selbstkostenbetrag  von  8  bis  11  Jt>  oder 
von  0,8  bis  1,1  J(,  f.  d.  Tonne. 

V.  Verfahren  von  Raduscbewitsch  in 
Olon  etz. 

Das  pulverige  Erz  wird  ohne  vorheriges  Briket- 
tieren mit  Erfolg  festgebrannt.  Damit  der  höl- 
zerne Formkasten  bei  irgend  einer  unvorsichtigen 
Bewegung  bei  der  Abnahme  die  Pyramide  nicht 
ruiniert,  nässen  wir  das  Erz  mit  irgendwelchen 
brennbaren  und  billigen  Stoffen,  wie  Holzteer, 
Xaphtharückständen  oder  dergleichen,  etwas  an. 
Diese  Stoffe  tragen  viel  dazu  bei,  daß  der  Erz- 
schwamm porös  und  somit  gut  durchdringlich 
für  Hochofengas  wird.  Das  Brennen  muß  bis 
zur  teilweisen  Sinterung  getrieben  werden. 

•  * 
* 

In  aüerjüngBter  Zeit  sind  uns  noch  Mit- 
teilungen über  ein  Verfahren  von  Geh.  Regie- 
rungsrat Professor  Dr.  Fr.  Wilhelm  Dünkel- 
berg  in  Wiesbaden  (D.  R.  P  191020)  ferner 
über  ein  Verfahren  von  Professor  M.  Hönig 
in  Brünn,  sowie  über  das  Verfahren  der  Ge- 
werkschaft „Pionier"  in  Duisburg-Ruhrort 
zugegangen.  Da  die  betreffenden  Verfahren  in 
den  bisherigen  Sitzungen  der  Erzbrikettierungs- 
kommi8sion  noch  nicht  zur  Sprache  gekommen 
sind,  müssen  wir  uns  zunächst  auf  diesen  Hin- 
weis beschränken,  wir  behalten  uns  aber  vor, 
zu  gegebener  Zeit  auch  auf  diese  sowie  einige 
im  Ausland  mittlerweile  zur  Ausführung  ge- 
langte Brikettierungsverfahren  zurückzukommen. 


▼erboten.) 

metallurgischen  Werken  gezählt  werden.  Denn- 
noch  dürfte  es  nicht  unangebracht  erscheinen, 
bei  der  Aufzählung  der  größten  österreichischen 
eisenerzeugenden  Unternehmungen  die  Skoda- 
Werke  mit  einzuschließen,  als   ein  Etablisse- 

Nr.  48  S.  1731,  erste  Spalte)  erfolgte  durch  ein  Zu- 
sammenwirken aller  maßgebenden  Faktoren  der  Ge- 
sellschaft, und  wurden  die  Nouanlagen  von  dor  Ge- 
samtheit der  beteiligten  Ingenieure  entworfen. 

Die  Redaktion. 


Neues  in  österreichischen  Eisenhüttenwerken.* 

Von  Dr.-Ing.  Th.  Naske  in  Olmütz  . 
(Hierzu  Tafel  VI.) 
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ment,  welches  den  guten  Ruf  österreichischer 
Maschinen  und  Apparate  in  die  ganze  AVeit  ge- 
tragen hat. 

Die  Skoda -Werke  (s.  Abbildung  1),  welche 
heute  räumlich  vollständig  vereinigt  sind,  um- 
fassen: Maschinenfabrik,  Kesselschmiede,  Brücken- 
bauanstalt, Eisen-  und  Metallgießerei,  Gußstahl- 
hütte, Waffenfabrik,  elektrische  Zentrale,  Labo- 
ratorien und  Schießplatz.  Sind  auch  wohl  alle 
die  genannten  Betriebsabteilungen  hinsichtlich 
der  Art  und  Weise  ihrer  Erzeugung  und  des 


und  die  sich  bei  der  Betriebsführung  von  un- 
schätzbarem Werte  erweisen,  wurden  bei  der 
Projektierung  dieser  Anlage  einer  glücklichen 
Lösung  zugeführt.  Es  sind  dies  die  Uebersicht- 
lichkeit  des  ganzen  Betriebes,  die  günstige  Aus- 
nutzung des  verfügbaren  Raumes,  wobei  die 
Erweiterung  der  Anlage  im  Bedarfsfalle  als 
leicht  durchführbar  sich  erweist,  und  die  Anord- 
nung der  einzelnen  Arbeitsstationen  derart,  daß 
vom  Roh-  zum  Fertigfabrikat  eine  Material- 
bewegung in  einer  Richtung  und  auf  dem  kttr- 


Abbildung  1.    Lageplan  der  Neuanlage  der  Skoda- Werke  Akt.-rtes.  in  Piluen. 


hergestellten  Materials  als  den  modernen  An- 
forderungen entsprechend  eingerichtet  und  or- 
ganisiert anzusehen,  so  sollen  hier  doch  nur 
diejenigen  Betriebe  näher  beschrieben  werden, 
welche  entweder  neu  errichtet  oder  aber  in 
letzter  Zeit  in  vorbildlicher  Weise  wesentlich 
baulich  umgeändert  worden  sind.  In  dieser  Be- 
ziehung kommt  vornehmlich  in  Betracht: 

a)  Maschinenfabrik  ( s.  Tafel  V I ).  Diese 
von  Direktor  K.  Grund  gebaute  Anlage,  welche 
im  laufenden  Jahre  erst  dem  Betriebe  übergeben 
wurde,  dürfte  heute  wohl  als  die  best  eingerichtete 
Maschinenfabrik  Oesterreichs  anzusprechen  sein. 
Die  wichtigsten  Gesichtspunkte,  welche  bei  der 
Errichtung  von  Betriebsanlagen  schwer  ins  Ge- 
wicht fallen,  sehr  oft  aber  übersehen  werden. 


zesten  Wege  sich  ergibt.  Die  neue  Maschinen- 
fabrik bildet  eine  aus  Eisenkonstruktion  herge- 
stellte Halle  von  rechteckigem  Grundriß,  welche 
durch  zwei  Säulenreihen  in  drei  Schifte  geteilt 
wird.  Die  Länge  der  Halle  beträgt  170  m,  die 
Breite  des  Mittelschiffes  20  in,  die  der  beiden 
Seitenschiffe  je  lim.  Die  ganze  Halle  ist 
zwecks  Dämpfung  des  Lichtes  mit  blauem  Glase 
eingedeckt,  welche  Hinrichtung  sich  vorzüglich 
bewahren  soll.  Jedes  Schiff  wird  für  sich  von 
einer  Anzahl  elektrisch  betätigter  Laufkrane 
von  5  bis  40  t  Tragkraft  bestrichen. 

Die  technische  Einrichtung  der  Maschinen- 
fabrik besteht  aus  einer  großen  Anzahl  der 
modernsten  Arbeitsmasehineii,  welche  teils  ein- 
zeln, teils  in  Gruppen  elektromotorisch  ange- 
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trieben  werden.  Die  Aufstellung  der  Maschinen 
ist  in  der  Weise  durchgeführt,  daß  das  zu  be- 
arbeitende Material  in  der  Längsrichtung  die 
Halle  von  Maschine  zu  Maschine  durchwandert  und 
sie  am  Ausgange  als  fertiges  Fabrikat  verläßt. 
Eine  Einrichtung,  welche  in  guten  deutschen 
Maschinenfabriken  sich  vorzüglich  bewährt  hat, 
fand  ebenfalls  in  der  Maschinenfabrik  der  Skoda- 
Werke  ihren  Platz,  die  transportable  Ar- 
beitsmaschine. Auf  einem  Richtroste  von 
240  qm  Flache  werden  die  zu  bearbeitenden 
Stücke  befestigt,  worauf  die  entsprechenden  Ar- 
beitsmaschinen, welche  mit  einer  Aufhängevor- 
richtung versehen  sind,  vom 
Krane  gefaßt  und  zum  Arbeits- 
stücke gebracht  werden.  Die 
transportablen  Arbeitsmaschi- 
nen sind  ihrer  Bestimmung 
entsprechend  mit  elektrischen 
Einzelmotoren  ausgestattet.  In 
jeder  Beziehung  modern  und 
mustergültig  ist  die  zur  Maschi- 
nenfabrik gehörende  Schmiede 
und  Werkzeugmachern  einge- 
richtet. Neben  einer  Reihe  von 
selbsttätig  arbeitenden  Wcrk- 
zeugschleifmaschinen  sind  hier 
Glüh-  und  Härteöfen  der  ver- 
schiedensten Systeme,  die  in 
stetigem  Betriebe  arbeiten,  ein- 
gestellt. Ein  Lufthärtungs- 
apparat  für  Schnelldrehstahl 
vervollständigt  die  technische 
Einrichtung  dieser  Betriebs- 
unterabteilung. 

Die  Erzeugnisse  der  Skoda- 
Werke  auf  dem  Gebiete  des 
Maschinen-  und  Apparaten- 
baues sind  allgemein  zu  gut 
bekannt,  als  daß  es  notwendig 
wäre,  ihre  Art  hier  besonders 
hervorzuheben ;  erwähnt  soll 
jedoch  werden,  daß  die  ge- 
nannten Werke  die  Fabrikation 
von  Dampfturbinen  der  verschiedensten  Sy- 
steme immer  mehr  aufnehmen.  Es  dürfte  als 
bekannt  vorausgesetzt  werden,  daß  die  öster- 
reichischen Maschinenfabriken  eine  Vereinigung* 
dahingehend  anstreben,  die  Fabrikation  nach 
Maßgabe  ihrer  Leistungsfähigkeit  aufzuteilen, 
wobei  die  für  eine  gedeihliche  wirtschaftliche  und 
technische  Entwicklung  der  österreichischen  Ma- 
schinenindustrie  unbedingt  erforderliche  Spezia- 
lisierung der  einzelnen  Betriebe  nicht  aus  den 
Augen  gelassen  werden  muß.  Ks  ist  anzunehmen, 
dali.   falls  eine   derartige   Vereinigung  öster- 


reichischer Maschinenfabriken  zustande  kommt, 
die  Skoda- Werke  die  Erzeugung  des  Großteiles 
der  in  Oesterreich  gebauten  Dampfturbinen  über- 
nehmen werden.  Gegenwärtig  ist  eine  neue  Dampf- 
turbinen-Probierstal  ion  in  der  Einrichtung  be- 
griffen, für  welche  drei  getrennt  untergebrachte 
Dampfkessel  mit  Kettenrostfeuerung  die  erforder- 
liche Dampfmenge  liefern  werden. 

b)  Gußstahlhatte.  Diese  im  Jahre  1897 
der  Benutzung  Ubergebene  Anlage  zählt  wohl 
nicht  zu  den  neuesten  Herstellungen  der  Skoda- 
Werke,  der  Art  nach  als  das  größte  und 
leistungsfähigste  Gußstahlwerk  Oesterreichs  aber 
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*  Die  Vereinigung  der  bedeutendsten  öster- 
reichischen Maschinenfabriken  ist  Beither  in  Form 
eines  Produktionnkartell*  zustandegekoinmen.  Paa  ge- 
meinschaftliche K  arteil  bureau  beiludet  sich  in  I'rag. 


Abbildung  2.    Grundriß  des  Htablwerkos. 


ist  dieser  Betrieb  einer  ganz  besonderen  Be- 
achtung würdig.  Die  Gußstahlhütto  umfaßt  drei 
voneinander  getrennte  Abteilungen  und  zwar 
die  Formerei,  Gußputzerei  und  Appretur.  Die 
Größen  Verhältnisse  der  drei  Abteilungen  sowie 
ihre  gegenseitige  Anordnung  sind  aus  dem  Grund- 
riß Abbildung  2  ersichtlich.  In  der  Formerei 
sind  vier  Siemens-Martinöfen  mit  einem  Gesamt- 
fassungsraum  von  100  t  eingebaut.  Von  diesen 
Oefen  sind  zwei  basisch  und  zwei  sauer  zugestellt. 
Die  Generatorenanlage  ist  in  einem  eigenen  Ge- 
bäude hinter  den  Martinöfen  angeordnet  und  be- 
steht gegenwärtig  aus  12  versenkten  Treppeu- 
rostgeneratoren  älterer  Konstruktion,  welche 
aber  allmählich  durch  Generatoren  der  Skoda- 
Werke   eigener  Bauart  ersetzt  werden  sollen. 
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Allbildung  4. 
Stahlwerk,  Ansicht  (fegen  die  Oefen. 
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Die  neuen  Generatoren  sind 
Schachtgeneratoren  ohne  Kost 
mit  Dampfeinströmung  in  den 
Verbrennungsraum  durch  ein 
System  von  innen  angebrach- 
ten Hauerschlitzen,  und  ermög- 
lichen die  Verwendung  von 
minderwertigen  Brennstoffen. 
80  daß  aus  ihrem  Betriebe, 
nach  Angabe,  eine  Brennstoff- 
ersparnis von  30  °/o  gegen- 
über dem  jetzigen  Verbrauche 
sich  ergibt. 

Ganz  besondere  Beachtung 
verdient  die  Gießhalle.  Wie 
aus  dem  Grundriß  (Abbild.  2) 
und  den  Abbild.  3  und  4  zu 
entnehmen  ist,  wird  die  ganze 
Halle  durch  mächtige  Eisen- 
konstruktionen  in  ein  der  Längs- 
richtung der  Martinöfen  ent- 
sprechendes l^uerfeld  und  in 
sechs  zu  diesem  senkrecht  lie- 
gende Lflngsfelder  geteilt.  Alle 
Arbeitsfelder  werden  von  kraf- 
tigen Hebezeugen  vollständig 
bestrichen,  und  zwar  sind  15 
elektrisch  betriebene  Laufkranen  bis  zu  40  t  Trag- 
kraft, und  neun  hydraulisch  betätigte  Drehkranen 
in  Verwendung.  Eine  besonders  praktische  Lösung 
fand  die  Anordnung  der  Geleise  für  die  Fahrkranen 
in  den  einzelnen  Arbeitsfeldern.  Die  Fahrbahn 
der  Kranen  im  Querfeld  ist  tiefer  gelegen  als  die 
Fahrbahnen  der  Kranen  in  den  Lftngsfeldern,  so 
daß  die  Längskranen  Uber  das  Arbeitsfeld  des 
Querkranes  bis  an  die  Oefen  heran  hinwegfahren 
können  und  so  beim  Anheben  besonders  schwerer 
Lasten,  welche  das  Zusammenwirken  von  einigen 
Kranen   erfordert,   verwendet,  werden  können. 


Abbildung  5.    Karusselldrehbank  im  Gußstahlwerk. 


Das  Formen  der  Gußstücke  erfolgt  mittels 
Schablone,  Modellen  und  Formmaschinen,  wobei 
die  neuesten  Erfahrungen  ihre  zweckmäßige  An- 
wendung finden.  Das  Trocknen  der  Kerne  wird 
teils  in  Trockenkammern,  teils  im  eingeformten 
Stücke  mittels  vorgewärmter,  durch  Exhaustoren 
bewegter  Luft  vorgenommen.  Die  im  Betriebe 
stehenden  1  7  Trockenkammern  werden  mit  Braun- 
kohle von  außen  direkt  geheizt,  und  die  Abgase 
durch  entsprechende  Mauerschläuche  ins  Freie 
abgeführt.  Die  zu  trocknenden  Stücke  werden 
auf  dem  Grundrisse  der  Trockenkammern  ent- 


Abbildung 6.    8te*en  aus  dem  Gußstahlwerke  der  Skoda -Werke. 
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sprechende  Plattformen  geladen  und  diese  mit 
Hilfe  von  Winden  in  das  Innere  der  Trocken- 
kammer gezogen.  Die  aus  der  Form  gehobenen 
Gußstücke  gelangen  in  die  Gußputzerei,  welche 
unmittelbar  an  die  Formerei  sich  anschließt. 
Die  größeren  Gußstücke  werden  zum  Ausgleich 
von  Gußspannungen  in  Glühöfen  eingetragen, 
von  denen  zehn  mit  direkter  Außenfeuerung  in 
der  Gußputzerei  untergebracht  sind.  Die  ge- 
samte Arbeitsflache  der  Putzerei  wird  von  drei 
elektrisch  betriebenen  Laufkranen  bis  zu  46  t 


Abbildung  7.    Kaimnrad  von  II  t  (.Skoda  -  Werkel. 


Tragfähigkeit  bestrichen,  das  Putzen  selbst  wird 
vorwiegend  mit  Preßluft  Werkzeugen  ausgeführt. 

In  der  Längsrichtung  sehließt  sich  an  die  Guß- 
putzerei  <li''  S t a h 1 gu U  -  A p pretur  an;  ent- 
sprechend ihrer  Hestiiiimung,  Gußstücke  von  den 
denkbar  größten  Abmessungen  und  härtester  Be- 
schaffenheit zu  bearbeiten,  ist  diese  Abteilung  mit 
einer  großen  Anzahl  der  modernsten  Arbeit** 
maschinen  ausgestattet,  von  denen  eine  Karussell- 
drehhauk  (siehe  Abbildung  5)  zur  Bearbeitung  von 
Stücken  bis  11  m  Durchmesser  wohl  die  grüßten 
Abmessungen  aufweist.  Auch  hier  fand  die  ambu- 
lante Arbeitsmaschitie  ihre  zweckdienliche  An- 
wendung, und  dient  ein  Kichtrost  von  etwa  250 qm 
Fläche   zum   Einspannen  des   zu  bearbeitenden 


Stückes  und  zur  Aufstellung  der  Bearbeitungs- 
maschinen.  Zum  Transport  der  Arbeitsstücke  und 
der  Maschinen  sind  in  der  Appretur  acht  elek- 
trisch betätigte  Laufkranen  von  15  bis  50  t 
Tragkraft  vorgesehen. 

Eine  eigene  große,  mit  den  neuesten  Holz- 
bearbeitungsmaschinen ausgestattete  Modelltisch- 
lerei besorgt  die  Herstellung  von  Modellen  für 
die  Gußstahlhatte. 

Mit  den  angeführten  Einrichtungen  ist  die 
Gußstahlhütte  der  Skoda-Werke  in  der  Lage, 
Gußstücke  bis  zu  50  t  Einzelgewicht 
vollständig  bearbeitet  herzustellen 
(vergl.  Abbild.  6  und  7).  Die  Pro- 
duktion, welche  sich  gegenwartig  in 
aufsteigender  Linie  bewegt,  betrug 
im  letzten  Jahre  etwa  9000  t. 

c)  Die  Grau  eisen-  und  Metall- 
gießerei (Abbild.  8)  schließt  sich, 
wie  aus  dem  allgemeinen  Lageplan 
(Abbild.  1)  entnommen  werden  kann, 
an  die  Gußstahlhütte  an,  und  ist  die 
Anordnung  der  Hebe-  und  Transport- 
Vorrichtungen  in  beiden  Betrieben  so 
getroffen,  daß  im  Bedarfsfalle  die 
Martinöfen  zum  Einschmelzen  von 
Grauguß,  welcher  in  der  Gießhallo 
der  Eisengießerei  abgegossen  wird, 
herangezogen  werden  können.  Für 
den  regelmäßigen  Betrieb  hingegen 
sind  drei  Kupolöfen  vorgesehen,  von 
denen  der  größte  mit  erhitztem  Winde 
betrieben  wird.  Der  Arbcitsrautn  wird 
von  zwei  Lauf-  und  zwei  Fahrkranen 
sowie  von  zwei  Transmissions-  und 
zwei  hydraulischen  Drehkranen  be- 
herrscht. Auch  hier  geschieht  das 
Einformen  der  Stücke  zum  Teil 
mittels  Formmaschinen,  von  welchen 
eine  große  Anzahl  der  verschieden- 
sten Konstruktionen  vorhanden  ist. 
Ebenso  wie  in  der  Gußstahlhütte 
werden  die  Kerne  teils  in  Trocken- 
kammern, von  denen  fünf  mit.  direk- 
ter Außenfeuerung  vorgesehen  sind, 
oder  in  der  Form  selbst  mittels  vorgewannter 
Luft  getrocknet.  Zum  Putzen  der  fertigen  Guß- 
stücke, welche  bis  zu  einem  Einzelgewicht  von 
50  t  hergestellt  werden,  bedient  man  sich  vor- 
wiegend  pneumatisch  betätigter  Werkzeuge.  Die 
jahrliche  Produktion  der  Graueisengießerei  belauft 
sich  auf  etwa  5500  t. 

Die  Metallgießerei  dürfte  weniger  wegen 
ihrer  technischen  Hinrichtungen  als  vielmehr 
«regen  des  daselbst  erzeugten  Materials  das 
Interesse  aller  Hüttenleute  für  sich  in  Anspruch 
nehmen  Dreizehn  um  einen  Rauchschlot  im  Kreis 
angeordnete  Tiegeldfen  für  direkte  Feuerung 
stehen  hier  in  fortwährendem  Betriebe  und  er- 
zeugen zum  größten  Teile  die  in  dein  Skoda- 
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Werke  stark  in  Verwendung  stehende  Rubel-  Stauchproben,  lassen  den  Schluß  zu,  daß  dieses 

b  r  o  n  z  e.    Letztere,  eine  Legierung  von  Kupfer,  Material  wohl  den  seiner  Verwendung  angemesse- 

Zink  und  Eisen,  laßt  sich  vorzüglich  schmieden  nen  höchsten  Beanspruchungen  gegenüber  sich 

und  kann  in  einer  Qualität  big  zu  60  kg  Festig-  als  widerstandsfähig  erweisen  dürfte.    In  den 

keit  bei  35 °,o  Dehnung  hergestellt  werden.  Die  Skoda-Werken  wird  Rübelbronze  in  Form  von 


Abbildung  8.    LagepUn  des  Nordwestlichen  Fabrikteilw  der  8kod»-Worke  Akt.-Ges.  in  Pilsen. 

Bruchflache  der  dort  in  reicher  Auswahl  vor-  Zylinderdeckeln  für  Kraftfahrzeuge  und  Armatur- 

handenen  Zerreißproben  zeigt  deutlich  das  Ge-  stücken  für  Schiffbau  und  Geschütze  abgegossen, 

füge  eines  mehr  oder  weniger  harten  Flußeisens  Die  Jahresproduktion  der  Metallgießerei  beläuft 

von  sehniger  bis  feinkörniger  Struktur.    Die  sich  auf  annähernd  240  t. 
übrigen  mechanischen  Proben,   als  Biege-  und 

Die  Bestimmung  des  Nickels  im  Nickelstahl. 

Von  Professor  Dr.  0.  Brunck  in  Freiberg  i.  Sa. 


(Schiaß  folgt.) 


f  u  den  schwierigsten  und  zeitraubendsten  Ar- 
beiten  im  Eisenliiittenlaboratorium  gehört  die 
exakte  Bestimmung  des  Nickels  im  Nickelstahl 
und  Chrom-Nickelstahl.  Der  Grund  ist  haupt- 
sächlich in  der  Notwendigkeit  zu  suchen,  vor 
der  Bestimmung  des  Nickels  die  großen  Eisen- 
mengen vollständig  zu  entfernen,  da  eine  Me- 
tbode, dieselbe  bei  Gegenwart  des  Eisens  aus- 
zuführen, bislang  nicht  existierte.  Zwar  wurde 
von  0.  Ducru*  der  Vorschlag  gemacht,  das 
Nickel  elektrolytisch  zu  fallen,  ohne  die  großen 
Massen  von  Eisenhydroxyd  vorher  ahzufiltrieren ; 
doch  wurde  auf  die  sich  aus  dieser  Arbeitsweise 
ergebenden  Fehler  bereits  von  verschiedener 
Seite  hingewiesen,  so  daß  ich  mich  mit  dieser 
Methode  nicht  weiter  zu  beschäftigen  brauche. 


•  „Bull.  Soc.  chim."  1897  Bd.  17  S.  881. 


Daß  die  Trennung  des  Eisens  von  Nickel 
durch  Fällen  mit  Ammoniak  nicht  gelingt,  auch 
nicht  bei  Wiederholung  der  Operation,  ist  eine 
bekannte  Tatsache ;  trotzdem  wird  diese  Methode 
immer  wieder  als  für  die  Bedürfnisse  der  Praxis 
genügend  empfohlen.  Wo  es  sich  nur  um  die 
Abschcidung  kleiner  Eisenmengen  handelt,  mag 
sie  für  technische  Proben  genügen.  Da  aber 
unter  sonst  gleichen  Verhältnissen  mit  der  Größe 
des  Eisenniederschlags  die  Menge  des  durch  Ad- 
sorption zurückgehaltenen  Nickels  zunimmt,  liegen 
die  Verhältnisse  bei  der  Analyse  des  Nickel- 
stahls besonders  ungünstig.  Bei  der  Analyse 
eines  Stahles  mit  4,15  °o  Nickel  fand  ich  bei 
einmaliger  Füllung  mit  Ammoniak  im  Filtrato 
nur  3,23  °/o,  d.  i.  rund  78  °o  des  Gesamtnickels; 
in  einem  anderen  Falle  sogar  nur  76  °o.  Auf 
die  Größe  des  Fehlers  sind  außer  der  Eisenmenge 
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noch  eine  ganze  Reihe  von  Faktoren  von  Einfluß  : 
Konzentration  der  Lösung,  Menge  der  Ammonium- 
salze,  Ammoniaküberschuß,  Art  des  Fällens  usw. 
Mag  er  daher  auch  mitunter  wesentlich  geringer 
nein,  so  ist  doch  die  Größenordnung  den  mög- 
lichen Fehlers  eine  derartige,  daß  die  einmalige 
Fällung  des  Eisens  mit  Ammoniak  auch  bei  einer 
sogenannten  „Schnellprobe"  unzulässig  erscheint. 

Die  einzige  exakte  Trennungsmethode  für 
Elsen  und  Nickel  beruht  auf  der  Abscheidung 
des  ereteren  als  basisches  Azetat.  Die  meisten 
Lehrbücher  schreiben  auch  hier  eine  doppelte 
Fällung  vor.  Wenn  man  aber  die  freie  Saure 
nicht  mit  Alkali  neutralisiert,  sondern  durch  Ab- 
dampfen auf  dem  Wasserbade  entfernt,  wobei 
man  ein  Basischwerden  des  Eisenchlorids  durch 
Zusatz  von  Kaliumchlorid  verhindert,  wird  selbst 
bei  Gegenwart  relativ  großer  Eisenmengen  in 
einer  Operation  eine  vollständige  Trennung  er- 
reicht. Da  aber  das  Auswaschen  so  großer 
Niederschläge,  wie  sie  sich  schon  bei  einer  Ein- 
wage  von  0,5  bis  1  g  Stahl  ergeben,  Schwierig- 
keiten macht,  entfernt  man  zuerst  die  Hauptmenge 
des  Eisens  nach  Rothe  und  scheidet  dann  erst 
den  Rest  des  Eisens  nach  der  Azetatmethode 
ab.  In  dieser  Weise  verfährt  Ledebur,*  nach 
dessen  Methode  man  in  den  meisten  Eisenhütten- 
laboratorien arbeiten  dürfte.  Nur  wird  man, 
sofern  Einrichtungen  zur  Elektrolyse  vorhanden 
sind,  es  vorziehen,  die  schließliche  Fällung  des 
Nickels  auf  elektrolytischem  Wege  vorzunehmen. 
Dieser  Analysengang  ist  vollkommen  einwandfrei, 
aber  mühsam  und  zeltraubend.  Unter  diesen 
Umständen  dürfte  dem  Eisenbüttenmanne  eine 
Methode  willkommen  sein,  welche  gestattet,  das 
Nickel  direkt  in  der  Auflösung  der  Stahlprobe 
in  kürzester  Frist  zu  bestimmen.  An  anderer 
Stelle**  habe  ich  gezeigt,  daß  Nickel  durch  Fällen 
mit  Dimetbylglyoxim  auf  gewichtsanaly- 
tisebem  Wege  mit  großer  Genauigkeit  bestimmt 
und  gleichzeitig  von  Eisen,  Chrom,  Zink,  Mangan 
und  Kobalt  getrennt  werden  kann.  Das  Di- 
metbylglyoxim stellt  ein  weißes,  kristallines 
Pulver  dar,  das  in  Wasser  nur  sehr  wenig, 
leichter  in  Alkohol,  besonders  beim  Erwärmen, 
löslich  ist.  Man  verwendet  es  in  Form  einer 
einprozentigen  alkoholischen  Lösung.  Fügt  man 
von  diesem  Reagens  einige  Tropfen  zu  der  stark 
verdünnten  neutralen  Lösung  eines  beliebigen 
Nickelsalzes,  so  entsteht  sofort  ein  hochroter, 
kristalliner  Niederschlag.  Die  bei  der  Reaktion 
frei  werdende  Säure  hält  einen  Teil  des  Nickels 
in  Lösung;  neutralisiert  man  dieselbe  aber  mit 
Ammoniak  oder  stumpft  sie  durch  Zusatz  von 
Natriinnazetat  ab,  so  ist  die  Fällung  eine  voll- 
ständige. Der  voluminöse  Niederschlag  läßt 
sich  leicht  filtrieren  und  auswaschen.  Hei  110 
»ig  120°  getrocknet,  hat  er  die  Zusammensetzung 
C»HuN.ÖtNi  und  enthält  20,81»/«  Nickel. 

•  ,.T.eitfaden  für  Eisenhüttenlahoratorien".  6.  Aufl. 


••  „Zeitschr.f. 


Chemie"  1907  Nr.  43  8.  1844. 


Um  das  Nickel  auf  diese  Weise  bei  Gegen- 
wart von  Eisen  zu  bestimmen,  stehen  zwei 
Wege  offen :  entweder  man  führt  das  als  Ferri- 
salz  vorhandene  Eisen  durch  Zusatz  einer  nicht 
flüchtigen  organischen  Säure,  am  besten  Wein- 
säure, in  ein  Komplexsalz  über  und  verhindert 
so  seine  Fällung  durch  Ammoniak,  oder  man 
reduziert  das  Eisen  durch  schweflige  Säure  zu 
Ferrosalz  und  bewirkt  die  Fallung  des  Nickel» 
aus  schwach  essigsaurer  Lösung  unter  Zusatz 
von  Natriumazetat.  Das  ersterc  Verfahren  ist 
bequemer  und  für  die  Bestimmung  des  Nickels 
im  Stahl  vorzuziehen.  Es  hat  auch  den  Vor- 
zug, bei  Gegenwart  von  Chrom  anwendbar  zu 
sein,  da  Chromsalze  aus  stark  verdünnter  Lö- 
sung bei  Gegenwart  von  Weinsäure  durch  Am- 
moniak nicht  gefällt  werden,  besonders  wenn 
Ammoniumsalze  vorhanden  sind.  Die  Methode  ge- 
stattet daher  auch  die  Bestimmung  des  Nickels  im 
Chrom-Nickolstahl.  Die  Anwesenheit  von 
Mangan  im  Stahle  wirkt  nicht  störend,  ebenso- 
wenig geringe  Mengen  von  Kupfer  oder  Vana- 
dium, die  mitunter  vorkommen.  Nur  bei  An- 
wesenheit größerer  Mengen  von  Mangan,  wie 
sie  hier  nicht  in  Frage  kommen,  muß  die  Fällung 
aus  essigsaurer  Lösung  bewirkt  werden. 

Nachstehende  Beleganalysen  wurden  unter 
Anwendung  reinster  Metallsalzlösungen  von  ge- 
nau bekanntem  Gehalte  ausgeführt: 

1.  Angewandt:    0,0643  g  Ni,  0,1202  g  Fe; 
Gefunden:      0,8179  g  Nickeloxim  entsprechend 

0,0646  g  Ni. 

2.  Angewandt:    0,0482  g  Ni,  0,2004  g  Fe; 
Gefunden:      0,2887  g  Nickeloxim  entsprechend 

0,0485  g  Ni. 
8.  Angewandt:    0,0321  g  Ni,  0,8209  g  Fe; 

Gefunden:      0,1584  g  Nickeloxim  entsprechend 
0,0321  g  Ni. 

4.  Angewandt :    0,032 1  g  Ni,  0,2004  g  Fo,  0,0505  g  Cr ; 
Gefunden:      0,1580  g  Nickeloxim  entsprechend 

0,0321  g  Ni; 

5.  Angewandt :    0,0321  g  Ni,  0,4008g  Fe,  0,0505  g  Cr  ; 
Gefunden:      0,1598  g  Nickeloxim  entsprechend 

0,0824  g  Ni. 

Diese  Ergebnisse  zeigen,  daß  die  Methode 
hinsichtlich  ihrer  Genauigkeit  allen  Anforde- 
rungen entspricht.  Die  Differenz  beträgt  auch 
im  ungünstigsten  Falle  nur  0,3  mg  Nickel. 

Die  Analyse  des  Nickelstahles  gestaltet  sich 
nun  folgendermaßen:  0,5  bis  0,ß  g  der  Stahl- 
späne werden  in  etwa  10  cem  mäßig  konzen- 
trierter Salzsäure  gelöst,  und  durch  Erwärmen 
mit  etwas  Salpetersäure  wird  das  Ferrochlorid 
in  Ferrichlorid  übergeführt.  Sollte  eine  Ab- 
scheidung von  Kieselsäure  stattlinden,  was  ich 
jedoch  nie  beobachtet  habe,  so  bringt  man  diese 
durch  Zusatz  einiger  Tropfen  Fluorwasserstoff- 
säure in  Lösung.  Man  erhitzt  bis  zum  Auf- 
hören der  Gasentwicklung,  fügt  2  bis  3  g 
Weinsaure  hinzu  und  verdünnt  auf  etwa  bOO  ccm. 
Zunächst  macht  man  nun  die  Lösung  schwach 
ammoniakali8cb,  um  sich  zu  überzeugen,  daß 
sie  dabei  völlig  klar  bleibt,  worauf  man 
mit  einigen  Tropfen  Salzsäure  wieder  schwach 
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ansäuert.  Nun  erhitzt  man  bis  nahe  zum 
Sieden,  fügt  20  ccm  der  einprozentigen  Lösung 
des  Reagenses  hinzu  und  alsdann  tropfenweise 
Ammoniak  bis  zur  schwach  alkalischen  Reaktion. 
Den  Niederschlag  saugt  man  noch  heiß  auf  einen 
gewogenen  Neubauer-Tiegel  ab,  in  Ermangelung 
eines  solchen  auch  wohl  auf  einen  gewöhnlichen 
Gooch-Tiegel  mit  Asbestlilterschicht,  wascht  mit 
heißem  Wasser  aus,  was  ebenso  wie  das  Filtrieren 
ungemein  rasch  vonstatten  geht,  trocknet  s/iStden. 
bei  110  bis  120°  und  wagt  nach  dem  Erkalten. 
Das  Gewicht  des  Niederschlages  multipliziert 
mit  dem  Faktor  0,2031  ergibt  die  Menge  des 
Nickels.  Die  ganze  Analyse,  einschließlich  des 
Auflösens  der  Probe  und  Trocknens  des  Nieder- 
schlages, erfordert  nicht  mehr  als  l  •/»  Stunden. 
Auf  diese  Weise  erfahrt  man  natürlich  nur  den 
Gehalt  des  Stahles  an  reinem  Nickel,  wahrend 
man  nach  anderen  Methoden  das  Nickel  samt 
dem  nie  fehlenden,  wenn  auch  nur  in  sehr  ge- 
ringen Mengen  vorhandenen  Kobalt  erhalt. 
Wünscht  man  vergleichbare  Werte,  so  braucht 
man  der  Menge  des  nach  der  von  mir  beschrie- 
benen Methode  gefundenen  Nickels  nur  '/loo 
derselben  für  Kobalt  hinzuzuaddieren;  denn  das 
dem  flüssigen  Stahle  zugesetzte  Handelsnickel 
enthalt  durchschnittlich  etwa  1  °«  Kobalt. 

Ich  habe  in  einigen  Proben  Nickelstahl,  die 
mir  Professor  Galli  aus  der  Sammlung 
des  Eisenhüttenlaboratoriums  der  Bergakademie 
freundlichst  zur  Verfügung  stellte,  den  Nickel- 
gehalt mittels  Dimethylglyoxim  bestimmt  und  teile 
nachstehend  das  Ergebnis  im  Vergleiche  mit  den 
nach  anderen  Methoden  gefundenen  Werten  mit: 

Probe  A.  Tiegelgußstahl  für  Ge- 
wehr laufe.  Nach  einer  Analyse  der  Chemisch- 
Technischen  Versuchsanstalt  Berlin  enthielt  der- 
selbe 0,11  Mangan,  1,54  Chrom  und  2,24  Nickel. 

0,5055  g  Substanz  ergaben  0,0551  g  Nickel- 
oxim  entsprechend  0,0112  g  Nickel  =  2,21  °/o. 

0,5119  g  Substanz  ergaben  0.0553  g  Nickel- 
oxim   entsprechend  0,0112  g  Nickel  =  2.19  >. 

Der  Stahl  enthält  also  Im  Durchschnitt 
2,20  °/o  Nickel;  addiert  man  hierzu  noch  0,02  f,» 
für  Kobalt,  so  ergibt  sich  als  Gesamtgehalt 
2,22  «b,  was  mit  dem  oben  angegebenen  Werte 
sehr  gut  übereinstimmt. 

Probe  B.  Nickelstahl  aus  derDöh- 
lener  Gußstahlfabrik.  Der  Nickelgehalt 
war  im  hiesigen  Eisenhüttenlaboratorium  nach 
der  Methode  von  Ledebur  zu  4,85  °,'o  ermittelt 
worden.  Der  Stahl  enthielt  kein  Chrom,  alter 
1,30  °/o  Mangan. 

0,5134  g  Substanz  ergaben  0,1044  g  N'ickel- 
oxim  entsprechend  0,0212  g  Nickel  =  4,18  o«. 

0,5110  g  Substanz  ergaben  0,1031  g  Niekel- 
oxim   entsprechend  0.020!)  g  Nickel  =  4,09  °>. 

Zu  dem  Dursehschnitte  von  4,11  °>i  noch 
0,04  °/o  für  Kobalt  addiert,  ergibt  4,15  °/o  gegen- 
über 4,85  °/o  nach  Ledebur.     Diese  etwas  große 


Differenz  erklärt  sich  dadurch,  daß  Ledebur  das 
gefällte  Nickelsulfid  durch  einfaches  Glühen  an 
der  Luft  in  Nickeloxydul  verwandelt  und  dieses 
direkt  zur  Wägung  bringt,  während  es  sonst 
üblich  ist,  Nickel  als  Metall  zu  wägen.  Ist  nun 
der  Nickelgebalt  des  Stahles  ziemlich  hoch,  so 
ergibt  sich  bei  der  großen  Ein  wage  von  5  g, 
wie  sie  Ledebur  anwendet,  ein  ganz  bedeuten- 
der Niederschlag  von  Nickelsulfid,  der  beim 
Glühen  an  der  Luft  leicht  etwas  basisches 
Nickelsulfat  bildet,  das  den  Nickelgehalt  zu 
ho  h  finden  läßt. 

Probe  C.  Nickelstahl  unbekannter 
Herkunft.  Enthielt  kein  Chrom,  aber  0,48  °/o 
Mangan.  Der  Nickelgehalt  wurde  von  mir  selbst 
ermittelt,  wobei  ich  mich  im  allgemeinen  an  die 
Methode  von  Ledebur  hielt.  Doch  bediente  ich 
mich  einer  wesentlich  kleineren  Einwage  und 
bestimmte  schließlich  das  Nickel  (-|-  Kobalt) 
elcktrolytisch.    Gefunden  wurden  3,28  °/o 

0,5939  g  Substanz  ergaben  0,0960  g  Nickel- 
oxim  entsprechend  0,0195  g  Nickel  =  3.28  °/o. 

0,5287  g  Substanz  ergaben  0,0862  g  Nickcl- 
oxim  entsprechend  0,0175  g  Nickel  =  3,31  °/o. 

Zu  dem  Durchschnitte  von  3,295  °/o  noch 
0,03  «Vi»  für  Kobalt  addiert,  ergibt  3,325  °/o 
was  mit  dem  nach  der  anderen  Methode  gefun- 
denen Werte  befriedigend  übereinstimmt. 

Diese  Analysenergebnisse  in  Verbindung  mit 
den  früher  angeführten  Versuchen  beweisen,  daß 
die  neue  Methode  Resultate  liefert,  die  sowohl 
unter  sich  wie  auch  mit  den  nach  anderen  ein- 
wandfreien Methoden  erhaltenen  sehr  gut  über- 
einstimmen. An  Einfachheit  und  Schnelligkeit 
der  Ausführung  kann  sie  kaum  übertroffen 
werden.  Nur  eine  Schattenseite  hat  sie :  das 
Dimethylglyoxim  ist  ziemlich  teuer.  Vor  einem 
halben  Jahre  betrug  der  Preis  noch  1,20  -j£ 
f.  d.  Gramm;  seit  meiner  ersten  Veröffentlichung 
ist  er  aber,  wie  ich  der  vor  wenigen  Tagen  er- 
schienenen Preisliste  von  Kahlbaum  in  Berlin 
entnehme,  schon  auf  40  ^  (bei  Abnahme 
größerer  Mengen)  herabgegangen,  und  es  ist 
nicht  zu  zweifeln,  daß  derselbe  bei  stärkerer 
Nachfrage  noch  eine  weitere  Reduktion  erfahren 
wird.  Aber  auch  jetzt  betragen  die  Kosten  für 
eino  Analyse  nur  8  c},  und  wenn  man  aus  den 
aufgesammelten  Niederschlägen  das  Reagens 
wieder  zurückgewinnt,  was  nach  meinen  an 
anderer  Stelle  gemachten  Angaben  in  einfachster 
Weise  geschehen  kann,  so  werden  diese  noch 
erheblich  verringert.  Doch  wenn  man  von  dieser 
Regeneration  auch  absieht,  glaube  ich  nicht,  daß 
der  Preis  des  Reagenses  ein  Hinderungsgrund 
für  die  Einführung  der  Methode  in  die  Praxis 
ist.  Die  erreichbare  Genauigkeit  in  Verbindung 
mit  der  großen  Ersparnis  an  Zeit  und  Arbeit 
dürften  denselben  reichlich  aufwiegen. 

Freibe  rg  i.  S. 

Chemische*  Lttbomtorium  der  liirijakademie. 
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Zur  Verwendung  von  Chromeisenstein  als  feuerfestem  Material. 

Von  Dr.  M.  Simonis  in  Charlottenburg. 

Mitteilung  aus  der  chemisch-technischen  Versuchs-Anstalt  bei  der  Kgl.  Porzellan-Manufaktur, 

Charlottonburg. 


Gelegentlich  von  Versuchen,  Chromit  als 
feuerfestes  Material  zu  verwenden,  wurde 
die  Sehmolzkurve  der  Mischungen  aus  Chromit 
und  Kaolin  festgestellt.  Der  angewandte  Chrom- 
eisenstein hatte  folgende  Zusammensetzung: 

Cr,Oj  ....    52,9°/,       SiO,  •  .  .   .  9.6»/. 
FeO  .  .  .  .    22,6  „        MgO  .  .  .  .    10,1  „ 
AhOa  ....      4,8  „ 

Der  Kaolin  war  Zettlitzor  Erde  mit  JtS,5  "/<> 
Tonsubstanz.  Der  Chromit  wurde  erhitzt,  abge- 
schreckt, zerkleinert  und  in  Trommelmühlen  fein 
gemahlen.  Die  angeführte  Analyse  bezieht  sich 
auf  das  bereits  pulverisierte  Material,  das  im  Ab- 
stand von  5  zu  5°/o  mit  steigenden  Gewichts- 
mengen Zettl itzer  Erdo  vorsetzt  wurde.  Aus 
den  innigen  Gemengen  hergestellte  Kogel  im 
Format  der  kleinen  Segerkegel  wurdon  in  elek- 
trischen Widerstandsöfen,  die  höehstschmelzonden 
chromitroichon  Mischungen  in  einem  zu  pyro- 
metrischon  Zwecken  hergestellten  Lichtbogenofen 
zum  Schmelzen  erhitzt  und  mit  Z-Kegeln  sowohl 
als  dem  neuen  Holborn-Kurlbaum.schon  optischen 
Pyrometer  verglichen.  Z-Kogel  sind  im  Labora- 
torium hergestellte,  von  den  entsprechenden  Seger- 
kegolnummern  wenig  abweichende  Mischungen. 

Der  angewandte  Chromeisenstein  schmilzt 
bedeutend  höher  als  Kaolin,  etwa  mit  reiner 
Tonerde  gleichzeitig.  Von  einem  eindeutigen 
Kegelschmelzpunkt  ist  indessen  bei  ihm  schon 
der  leichten  Reduktion  der  Metalloxyde  im  elek- 
trischen Ofen  wegen  nicht  die  Rode.  Ebenso  ist 
der  für  Mischungen  von  5  und  10  »'o  Kaolingehalt 
angegebene  Kegeschmelzpunkt  in  seiner  absoluten 
Größe  ein  Wert  von  nur  geringer  Bedeutung; 
wesentlich  ist  nur,  daß  die  drei  Werte  dieser 
höchst  schmelzenden  Kegel  über  Platinsehmolze 
und  in  dor  Nähe  des  Schmelzpunktes  reiner  Ton- 
erde (Z.  K.  42)  liegen.  Hei  allen  anderen  Mi- 
schungen, also  von  15  bis  100  »Vo  Kaolingehalt, 
wurden  dio  Schmolzerschoinungen  in  dorn  Auge 
dauernd  zugänglichen  elektrischen  Widerstands- 
öfen beobachtet.  Wie  die  graphische  Darstellung 
(Abbildung  1)  zeigt,  liegt  das  Eutektikum  bei 
einem  Gehalt  von  :'.')  o  0  Kaolin.  Hei  Abnahme 
des  Kaolingohaltes  steigt  der  Kegelschmolzpunkt 
der  Mischungen  in  starkem  Maße;  dio  Gemische 
schmelzen  zunächst  (30  bis  1 T»  o  „ )  gleichmäßig  wie 
Segorkegel  um,  jedoch  mit  viel  langsamerer  Er- 
weichungsge.schwindigkeit,  so  daß  man  für  zu 
schnellen  Temperaturanstieg  bedeutend  zu  habe 
Werte  erhält.*  Wenn  bei  stetiger  Verlangsamung 

"^.Sprecuaaal-  1907  Nr.  29. 


der  Erhitzungsgosohwindigkeit  der  Schmelzpunkt 
für  Segerkegel  oder  Z-Kegel  bereits  seinen  Mini- 
malbetrag erreicht  hat,  sinkt  er  für  Mischungen 
aus  Chromit  mit  15  bis  25  o0  Kaolingehalt  noch 
immer  weiter.  Links  vom  Eutektikum  tritt  dio 
entgegengesetzte  Erscheinung  auf.  Dio  Abhängig- 
keit des  Schmelzpunktes  von  der  Zusammen- 
setzung ist  nur  gering  und  die  Erweichungs- 
geschwindigkeit  nimmt  immer  mehr  zu.  Koi  etwa 
gleichen  Gewichtsteilen  beider  Komponenten  er- 
gibt sich  auch  in  der  Abhängigkeit  vom  Tempe- 
raturanstieg ein  gleiches  Verhalten  wie  bei  den 
Segorkegeln;  beim  Ansteigen  des  Kaolinanteiles 
Ubor  70  o.o  anderseits  findet  kein  Umnoigen  der 
Kogel  mehr  statt,  sondern  ein  senkrechtes  Ab- 
fließen von  dor  Spitze  her.   Rechts  vom  Eutekti- 

%  Chromit 
W29M4O5O6O706O9O1O0 
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Abbildung  l. 


kum  zeigen  die  Massen  das  Verhalten  stark  basi- 
scher Mischungon,  es  fehlt  die  zum  Eintreten 
ausgedehnter  chemischer  Umsetzungen  notwen- 
dige Kieselsäure,  daher  rührt  die  äußerst  kleine 
Erweichungsgeschwindigkeit.  Bei  höherem  Kao- 
lingehalt als  70  °/»  anderseits  erfolgen  starke  pyro- 
chemiseho  Reaktionon  mit  schneller  Auflösung 
deren!  st  eilenden  loichtsehmolzbaron  Verbindungen 
ineinander  und  des  Skeletts  von  Tonsubstanz  in 
ihnen.  Der  Chromit  spielt  gegenüber  dem  Kaolin 
die  Holle  eines  stark  aggressiven  Flußmittels,  da- 
gegen das  Kuolin  ihm  gegenüber  nur  die  eines 
fast  ausschließlich  mechanisch  einwirkenden  Er- 
weichungsmitlols.  Die  mitgeteilte  Schmelzkurve 
ergibt,  daß  der  Kaolinzusatz  der  Schwerschmelz- 
barkeit  der  zu  erhaltenden  ('hrumitmischungon 
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wegen  nicht  Uber  10  bis  lö»/»  gehen  darf.  Fast 
die  gleichen  Zahlen  gelten  fUr  die  Verwendung 
eines  schwersehmelzbaren  plastischen  Tones. 

Berechnet  man  aus  der  angegebenen  Analyse 
des  Chromeisensteins  und  unter  der  Annahme,  daß 
Zettlitzer  Erde  „Tonsubstanz«  AUO» .  2  Si O» .  2  H»  O 
sei,  die  Formel  der  niedrigstschmelzenden  Mischung 
mit  35  "/„  Kaolingehalt,  so  ergibt  sieh: 


0,65  FeO  f  0,61  0nOi\         -  _ 
0,45  Mg(>  (  0.45  AbOa  I  1,055  ö,l>!' 

aUo  abgerundet  I  KO,  1  .  AljOs,  1  Si  O». 

Es  mag  darauf  hingewiesen  werden,  daß  das 
niodrigstschmelzende  Kalk  -  Tonerde  -  Kieselsäure- 
gemisch,  bei  dem  AhO» :  SiO«  =  1 :  1,  nach  Hioke* 
ebenfalls  die  Formel  1  RO,  lAUOi.lSiO»  hat. 

•  .Stahl  ujd  Eisen"  1908  Xr.  1  8.  16. 


Gießerei-Mitteilungen. 
Lagermetalle  für  Automobile. 


Der  Automobilhau  bat  in  den  letzten  Jahren  große 
Anforderungen  an  die  Industrie  gestellt.  Ganz  be- 
sonders wurden  auch  Lagermetalle  verlangt,  da  die 
meisten  bekannten  Legierungen  für  die  stark  bean- 
spruchten Lager  der  neueren  Automobile  nicht  geeignet 
waren.  Von  den  vielen  Metallen,  die  auf  den  Markt 
gebracht  wurden,  haben  «ich  aber  nur  wenige  prak- 


tisch bewährt.  E.F.Lake  berichtet  aber  einige  dieser 
Lagermetalle  für  Automobile,  ihre  Bestandteile  und 
die  bei  ihrer  Erzeugung  gebräuchlichen  Misch-  und 
OieBmethoden.  • 

Was  zunächst  die  geschätzten,  geheimen  Legie- 
rungen betrifft,  so  werden  zu  solchen,  von  denen  eine 
Auswahl  in  Tabelle  I  zusammengestellt  ist,  gewöhn- 
lich Kupfer,  Zinn,  Blei,  Zink,  Phosphor  bez.  Phosphor- 
,  Antimon,  Aluminium  und  Nickel  verwendet. 


Tabelle  [. 


Kam«-  dr«  Lag-rnnrUlla 

Kupfer 

Biet 

Zinn 

l'honphor- 
«inn 

Zink 

Antimon 

Alumini- 
um 

Xlckrl 

Kadmium 

90,0 

9,0 

1,0 

^  ....... 

88,0 

8,0 

8,0 

1.0 

desgl.  (für  mittlere  Bean- 

78,0 

12,0 

8,0 

1,0 

1,0 

dosgl.  (für  starke  Bean- 

spruchung)   

80,0 

8,0 

10,0 

? 

89,0 

1,4 

9,6 

77,0 

15,0 

8,0 

„Tough"   

77,0 

11,5 

11,5 

89,4 

10,4 

0,02 

84,2 

13,2 

2,6 



— 

„  ........ 

84,0 

14.5 

1.5 

„Macbinory"  

82,0 

4,0 

12.5 

1,5 

87.5 

12,5 

„Hard  piston  ring"    .  .  . 

7H,0 

22,0 

65,0 

29.0 

5,0 

1,0 

92,0 

8.0 

U.  8.  Government  friction  . 

3,7 

— 

88,8 

7>» 

Licensed  Ass'n  Automobile 

Mfr».  Xr.  1  

4,0 

89,0 

7,0 

desgl.  Nr.  2   

Siemens  &  Halske,  Berlin  . 

75,0 

10,0 

15.0 

4  7.:, 

5,0 

47,5 

Manche  der  oben  angeführten  Legierungen  sind 
jedenfalls  schon  längst,  wonn  auch  hier  und  da  unter 
anderem  Namen,  bekannt. 

Kupfer  ist  wegen  seiner  Dehnbarkeit  und  grollen 
Widerstandskraft  gegen  hohe  Wärmegrade  der  Haupt- 
bestandteil der  meisten  Lagermetalle.  Ein  entsprechen- 
der Zusatz  von  Blei  macht  das  Kupfer  weicher  und 
vermindert  die  Abnutzung  der  Lagerschalen.  Das  Blei 
wirkt  gewissermaßen  schmierend,  namentlich  wenn  es 
beim  Warmlaufen  der  Lager  die  Neigung  hat,  auszu- 
seigern.  Ein  zu  hoher  Bleigehalt  muß  aber  vermieden 
worden,  weil  sonst  die  Lagerscbalen  leicht  deformiert 
werden  können.  Da  sich  das  Kupfer  mit  dem  Blei 
erst  bei  hoher  Temperatur  legiort,  muß  es  vorher 
mit  Zinn  eingeschmolzen  werden.  Je  höber  der  Zinn- 
gehalt der  Kupfer-Zinnschmelze,  desto  größer  ist  die 
Legierungsfähigkeit  des  Kupfers  mit  Blei.  Der  Zinn- 
gebalt der  Legierung  begünstigt  zwar  die  Abnutzung, 
erhöht  aber  die  Härte,  ohne  die  Sprödigkeit  zu  ver- 
mehren. Kupfer-Zinn-Bleilegierungeti  von  geeigneter 
Zusammensetzung  beBitzen  eine  große  Festigkeit,  die 
für  alle  Zwocke  genügt.  Geätzt,  zeigen  diese  Le- 
gierungen unter  dem  Mikroskop  harte,  weiße,  würfel- 
förmige Kristalle,  die  in  weiche  Hüllen  gebettet  sind. 


die  aber  anscheinend  härter  sind  als  das  Eutektikum. 
Bei  der  Herstellung  von  Kotgußmetallen  wird  der 
Phosphor  am  besten  als  Phosphorzinn  zugesetzt, 
weil  er  in  dieser  Form  leichter  zu  handhaben  ist  und 
sich  gleichmäßiger  im  Motallbade  verteilt.  Der  PIiob- 
phor  macht  die  Legierungen  homogener,  was  sehr 
wesentlich  ist,  da  in  Kupfer-Zinnlegierungen  leicht 
Hohlräume  entstehen  können.  Bei  zu  hohem  Phos- 
phorzusatz  können  jedoch  die  Legierungen  ebenfalls 
blasig  werden.  Man  darf  daher  einen  Zusatz  von  5°/0 
Phosphorzinn  oder  0,25  °u  Phosphor  nicht  überschreiten. 
Der  Phosphor  oxydiert  sich  im  Metallbado,  und  in  den 
Bronzen  sind  durch  die  AnalvBO  nur  Spuren  Phosphor 
nachzuweisen.  Zink  und  Phosphor  werden  nur  in 
ganz  geringen  Mengen  gleichzeitig  verwendet,  da  sonst 
die  Güsse  blasig  werden.  Zink  wird  an  Stelle  des 
Zinns  in  großen  Mengen  zur  Herstellung  von  Lager- 
metallen benutzt,  weil  es  billiger  ist.  Es  macht  die 
Legierungen  aber  spröde  und  vermindert  ihre  Festig- 
keit. Eine  Legierung  mit  mehr  als  TIS  "/o  Zink  ist  in  der 
Regel  für  jeden  praktischen  Gebrauch  zu  spröde.  Das 
Atomgewicht  und  spez.  Gewicht  des  Zinks  ist  kleiner  als 

•  „The  Foundry*  1907,  Oktober,  S.  C9. 
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das  des  Zinns;  man  fand  durch  Versuche,  daß  Metalle 
geringen  Atomgewichtes  die  Reibung  vermehren, 
wahrend  Metalle  hohen  Atomgewichtes  die  Reibung 
vermindern  und  daher  die  besten  zur  Herstellung  Ton 
Lagermetallen  sind.  Legierungen  von  Kupfer,  Zinn 
und  Zink  werden  jedoch  erfolgreich  zur  Herstellung 
Ton  Lagermetallen  benutzt.  Antimon  wird  den 
Kupferlegierungen  nur  in  ganz  geringen  Mengen  zu- 
gesetzt, um  sie  hirter  zu  machen.  Bs  erhöht  aber 
die  Sprödigkeit  und  begünstigt  das  £ntstehen  eines 
kristallinischen  Gefügee.  Zur  Herstellung  von  „BabbiM" 
oder  Weißmetallen  wird  Antimon  in  großen  Mengen 
benutzt.  Ebenfalls  wird  Antiinonblei,  weil  es  billig 
ist,  oft  verwendet.  Aluminium  ist  kein  gutos  Lager- 
metall, weil  es  ein  niedriges  Atomgewicht  hat.  Durch 
einen  geringen  Aluminiumzusatz  kann  man  aber  glatte, 
dichte  Güsse  erzielen.  Außerdem  bildet  das  Aluminium 
beim  Gießen  auf  dem  flüssigen  Metall  eine  Oxydschicht 
und  diese  verhindert  die  Verflüchtigung  des  Zinks. 
Es  kommt  aber  auch  ein  weißes  Lagermetall  in  den 
Handel,  das  ungefähr  öOo/o  Aluminium,  30  bis  50»/» 
Zink  und  20  bis  25°/o  Zinn  enthält.  Manchen  Bronzen 
gibt  man  einen  Zusatz  von  1  lVo  Nickel,  um  die  Er- 
•tarrungstemperatur  herabzusetzen  und  zu  verhindern, 
daß  nicht  legiertes  Blei  durch  die  Kontraktion  des 
Kupfers  beim  Erstarren  herausgepreßt  wird.  Kad- 
mium wird  nur  zu  einer  Legierung  gebraucht,  die 
von  Siemens  &  Halske  in  Berlin  hergestellt  wird  und 
der  Firma  patentiert  ist.  Diese  Legierung  besteht 
aus  45  bis  50  >  Kadmium,  45  bis  50»/.  Zink  und 
5  bis  10°/«  Antimon  und  soll  den  Weißmetallen  weit 
überlegen  sein,  weil  sie  die  Form  genau  ausfüllt,  leicht 
bearbeitet  werden  kann,  eine  verhältnismäßig  großeilärte 
und  einen  außerordentlich  kleinen  Reibungskoeffizienten 
besitzt.  Auch  Wismut  wird  manchmal  in  kleinen 
Mengen  zugesetzt,  weil  der  Guß  dadurch  die  Form, 
was  namentlich  beim  Gießen  in  Metallformen  wichtig 
ist,  genau  und  Bicher  ausfüllt.  Da  Wismut  sehr  leicht 
schmelzbar  ist,  wird  es  am  besten  kurz  vor  dem 
Gießen  zugegeben,  wenn  der  Tiegel  aus  dem  Ufen 
gezogen  wird. 

Bei  der  Herstellung  der  Lagermetalle  schmilzt 
man  zuerst  das  Metall  mit  dem  höchsten  Schmelz- 
punkt ein  und  fügt  die  anderen  Metalle  und  Legie- 
rungen in  der  Reihenfolge  ihrer  Schmelzpunkto  hinzu. 
Die  Oberfläche  deB  Metallbades  muß  mit  einer  min- 
destens 3  cm  dicken  Schicht  von  Hol/kohlenpulver 
gut  bedeckt  sein  und  jedes  Metall  muß  nach  dem 
Einsetzen  gut  verrührt  worden,  damit  eine  innige 
Mischung  erreicht  wird,  ehe  das  nächste  Metall  zuge- 
setzt wird.  Die  Legierungen  dürfen  niemals  längere 
Zeit  hindurch  über  dem  Feuer  bleiben  oder  kochen, 
sondern  müssen  in  Rarren  gegossen  und  im  Bedarfs- 
fall zum  Gießen  wieder  eingeschmolzen  werden.  Wenn 
man  eine  Legierung  aus  vier  Metallen  herstellen  will, 
empfiehlt  es  «ich  nur  drei  einzuschmelzen,  in  Barron 
zu  gießen  und  das  Metall  mit  dem  niedrigsten  Schmelz- 
punkt erst  beim  Wiodereinsehmelzen  mit  etwa  0,25  "/•> 
Wismut  einzusetzen. 

Die  Lagermetalle  sind  im  Betriebe  vielen  zer- 
störenden Einflüssen  chemischer  und  mechanischer 
Natur  ausgesetzt.  Trotzdem  für  die  Lager  der  Auto- 
mobile nur  die  besten  Oelo  benutzt  werden,  ist  ihre 
allmähliche  Zerstörung  doch  unvermeidlich.  Es  ist 
unmöglich,  Schale  und  Welle  durch  eine  dünne  Schicht 
Oel  «lauernd  gleichmäßig  /u  trennen,  denn  wenn  bei 
Stößen  der  Maschine  die  Reibung  unter  Druck  erfolgt, 
sind  die  blanken  Metallflitehen  dor  Zerstörung  immer 
von  neuem  ausgesetzt,  da  das  durchfließende  Oel  die 
entstehende  Oxydschicht  mitreißt.  Zink  wird  am 
leichtesten  angegriffen,  dann  Blei,  Kupfer  und  Eisen, 
während  Zinn,  Antimon  und  Aluminium  den  zer- 
störenden Einflüssen  widerstehen. 

Man  sollto  zur  Herstellung  der  Lagermetalle  nur 
die  reinsten  Metalle  verwenden  und  gar  keine  Alt- 


metalle benutzen.  Die  Lagermetalle  für  Automobile 
sind  die  besten,  da  für  die  teureren  Wagen  keine  Aus- 
gaben gescheut  werden.  Doch  benutzt  man  für  die 
verschiedenen  Teile  der  Wagen  verschiedene  Legie- 
rungen, je  nachdem  sie  beansprucht  werden.  Für 
Maschinenteile  benutzt  man  eine  harte  Phosphorbronze 
mit  80  bis  90  °/o  Kupfer,  10  bis  20  °/o  Zinn,  einer  Spur 
Phosphor  und  0,25  bis  2  °'0  Zink  bei  entsprechender 
Verminderung  des  Zinngehaltes.  Das  Zink  muß  vor- 
her mit  Phosphor-Kupfer  behandelt  werden,  um  Oxyde 
zu  reduzieren,  die  sonst  Sprödigkeitszonen  erzeugen. 
Der  Zinkgehalt  »oll  selten  1  °/»  in  Maschinenlagern 
überschreiten  und  wird  ganz  vermieden,  wenn  beson- 
dere mechanische  Eigenschaften  vorgeschrieben  sind. 

Fdr  Automobile  werden  auch  stark  bleihaltige 
Lagerbronzen  vorlangt  und  zwar  mit  65  "/•  Kupfer, 
30  Blei  und  5 "/'«  Zinn.  Es  ist  sehr  schwer,  von 
solchen  Bronzen  homogene  Legierungen  zu  erhalten. 
Sie  müssen  bei  hoher  Temperatur  in  kalte  Formen 
gegossen  werden,  damit  das  Blei  nicht  ausseigert. 
Durch  einen  Nickelzosatz  von  1  °/0  wird  die  Abkühlung 
beschleunigt  und  es  bildet  sich  dadurch  eine  Art 
Metallnetzwerk,  welches  das  Ausseigern  des  Bleis  ver- 
hindert. Die  bleihaltigen  Bronzen  nehmen  eine  hohe 
Politur  an  und  widerstehen  sehr  der  Abnutzung.  Sie 
sind  aber  besser  für  Antifriktionslager,  als  für  solche, 
die  stark  belastet  und  den  Stößen  der  Gasmaschine 
ausgesetzt  sind.  Doch  bewähren  sie  sich  bei  einem 
Druck  unter  4500  kg  f.  d.  qcm  ausgezeichnet.  Ein 
vorzügliches  Antifriktionslager  ist  das  Lager  nach 
den  Vorschriften  der  U.  8.  A.  -  Regierung,  das  aus 
88,8°/«  Bankazinn,  3,7°;«  Kupfer  und  7,5  %  reinem 
Antimon  bestehen  muß.  Diese  Legierung  hat  niemals 
versagt,  wenn  sie  vorschriftsmäßig  hergestellt  war. 
l'eberhaupt  kann  man  in  jeder  Gießerei  Lagermetalle 
herstollen,  die  den  Ansprüchen  der  Automobilindustrie 
genügen,  wenn  man  nur  stets  die  peinlichste  Sorgfalt 
bei  der  Auswahl  der  Metalle,  beim  Schmelzen,  Formen 
und  Gießen  beobachtet.  Krayniic. 

Modernisierung  alter  Anlagen. 

Im  Zeitalter  der  Elektrizität,  in  welchem  nur  bei 
angespannter  Ausnutzung  von  Kapital  und  Intelligenz 
Erfolge  zu  verzeichnen  sind,  hält  man  im  allgemeinen 
nicht  viel  davon,  alte  Anlagen,  auch  wenn  sie  billig 
sind,  für  Industriezwecke  umzubauen,  weil  man  von 
dem  Gesichtspunkte  ausgeht,  daß  es  auch  bei  Auf- 
wendung genügender  Geldmittel  doch  nicht  möglich 
ist,  aus  der  alten  Anlage  eine  Fabrik  herzustellen, 
welche  mit  einer  ganz  neu  gebauten  Anlage  kon- 
kurrieren kann. 

Für  den  fngeniour  ist  es  selbstverständlich  viel 
schwieriger,  aus  einer  alten  Fabrik  etwas  Gutes, 
Zeitgemäßes  zu  schaffen,  als  einen  Neubau  zu  ent- 
werfen; aber  um  so  dankbarer  ist  die  mühevolle 
Arbeit,  wenn  ein  durchschlagender  Erfolg  erzielt  wird. 
Freilich  gehört  zu  solchen  Umbauten  eine  ausgiebige 
Erfahrung  und,  wenn  sie  während  des  Betriebes  aus- 
geführt werden  sollen,  auch  noch  Geduld  und  kaltes 
Blut.  Aber  die  Aufgabe  des  Ingenieurs  besteht  stets 
darin,  Schwierigkeiten  zu  überwinden,  um  wirtschaft- 
liche Vorteile  zu  erzielen,  und  er  sollte  vor  einer 
Aufgabe  nicht  zurückschrecken,  wenn  ihm  ein  günstiger 
Erfolg  winkt. 

Sogar  die  Nordamerikaner,  welchen  man  nachsagt, 
daß  sie  abgesagte  Feinde  jeder  Klickerei  sind,  bauen 
alte  Anlagen  um,  wenn  dabei  etwas  verdient  werden 
kann,  und  ein  solches  Beispiel  zeigt  H.  M.  Lane  in 
„The  fron  Ago".*  Dasselbe  ist  auch  deshalb  besonders 
interessant,  weil  es  zeigt  wie  wechselvoll  mitunter 
die  Fabrikation  ist,  welcher  sich  der  amerikanische 
Unternehmungsgeist  zuwendet. 
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Zuerst  führt  er  an,  daß  der  Fabrikant  in  ab- 
gelegenen Orten  in  vielen  Fallen  billiger  arbeitet  als 
sein  Konkurrent  in  der  Großstadt,  weil  Grundwerte, 
Steuern  nnd  Löhne  viel  goringer  zn  sein  and  auch 
weniger  Arbeiterschwierigkeiten  zu  bestehen  pflegen, 
denn  die  Arbeiter  wohnen  vielfach  in  eigenen  Häusern 
unweit  der  Fabrik.  (Diese  Verhältnisse  liegen  genau 
ebenso  bei  uns  in  Deutschland,  wo  die  einfacheren 
Fabrikationsbetriebe  schon  meistens  von  den  Industrie- 
zentren weggelegt  worden  sind.)  Dann  führt  er  ins- 
besondere eine  Fabrikanlage  vor,  die  Falls  Rivet 
M  a  c  h  i  n  e  Co.,  Cuyahoga  Falls,  Ohio,  welche 
in  den  33  Jahren  ihres  Bestehens  mancherlei  Wand- 
langen  durchgemacht  und  dabei  den  geschäftlichen 
Verhältnissen  in  ihrer  Fabrikation  durch  entsprechen- 
des Anpassen  des  Betriebes  Rechnung  getragen  bat. 

Die  Fabrik  fertigte  ursprünglich  Nieten  und 
Xietinaschinen  an.  Später  fabrizierte  sie  nach 
einem  Patent  R  i  e  m  e  c  h  e  i  b  o  n  aus  Stahlblech  mit 
massiver  Nabe.  Daraufbaute  sie  auch  Kupplungen 
zu  den  Riemscheiben ;  dann  kamen  dazu  weitere 
T  r  a  n  s  in  i  s  s  i  o  n  s  t  e  i  I  e ,  nnd  schließlich  wurden 
noch  Form  m  aschinen  für  Gießereien  in 
größerem  Maßstabe  hergestellt,  während  die  ursprüng- 
liche Nietenfabrik  verlegt  wurde. 

Das  eingehende  Studium  der  vorliegenden  Ver- 
hältnisse hatte  zu  der  Ueberzeugung  geführt,  daß 
durch  Umbauten  der  alten  Anlagen  eino  billigere 
Fabrikation  möglich  wurde  als  in  einem  Neubau,  und 
deshalb  sab  man  von  einem  solchen  ab.  Die  vor- 
handenen Bauten  konnten  keineswegs  für  „modern" 
gehalten  werden,  dienten  aber  doch  der  gegenwärtigen 
Fabrikation  in  genügendem  Maße.    Die  Gießerei  liegt 


an  einem  Kode  der  Fabrik  und  hat  ein  Hauptschiff 
von  9  X  33,5  m.  Sie  wurde  zum  größeren  Teil  durch 
einen  Brand  zerstört;  da  aber  der  Laufkran  wenig 
gelitten  hatte  so  wurde  sie  wieder  erneuert  und  nur 
Vorsorge  getroffen,  daß  bei  einem  neuen  Brande 
LÖBchwasser  in  genügender  Weise  zugeführt  wird. 
In  der  Formmaschinengießerei  wird  der  Transport 
dos  flüssigen  Bisens  durch  Laufkatzen  bewirkt;  sie 
liegt  neben  dem  Hauptschiff  gegenüber  den  Kupol- 
öfen, hinter  welchen  sich  die  Kernmacherei  befindet. 
Neben  dieser  befindet  sich  der  Fabrikationsraum  für 
Riomscheiben,  welche  mit  der  Maschine  geformt  werden. 

Wenn  man  erwägt,  daß  diese  Gießereibetriebe 
sich  an  der  Stelle  bewähren,  wo  früher  Nieten  und 
Nietmaschinon  hergestellt  wurden,  so  muß  man  aner- 
kennen, daß  die  leitenden  Köpfe  sich  einer  mühevollen 
Arbeit  unterzogen  haben,  als  sie  die  Veränderungen 
durcharbeiteten.  R  Fr(ytag  Zivilingonieuri 

KüUxchcobrOil*. 

Modell  und  Gewicht  des  Gußstückes.* 

Für  viele  /wecke  genügt  es,  rasch  einen  Faktor 
bei  der  Hand  zu  haben,  der  annähernd  angibt,  nm 
wievielmal  schwerer  der  Guß  in  einom  bestimmten 
Metall  oder  einer  Legierung  aasfällt,  als  das  betreffende 
Modell  wiegt.  Derartige  Zahlen  Bind  in  der  nach- 
stehenden Tabelle  zusammengestellt,  bei  der  selbst- 
verständlich Einschränkungen  bezüglich  Kernstücke 
und  dergl.  zu  machen  sind.  Die  Angaben  weichen 
von  den  von  K.  Kar  marsch  aufgestellten  und  in 
der  „Hütte"  (1905,  IL  Bd.  S.  709)  wiodergegebenen 
Zahlen  zum  Teil  stark  ab. 


I 


M,,i.ll 


Erlenholz  .  .  . 

Eschenholz   .  . 

Buchenholz  .  . 
Kirschbaumholz 

Kiefernholz  .  . 

Mahagoniholz  . 

Ahornhnl/ .  .  . 

Eichenholz    .  . 

Pappel  holz    .  . 

Fichtenholz  .  . 
Pitcbpineholz 

Weidenholz  .  . 
Gips,  gebrannt 

Guttapercha  .  . 


Kupfer 

Kanonen- 

mrlall 

IlroDie 

11,125 

10.937 

10,312 

11,125 

10,937 

10,312 

13,0*8 

12,867 

12,132 

14,447 

12,237 

11,538 

16,181 

15,909 

15,000 

10,470 

10,294 

9.705 

1 1 ,86« 

1 1,6GB 

11.000 

9,368 

9,210 

8,678 

23,237 

22,845 

21,540 

10. 1  Hl 

15,909 

15,000 

12,714 

12,500 

11,785 

15.211 

14,957 

14.102 

«,843 

6,730 

»3,343 

9,175 

9,020 

8,505 

1 


9,250 
9,250 
10,882 
10,350 
13,454 
8,705 
7,866 
7,789 
19,581 
13,454 
10.571 
12.649 
5,692 
7,628 


Btfl 

Zink 

El««.» 

SC.1,1 

14'187 

8,562 

9.03 1 

9,812 

14-187 

8,562 

9,031 

9,812 

16,691 

10,073 

10,625 

11,544 

15,874 

9,580 

10,104 

10,979 

20,63« 

12,454 

13,136 

14,272 

13,352 

8,058 

8,500 

9,235 

15,133 

9,133 

9,633 
7,600 

10.466 

8,263 

13,000 

7,210 

29,634 

17,884 

18,864 

20,495 

20,636 

12,454 

13,136 

14.272 

16,214 

9,785 

10,321 

11.214 

19.401 

I  1.609 

12,341 

13,417 

8,730 

5,269 

5,557 

6,384 

11,701 

7.062 

7,448 

8,092 

„The  Ironmonger"  1908,  18.  Januar,  S.  113. 


C.  G. 
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Deutsche  Patentanmeldungen.* 

20.  Februar  1!»07.  Kl.  7  f ,  K  3I2M7.  Hydrau- 
lische Anstellvorrichtuug  für  Werkzeugmaschinen  mit 
nieh  drehenden,  gegen  das  Werkstück  verschiebbaren 
Werkzeugen,  insbesondere  für  Sehcibeiiriiderwjil/w.  rke. 
Kalker  Werkzeugmaschiiienfabrik  Breuer.  .Schumacher 
&  Co..  A.-G..  Kalk  Ii.  Köln. 

Kl.  7f,  L  24  784.  Walzwerk  zur  Herstellung  von 
Formstürkcn,  bei  welchem  (Iii-  eine  Wal/e  stetig  um- 
lauft, die  andere  nach  Durchgang  de»  Werkstückes 
wieder  in  die  Anfangslage  zurückgeführt  wird.  Laaf 
\  Co.,  Ifagen  i.  W. 

*  Die  Anmeldungen  liegen  von  dem  angegebenen 
Tage  an  wahrend  zweier  Monate  Iii r  jedermann  zur 
Einsicht  und  KiiispruchscrhebunL'  im  Patentamtc  zu 
Berlin  aus. 


Kl.  18b.  T  11023.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Stahl  in  kleinen  Mengen  in  der  sauren  Birne 
unter  Zusatz  von  Silizium  oder  siliziunihaltigeii  Le- 
gierungen während  des  Blascns.  Alexander  Trapcnss. 
Montelimsr-Dröme,  Frankreich. 

Kl.  24h,  D  19073.  Vorrichtung  zum  Hinführen 
von  frischem  Brennstoff  unter  diu  glühende  Ilrenn- 
Htoffsehieht  auf  einem  Kost  mit  Hilfe  eines  keil- 
förmigen Kastens.  Haus  Peter  Dithmer  seil..  Holbäk, 
Dunem. 

Kl.  24h,  St  II  487.  Beschickungsvorrichtung  für 
Feuerungen  mit  einem  durch  ein  Druckmittel  be- 
werten Zuführungskolbi'ii  mit  regelbarem  Hub. 
William  Hcrirv  Strouse,  O,.kiilo*isa.  Jowa,  V.  St.  A. 

Kl.  24  i.  B  4767.1.  Vorrichtung  zur  Kinführun«: 
eines  (iemisches  von  Dampf  und  Luft  durch  auf  den 
Kost  aufgesetzte  Hohlkörper  in  den  Verhi'cuiiuug- 
raum.    Bausch  &  Fempel,  Kurlsrulie  j.  It. 
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28.  Jahrg.  Nr.  10. 


Kl.  20  c,  II  38  944.  Einrichtung  zum  selbst- 
tätigen Betriebe  von  Luftgascrzougorn,  bei  welchen 
der  Antriebsmotor  des  Gebläses  durch  von  der  Gas- 
glocke unter  Vermittlung  eine»  Seilzuges  beeinflußte 
elektrische  Kontakte  gesteuert  wird.  Kränz  Hugors- 
hoff,  Leipzig,  Carolinenstraße  13. 

Kl.  49b,  T  11201.  Kreissägemaachine  mit  un- 
mittelbar am  Triebrad  befestigtem  Sägeblatt.  Adam 
Tindel,  Kddrstone,  Delaware,  Penn*.,  V.  St.  A. 

24.  Februar  1908.  Kl.  1  a,  ('.'  14476.  Verfahren 
und  Vorrichtung  zum  Absondern  feinkörnigen  Gutes 
von  grobkörnigem  mittels  endloser,  beständig  fort- 
schreitender Siebbänder.  John  Michael  Callow,  Dooly 
Block,  Salt  Lake  City,  Utah,  V.  St.  A.  Priorität  der 
Anmeldung  in  den  Vereinigten  Staaten  von  Amerika. 

Kl.  10a,  K  33  776.  Kammer  oder  Ketortenofen, 
besonders  zur  Erzeugung  von  Gas  und  Koks;  Zusatz 
z.  Pat.  193  267.  Heinrich  Koppors,  Essen.  Ruhr, 
Isenbergstraße  HO. 

Kl.  10a,  1.  24  465.  Verfahren  zur  Füllung  von 
Koksofen.    H.  Limberg,  St.  Johann  -  Saarbrücken. 

Kl.  31b,  A  14073.  Röhrcnformstampfmaschiue 
mit  einem  durch  Schubkurbelbetriebe  bewegten  Kupp- 
lungsgcbäuse  für  die  gemeinsam  auf  und  ab  bewegten 
miteinander  verbundenen  Stampferstangeii.  Robert 
Ardelt,  Wetzlar  a.  d.  L. 

Kl.  31c,  E  12115.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Kernen  durch  Binden  des  Formsandes  mittels 
Siilfitzelluloseablauge.  Max  Elb,  G.  m.  b.  11.,  Dresden, 
und  Alexander  Bastian,  Hagen  i.  W.,  Buschevstr.  1. 

Kl.  35b,  B  45  013.  GieBkran,  dessen  Gießpfanne 
an  einem  teleskopartig  ineinanderschiebbaren  Trag- 
gerüst starr  geführt  wird.  Benrather  Maschinen- 
fabrik Aci.-Gcs.,  Benrath. 

Gebrauchsmustereintragungen. 

Kl.  31  c,  Nr.  329  769.  Kokille  für  Kettenroststübe 
bezw.  Kctteiirostgliedcr.  Fa.  Cortiel,  Schmidt,  Mül- 
heim a.  Rh. 

Kl.  31c,  Nr.  330087.  Eiserner  Formkasten  mit 
einem  Metallüberzuge.  Brüder  Körting  (M.  &  A. 
Körting),  O.  m.  b.  Ii.,  Tempelhof. 

Oesterreichische  Patentanmeldungen.* 

15.  Februar  1908.  Kl.  10 c,  A  1957,1907.  Liegen- 
der Regenerativ-Koksofon  mit  senkrechten  Heizzügen 
und  Zugumkehr.    Franz  Joseph  ( 'ollin,  Dortmund. 

Kl.  10  c,  A  64S2/I906.  Verfahren  und  Vorrichtung 
zum  Verkoken  von  feuchten  Itrennmaterialien.  liuslav 
Deutsch,  Wien. 

Kl.  18b,  A  3674,1907.  Schmelzofen  mit  Oolfeuerung 
und  zwei  oder  mehr  abwechselnd  als  Schmelz-  oder 
Vorwärmraum  dienenden  Kammern  nach  Pat.  Nr.  31  279. 
August  Koch,  Hannover-List. 

Kl.  24c,  A  5679;  1900.  Kost  für  Feuerungen. 
Gustav  Deutsch,  Wien. 

Kl.  31  a,  A  761/1907.  Verfahren  und  Vorrichtung 
zum  Gießen  von  Gegenständen  aus  schwerflüssigen 
Metallen  unter  Druck.     Fr.  I.jungström,  Stockholm. 

Kl.  31  a,  A  Hii|/I9i'7.  Verfahren  zum  Gießen  von 
Metallgegenständen  im  luftverdünnten  Räume.  Ste  Arne, 
pr.  Le  Travail  Electrique  des  Mctaux,  Paris. 

Kl.  31  b,  A  7046/1006,  Formmaschine  für  auf- 
rechten Röhnnguß.  Fred  Herbert,  Moslev  Hotise 
iDurham.  Engld.i. 

Kl.  HÖb,  A  7802/1906.  Illockzange.  Kenrather 
Mnschineiifabrik,  Akt. -Ges..  Penrath  b  Düsseldorf. 

Kl.  40  b,  A 5473/1906.  Elektrischer  Induktions- 
ofen. Eugen  Grönwall.  Axel  Lindblad  und  «»tt<>  Stäl- 
hanc,  Ludvika  i Schweden). 

*  Die  Anmeldungen  liegen  von  dem  angegebenen  Taga 
an  während  zweier  Monate  für  jedermann  zur  Hinsieht 
und  Einaprucliserhebung  im  Patentamt!'  zu  Wien  an«. 


Kl.  40  b,  A  1270,1907.  Elektrischer  Induktions- 
ofen.   Zusatz  z.  vorigen.    Anmelder :  die  vorigen. 

Kl.  40b,  A  3230/1906.  Elektrischer  Induktions- 
ofen. Röchlingsche  Eisen-  und  Stahlwerke,  G.  m.  b.  IL. 
und  Wilhelm  Rodenhauer,  Völklingen  a.  d.  Saar. 

Kl.  40  b,  A  4812/1906.  Einrichtung  zur  Erzielung 
dünnflüssiger  Schlacken  in  elektrischen  Oefen.  An- 
melder: die  vorigen. 

Kl.  40b,  A  4599/1906.  Beschickungsvorrichtung 
für  Oefen.  Robins  Conveving  Belt  Company,  New  York 
(V.  St  A.). 

Kl.  48b,  A  3112/1907.  Verzinkvorrichtung  mit 
Blei-  und  Zinkbad.  Fa.  Galvaniseringx  Aktiebolaget, 
Tammersfors  (Finnland). 

Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  10a,  Nr.  187942,  vom  2.  August  1904. 
Heinrich  Koppers  in  Essen,  Ruhr.  Kok$ofen 
mit  senkrechten,  einzeln  beflammten  Heizzügen  und 
diese,  oben  verbindendem,  durchgehendem  Längskanal. 

Der  liebte  Querschnitt  des  oberen  horizontalen 
Längskanales  a,  in  den  die  senkrechten  Züge  b  ein- 
münden, und  der  zum  Abführen  der  Abhitze  in  die 
zurzeit  nicht  beflammte  Wandh&lfte  dient,  nimmt  von 
der  Mitte  des  Ofens,  also  von  c  aus.  nach  den  beiden 
Kopfseiten    hin    entsprechend   den    dort  geringeren 

Gasmengen  stetig   

ab ,  ist  also  an 
der  Stelle  des  Zug- 
wechsels am  weites- 
ten. Umgekehrt  neh- 
men die  Mündungen  d 
der  senkrechten  Züge 
b  in  den  oberen  Ver- 
bindungskanal a  ent- 
sprechend dem  ver- 
minderten Kainin- 
zuge  an  den  beiden 
Kopfseiten  des  Ofens 
an  Weite  stetig  zu. 
Die  Mündungen  kön- 
nen überdies  durch 
Schieber  einstellbar 
gemacht  werden. 

KI.  18c,  Nr.  1S7  961,  vom  1.  Juni  1906. 
Michael  Weinmeister  in  Michel dorf,  Ober- 
Oestexreicb.  Verfahren  und  Vorrichtung  zum  Preß- 
härten  von  Sensen  und  ähnlichen  Werkstücken  unter 
gleichzeitiger  Herstellung  der  Höhlung,  Richtung  und 
Stellung  des  Blattes  und  unter 
I  'er wendung  eines  elastischen  Preß- 
teiles. 

Das  glühende  Sensenhlatt  wird 
zwischen  einer  aus  einzelnen  Stahl- 
bändern c  bestehenden  elastischen 
Unterlage ,  die  in  dem  Härte- 
hehälter  a  auf  einem  Rahmen  b 
liegt,  und  einer  der  Gestalt  und 
Krümmung  des  fertigen  Klattes 
entsprechenden  Schablone  d  ge- 
preßt und  im  unmittelbaren  An- 
schluß daran  durch  l'eberHuten 
mit  der  Härteflüssigkeit  gehärtet. 
Die  Schablone  d  besteht  aus  ein- 
zelnen gegeneinander  vertausch- 
baren  Teilplatten,  die  mittels 
Sehrauben  auf  einem  Klotz  e  von 
genügender  Länge  befestigt  sind. 

Dieser  wiederum  ist  auswechselbar  an  einer  Preß- 
platte f  befestigt,  die  an  der  Srhraubenspindel  g  auf- 
gehängt ist.  h  Hind  Verdränger,  durch  deren  Nieder- 
drücken das  Niveau  der  Härteflüssigkeit  im  Be- 
hälter a  gehoben  wird,  k  von  kaltem  Wasser  durch- 
Kiihlrohre. 
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Kl.  49 (S  Nr.  18887«, 
vom  U.Juli  1906.  Saar- 
brücker  Hebezeug- 
fabrik Kaufmann  & 
We i  n  b  e  r  g  in  Uof- 
fontaino  bei  Saar- 
brücken. Riemenfall- 
werk,  bei  welchem  der 
Antrieb  de»  Hammer- 
bärs  von  einem  Tritt- 
oder Handhebel  au«  ein- 
geleitet wird. 

Dax  Spannseil  a  für 
den  Bärriemen  b  ist  mit- 
tels in  einer  Traverse  t 
und  im  Tritthebel  d  ge- 
lagerter Ftthrungsrollen 
e  und  f  symmetrisch  mit 
dem  Bär  g  und  dem 
Bärriemen  *  verbunden. 

Es  soll  hierdurch  ein 
durchaus  senkrechter 


Zug  auf  den  Bär  ausgeübt  und  ein  Ecken 
vermieden  werden. 

Kl.  81«,  Nr.  188  011, 

vom  4.  September  1906. 
Christian  Debus  und 

Josef  Debus  in 
Höchst  a.M.  Vorrich- 
tung zum  sicheren  Heben 
von  Tiegeln  aus  Tiegel- 
schachtnfen. 

Der  Untersatz  a  des 
Tiegels  b  ist  auf  einem 
auswechselbaren  Rohr- 
stüek  c  befestigt,  da« 
wiederum  mit  oinem  Säu- 
lenträger d  verbunden 
ist.  Dieser  führt  sich 
mit  Rollen  oder  Zapfen 
C  zwischen  Eisen  f.  Zu 
beiden  Seiten  des  Säu- 
lenträgers d  greifen  Ket- 
ten oder  Seile  g  an,  die 
Ober  Rollen  h  laufen 
und  mittels  eines  Quer- 
stückes  i  mit  einer  Kette  oder  Seil  /V  verbunden 
sind,  das  zu  einer  Winde  /  fuhrt.  Mittels  dieser  kann 
der  Tiegel  b  zur  Entnahme  bis  über  die  Ofenober- 
kanto  gehoben  werden. 

Kl.  10«,  Nr.  180148,  tom  25.  Februar  1904. 
Zusatz  zu  Nr.  174  323;  vergl.  „Stahl  und  Eisen'  1907 
Nr.  21  S.  745.  Heinrich  Koppers  in  Essen, 
Ruhr.  Koksofen  mit  Zugumkehr  und  in  der  Längs- 
richtung der  Einzellifen  unter  der  Ofentohle  angelegten 
einräumigen  Lufterhitzern. 


Die  bei  dem  Hauptpatent  infolge  des  umschiehtigon 
Betriebes  der  Wärmespeicher  eintretende  Ungleich- 
mäßigkeit  in  der  Wandbeheizung  soll  nach  dem  Zu- 
satzpatent dadurch  beseitigt  werden,  daß  die  Wärme- 
speicher unter  Fortfall  der  mittleren  Trennungswand  a 
(siehe  Hauptpatent)  auf  die  ganze  Kamnierlänge  bin 
rQcksichtlich  der  Zugricbtung  ungeteilt  sind,  und  daß 


die  nebeneinander  liegenden  Wärmespeichor  in  jedes- 
mal abwechselnder  Folge  einmal  die  Abhitze  auf- 
nehmen und  die  Frischluft  vorwärmen  und  das  andere 
Mal  umgekehrt  arbeiten.  Hierbei  besitzen  die  Heiz- 
zQge  die  bekannte  Anordnung,  daß  abwechselnd  jedem 
geradzahligen  Heizzug  (oder  Heizzuggruppe)  Gas  und 
Luft  zugeführt  werden  und  die  Abhitze  in  jedem  un- 
geradzahligen Heizzug  (oder  Heizzuggruppe)  abfällt. 
Auch  hier  wird  umschichtig  geheizt. 

Kl.  40  b,  Nr.  180025, 
vom  30.  Dezember  1905. 
Alois  Oerzabek  in 
Düsseldorf.  Xieder- 
halter  für  Bleche  und 
Profileisen  mit  geradem 
Niederhaltehebel  und 
Einstellspindel. 

Der   als   Hebel  aus- 
gebildete Niederhalter  a 
ist  mittels  Kugelgelenkes 
b  am  Scherenkörper  ge- 
lagert und  mit  der  Ein- 
stellspindel  c  durch  einen 
drehbaren  Klotz  d  ver- 
bunden. In  dessen  zylin- 
drische oder  gekämmte 
Nut  greift  eine  Nase  e. 
des  Hebels  a. 
Es  ist  so  möglich,   den   Niederhalter  a  dnreh 
Schwenken  um  das  Kugelgelenk  b  auB  dem  Bereich 
de«  ScherenmauleB  zu  bringen. 

Kl.  40  e,  Nr.  180122, 
vom  25.  Januar  1905.  Ou- 
stav  Brinkmann  &  Co., 
Q.  m.  b.  EL  in  Witten  a.  d. 

Ruhr.    Steuerung  für 
Dampf-     oder  Preßluft- 
hämmer. 

Der  Dampf-  oder  l'reft- 
luftzvlinder  a  besitzt  an 
den  beiden  F.nden  getrennte 
Stouerorgane  b  und  c,  die 
/war  gemeinsam  gesteuert 
werden,  aber  doch  gestat- 
ten, die  Ober-  und  Unter- 
dampfzufübrnng  in  weite- 
sten Grenzen  und  unab- 
hängig zu  regeln. 

Kl.  40b,  Nr.  18014«, 
vom  25.  März  1905.  Al- 
fred Leclerc  in  Paris. 
Feile  mit  kreisbogenför- 
migen  Zähnen. 
auf  der  ganzen  Länge  der 


Die  Zähne  besitzen 


Feile  den  gleichen  Krümmungshalbmesser,  und  die 


Stichhöhe  der  Zahnbogen  ist  so  groß  bemessen,  daß 
die  Feilspäne  beim  Feilen  seitlich  aus  den  Zahnlücken 
entweichen  können. 

Kl.  18c,  Nr.  180880,  vom  7.  Juni  1906.  Stan- 
dard II  o  r  s  o  N  a  i  I  Company  in  New-Brighton 
(l'enns.,  V.  St.  A.l.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
kleinen  ungehärteten,  blanken  und  zugfesten  Eisen- 
(te,,enständen  (Hufnägeln  o.  drrgl.t. 

Kohlenstoffarmes  (höchstens  0,4  %),  durch  Kühle  n 
nicht  zu  härtendes  Eisen  wird  bei  schwacher  Rotglut 
in  die  gewünschte  Form  gebracht,  dann  sofort  und 
möglichst  rasch  auf  unter  100  0  C.  abgekühlt  und  hierauf, 
ehe  noch  eine  Oxydation  eintritt.  fertiggesehmiedet, 
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Bericht  über  in-  und  auslflndische  Patente. 


28.  Jahrg.  Nr.  10. 


Kl.  21  Ii,  Nr.  189202,  vom  7.  April  1906.  Societö 
Anonyme  des  Procedes  Gin  pour  la  Metall- 
urgie (''lectrique  in  Paris. 

Die  einzelnen,  eine  ge- 


r 

■ 




\  l 


schlossene  Kinne  bilden- 
den Kanäle  a  hin  h  Hind 
so  gestaltet,  dal!  Hie  am 
einen  Ende  flach  und  am 
andern  Ende  tief  sind.  Von 
jedem  dieser  Kanäle  a  btl 
h  führt  ein  schräger  Ver- 
bindungekanal i  zum  be- 
nachbarten. Infolge  der 
Querschnitt  »unterschiede 
der  aufeinander  folgenden 
Rinnenahschnittc  soll  eine 
ungleichmäßige  Erwär- 
mung des  Metalles  sich 
ergeben  und  dioso  wiederum  durch  die  verschiedenen 
Dichtigkeitsuntersehiede  des  geschmolzenen  MeUlles 
eine  Strömung  desselben  in  Richtung  der  Pfeile  ver- 
ursachen. 

Kl.  12e,  Nr.  189829,  vom  19.  Oktober  19or;. 
(lottfried  Zschocke  in  Kaiserslautern,  Kheiupt' 
Vorrichtung  zur  Reinigung  ron  Gaurn  unter  Be- 
nutzung eines  mit  Schraubt  n- 
banal  ausgestatteten  Zylinder*. 

I>ns  unreine  Gas  tritt  durch 
Hohr  f  in  den  Zylinder  a  ein 
und  bewegt  sich  in  dem  Schrau- 
bengang b  auf  dem  Zylinder  «• 
in  drehender  Richtung  nach 
unten.  Es  bewegt  sich  dann 
in  dem  Zylinder  c  und  dem 
Schraubengaug  d  in  drehender 
Richtung  nach  oben  und  tritt 
axial  aus.  Durch  die  lang- 
same drehende  Bewegung  nuf 
b  werden  zunächst  nur  die 
schwereren  Staubteilchen  und 
datin  erst  infolge  der  ver- 
größerten Bewegung  in  d  auch  die  leichteren  Teilchen 
durch  Zentrifugalkraft  ausgeschleudert.  Beides  fällt 
auf  den  Trichterboden  e  und  wird  bei  </  entfernt. 

Kl.  18a.  Nr.  18»88S,  vom  15.  Dezember  1905. 
Valentin  Lands  borg  in  Breslau.  Verfahren 
zum  Reinigen  oder  Anreichern  minderwertiger  Eisen- 
erze unter  Gewinnung  ron  Nebenerzeugnissen. 

E-«  sollen  Erze  mit  niedrigem  Eisengehalt,  die 
durch  organische  Beimengungen  verunreinigt  sind  und 
mulmige  oder  kleinstückige  Beschaffenheit  besitzen, 
wie  z.  B.  Brauneisenstein,  Toneisensteiii,  Rasenerz, 
gereinigt  und  angereichert  werden. 

Zu  diesem  Zwecke  werden  die  genannten  Eisen- 
erze einer  Seliwelung  unterworfen,  um  die  bei- 
gemengten organischen  Stoffe  zu  vergasen  und  den 
in  ihnen  enthaltenen  Stickstoff  in  Ammoniak  zu  ver- 
wandeln, wobei  gleichzeitig  durch  das  im  Erz  ent- 
haltene Wasser  eine  Wnsserdampfatmosphäre  erzeugt 
wird,  die  die  Abscbeidung  von  Ammoniak  begünstigt. 
Wesentlich  und  unterscheidend  von  einem  früheren 
Verfahren  ist  hierbei,  dali  das  Erz  in  uaturfeuchtem 
Zustande  verwendet  wird,  so  dall  nicht  allein  die 
Kosten  für  eine  vorgängige  Trocknung  den  Erzes  er- 
spart werden,  sondern  durch  das  Verfahren  auch  eine 
größere  Ausheule  er/.ielt  und  dieses  deshalb  hierdurch 
erst  so  weit  wirtschaftlich  wird,  dali  es  die  Kosten 
deckt,  denn  beim  Trocknen  des  Erzes  entweicht  sowohl 
ein  Teil  des  Ammoniaks  als  auch  werden  die  leicht 
zersetzbaren  Verbindungen  in  andere  festere  durch 
verschiedene  I  r-nelien  umgewandelt,  was  ebenfalls 
einen  Verlust  bh  Ammoniak  ergibt.  Da  die  organi- 
schen Verbindungen  des  naturfeuchten,  d.  h.  nicht 
vorher  getrockneten  Au*gani:»stofles  sieh  leichter  /er- 
setzen, läßt  sich  das  Verfahren  bei  einer  verhältnis- 
mäßig niedrigen  Temperatur  ausführen. 


Kl.  18  c,  Nr.  18X840,  vom  4.  September  1906. 
Möhl  &  Co.  O.  m.  b.  H.  in  Dellbrück,  Bez.  Köln. 
Ununterbrochen  arbeitender  Glühofen  mit  geneigter 
Ofensoh/e  für  zylindrische  Gltlhgcfilfie,  die  durch  ihre 
Schwere  hinubrollen. 

In  der  geneigten  Ofensuhle,  deren  Schräge  so 
bemessen  ist,  dall  die  die  zu  glühenden  Gegenstünde 
enthaltenden  zylindrischen  Olühgefällo  n  von  selbst 


horabrollen,  sind  in  bestimmten  Abständen  Dreh- 
kreuze b  angeordnet,  die  zeitweilig  gedreht  werden. 
Die  Glühgefäüe  können  so  immer  nur  von  dem  einen 
Drehkreuz  bis  zum  nächstfolgenden  rollen  und  werden 
hier  so  lange  festgehalten,  bis  der  betreffende  Arm 
deB  Kreuzes  sie  wieder  freigibt.  Da  die  Drehung 
der  Kreuze,  die  gemeinsam  erfolgt,  beliebig  goregelt 
werden  kann,  so  kann  auch  der  Aufenthalt  der  Glüh- 
gefälle im  Ofen  beliebig  bemessen  werden. 

Kl.  24 o,  Nr.  189858,  vom  2t.  März  190«.  Al- 
bert  Fischer   in    Mülheim  a.  d.  Ruhr.  Gas- 
generator mit  ringförmigem,  unter  dem  Schichte  an- 
geortlnetem  Ytrt'l- 
lungshanal  für  die 
Vrrgnsungsluft  oder 
das  Ihtmpfluftge- 
»tisch. 

Innerhalb  des  zur 
Zuführung  der  Luft 
oder  des  Dampfluft- 
gemisches dienenden 
ringförmigen  Kana- 
les  «  und  unterhalb 

des  Generator- 
schachtes b  ist  eine 
von   außen    zu  be- 
wegende Schwinge  c 
so  angeordnet,  dali 
tlie  Asche  gelockert 
und  seitlich  heraus- 
geschoben wird  und  diu    l.uft  durch  den  gelochten 
Mantel  d  infolge  der  Lockerung  besser  in  den  Gene- 
ratorschneht  eintreten  kann. 

Kl.  24  e,  Nr.  189  8M,  vom  21.  November  1906. 
Eugen  KreB  in  Berlin.  Verfahren  zur  un- 
unterbrochenen Herstellung  ron  Wassergim. 

Während  bei  den  bisherigen  Verfahren  der  Wasser- 
gaser/eugung  der  Arbeitsgang  in  zwei  Perioden,  hl 
die  des  Wurmblasens  und  in  die  der  eigentlichen  Gas- 
entwicklung, zerfällt, 
soll  nach  dem  neuen 
Verfahren  die  Erzeu- 
gung von  Wassergas 
ununterbrochen  er- 
folgen,   indem  jene 

beiden  Prozesse 
gleichzeitig  neben- 
einander verlaufen. 

Die  Beheizung  des 
zur  Wassergasbil- 
dung  dienenden  Ge- 
neratorunterteiles erfolgt  von  au  Ben  mittels  der  Gase, 
die  im  Generatorunterteil  beim  Warmblasen  des  Brenn- 
stoffes erzeugt  werden.  Diese  im  Schachte  u  beim  Warm- 
blasen  des  Brennstoffes  entstehenden  Gase  werden  durch 
Kanäle  b  c  in  lleiz/.üge  '/  geleitet,  welche  Retorten  < 
umgeben,  in  die  der  heiligeblasene  Brennstoff  durch 
schräge  Kanäle  /  selbsttätig  rutscht  und  hier  mit  der 
erforderlichen  Menge  Sckundärluft  verbrennt. 


•bi 


■  SB 
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Statittische». 
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Statistisches. 

Ein-  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches  in  dem  Monat  Januar  1908. 


»,  cinci.-  oder  munganhaltigo  Gaareinigungsm 
ausgebrannter  eisenhaltiger  Schwefelkies  (237  e)» 
Manganerze  (237  h)  


Konvcrterschlackon ; 


Roheisen  (777)  

Brucheisen,  Alteisen  (Schrott);  Eiscnfeilspäne  uaw.  (843a,  843b)  

Köhren  und  Rührenformstücke  aus  nicht  schmiedbarem  Guß,  Hähne,  Ventile  usw. 

(778a  u.  b,  779a  u.  b,  783e)  

Walzen  aus  nicht  schmiedbarem  Guß  (780a  u.  b)  

Maschinenteile  roh  u.  bearbeitet*«  ans  nicht  echmiedb.  üuü  (782a,  783a  — d) 
Sonstige  Eisengußwaren  roh  und  bearbeitet  (781a  u.  b,  782b,  783f  u.  g.)  .  .  . 
Rohluppen ;  Robschienen ;  Rohhlöcke  ;  Brammen;  vorgewalzte  Blöcke;  Platinen; 

Knüppel;  TiegeUtahl  in  Blöcken  (784)  

Schmiedbare»  Eisen  in  Stäben:    Trager  (J_-,  l_J-  und  _TT_-Etsen)  (785a) 

Eck-  und  Winkeleison,  Kniestücke  (785b)    .  . 

Anderes  geformte«  (fassoniertes)  Stabeisen  (785c)  

Band-,  Roifcisen  (785dl  

Anderes  nicht  geformtos  Stabeisen;  Eisen  in  Stäben  zum  Umschmelzen  (785  ei 

Grobbleche:  roh,  entzundert,  gerichtet,  dressiert,  gefirnißt  (786a)  

Feinbleche:  wie  vor.  (786b  u.  c)  

Verzinnte  Bleche  (788  a)  

Verzinkte  Bleche  (788  b)  

Bleche:  abgeschliffen,  lackiert,  poliert,  gebräunt  new.  (787,  788c)  .... 
Wellblech ;  Dehn- (Streck)-,  Riffel-,  Waffel-,  Warzen ;  andere  Bleche  (789a  u.  b,  7»  >> 

Draht,  gewalzt  oder  gezogen  (791a  —  c,  792a  —  e)  

Schlangonröhren,  gewalzt  oder  gezogen;  Röhronformstücke  (793a  u.  b)     .    .  . 

Andere  Röhren,  gewalzt  oder  gezogen  (794a  u.  b,  795a  u.  b)  

Eisenbahnschienen  (796a  u.  b)  

Eisenbahnschwellen,  Eiaenbahnlaschcn  und  l'nterlagsplatten  (796  c  u.  d) .  .  .  . 

Eisenbahnachsen,  -radeisen,  -räder,  -radsät/.e  (797)   . 

Schmiedbarer  Guß;  Schmiedestücke •••  (798a    d,  799a  (\  

Geschosse,  Kanonenrohre,  Sägezahiikratzen  usw.  (799  g)  

Brücken-  und  Eisenkonstruktionen  (800a  u.  b)  

Anker,  Ambosse,  Schraubstörke,  Brecheisen,  Hämmer,  Kloben  und  Rollen  zu 

Flaschenzilgen;  Winden  (806a— e,  807)  

Landwirtschaftliche  Geräte  (808a  u.  b,  809,  810,  81la  u.  b,  816a  u.  hl .      .  . 

Werkzeuge  (812a  o.  b,  818a— e,  814a  u.  b,  815a— d,  836a)  

Eiaenbahnlaachenschrauben,  -koile,  Schwellooschrauben  usw.  (820a)  .  . 

Sonstiges  Eisenbahnmaterial  (821a  u.  b,  824a)  

Schrauhen,  Niete  usw.  (820  b  u.  c,  825  o)  

Achsen  und  Achsenteile  (822,  823  a  u.  b)  

Wagenfedern  (824b)  

Drahtseile  (825  a)  

Andore  Drahtwaren  (825b — d)  

Drahtstifte  (825  f,  826a  u.  b,  827)  

Haus-  und  Küchengeräte  (828h  u.  c)  

Ketten  (829  a  u.  b,  830  t  

Feine  Messer,  feine  Scheren  usw.  (836b  u.  c)  

Näh-,  Strick-,  Stick-  usw.  Nadeln  (841  a—c)  

Alle  übrigen  Eisenwaren  (816c  u.  d   -819,   828a,  832—835.  836d  n.  e— 840, 

842)  

Eisen  und  Eisenlegierungen,  unvollständig  angemeldet  

Kessel-  und  Keaaelsehiniedearbeiten  (801a— d,  802—805)  ._ 

Eisen  und  Eisenwaren  im  Monat  Januar  1908 
Maschinell  „       _         „  , 


Januar  1907 


Summe 

Eisen  und  Eisenwaren  . 
Maschinen  

Summe 


fciaiuur 

Auffuhr 

• 

t 

177  004 

357  253 

20  597 

170 

19  155 

24  124 

9  032 

9  100 

175 

3  041 

44 

894 

551 

47« 

«20 

4412 

660 

1!)  167 

54 

16  584 

56 

3  706 

504 

4  032 

254 

f.  697 

1  283 

21  421 

1  698 

12  489 

03»» 

7  320 

2  793 

16 

2 

1  292 

3 

128 

3 

1  «82 

723 

29  589 

5 

421 

1  217 

8  288 

21  307 

2 

7  230 

«7 

6  725 

613 

3  907 

348 

2  280 

93 

3  984 

83 

516 

128 

3  609 

105 

1  227 

918 

52 

765 

97 

1  285 

a 
if 

9 

78 

12 

332 

31 

2  52 1 

219 

6  688 

29 

2  156 

219 

305 

J  U 

Oll) 

19 

270 

182 

3418 

62 

1 30 

2  085 

41  8!)5 

247  040 

4  4111 

25  626 

45  386 

272  C66 

4'.»  173 

258  865 

4  '277 

25  601 

53  450 

•284  46ü 

*  Die  in  Klammern  stehenden  Ziffern  bedeuten  die  Nummern  deB  statistischen  Warenverzeichnisses. 
*•  Die  Ausfahr  an  bearbeiteten  gußeisernen  Maschinenteilen  ist  unter  den  betr.  Maschinen  mit  aufgeführt. 
•**  Die  Ausfuhr  an  Schmiedestücken  für  Maschinen  ist  unter  den  betr.  Maschinen  mit  aufgeführt. 
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Aua  Fochrtreinen. 


28.  Jahrg.  Nr.  10. 


Die  Klelnhiihnen  Im  Deutschen  Belebe.* 

Die  Anzahl  der  vorhandenen  oder  wenigstens  ge- 
nehmigten Kleinbahnen,  soweit  sie  selbständige  l'ntcr- 
»ehme»  bilden,  b<-li<>f  sich  am  81.  März  1907  in  Preußen 
auf  247,  in  den  übrigen  deutschen  Bundesstaaten  auf 
16,  zu  Hammen  in  Deutschland  also  auf  263;  sie  ist, 
verglichen  mit  dem  Stande  vom  gleichen  Tage  den 
vorhergehenden  Jahren,  in  Preußen  um  7,  in  den 
anderen  Staaten  um  1,  aomit  insgesamt  um  8  gestiegen. 
Die  Streckenlänge  der  Kähnen  betrug  /um  genannten 
Zeitpunkte  in  Preußen  8  351,01  km,  in  den  Übrigen 
deutschen  Bundesstaaten  372,90**  km,  demnaeb  im 
ganzen  8723,91  km.  Diene  Ziffern  zeigen  ein  Mehr 
für  Preußen  von  279,26  km  (3,4(1  v.  11  ),  für  die  außer- 
preußischen Bundesstaaten  von  38,22**  km  (11,42  v.  H.), 
für  DeutKehland  insgesamt  also  von  317,48  km  (3,78 
v.  It.).  In  Preußen  verteilt  Hieb  der  Zuwachs  auf  die 
Provinzen  wie  folgt:  Ostpreußen  5,32  km,  West- 
preußen  26,67  km,  Brandenburg  .'(9,76  km,  Pommern 
31,14  km,  Posen  9,61km,  Schlesien  28,37  km,  Sachsen 
14,55  km,  Schleswig-Holstein  23,84  km,  Hannover 
31,26  km,  Westfalen  22,31  km  und  die  Kheinprovinz 
46,66  km;  dagegen  war,  infolge  anderweitiger  Be- 
rechnung der  Streckenlänge,  in  Hessen-Nassau  ein 
Abgang  von  0,2:1  km  zu  verzeichnen.  Die  tatsäch- 
liche Steigerung  betragt  hiernach  in  den  Provinzen 
östlich  der  Klhe  (einschl.  der  ganzen  Provinz  Sachsen» 
155,42  km  (2,98  v.  II.),  in  den  westlichen  Provinzen 
123,84  km  (4,35  v.  11.).  Am  1.  Oktober  1892  bolier 
sich  die  Länge  der  nchciibahuühnlicbcn  Kleinbahnen 
in  Preußen  auf  159,1  km,  Bie  ist  also   während  des 

*  Nach  „Zeitschrift  für  Kleinbahnen-,  1908  Heft  2 
8.  65  bis  92.  -  Vergleiche  .Stahl  und  Eisen'  1907 
Nr.  9  S.  316. 

«•  Für  das  Vorjahr  war  ein  Bestand  von  426,34 
anstatt  334,68  km  angegeben;  der  l'nterschied  von 
91,60  km  entfällt  auf  früher  irrtümlich  eingerechnete, 
im  Auslände  gelegene  Strecken. 


vierzehneinhalbjährigen  Zeitraumes,  der  mit  dem 
31.  März  1907  abschließt,  um  8191,91  km  gewachsen. 

Im  Betriebe  wäre»  von  den  aufgeführten  Bahnen 
am  zuletzt  genannten  Tage  in  Preußen  232  mit 
7905,92  km,  in  den  anderen  Bundesstaaten  15  mit 
326,27  km,  zusammen  in  Deutschland  also  247  mit 
8232,19  km. 

Die  Spurweite  der  Kleinbahnen  war: 


In  Pn 

In  den 

1» 

T.  II. 

190« 

MOS 

i»os 



In». 

T.  H. 

Im- 

™.  v.H. 

1,435  m  .  . 

bei 

118 



49,2 

125:50,5 

40,0 

7  j43,8 

1,000  m  .  . 

47 

19,6 

47:19,0 

1 

46,6 

7  :43,8 

0,750  m  .  . 

39 

16,2 

88  15,4 

1 

6,7 

1  «,2 

0,600  m  .  . 

* 

9 

3,7 

lOj  4.1 

gemischt  .  . 

17 

'.1 

17  6,9 

abweichend 

• 

10 

4,2 

10  4,1 

1 

1 

i  ;  6,2 

Verhältnismäßig  am  meisten  zugenommen  hat  somit 
wiederum  die  Zahl  der  Bahnen  mit  1,435  in  Spurweite. 


Im  Betriebe  der  Kleinbahnen  wurden  beschäftigt : 
in  Preußen  5074  (i.  V.  4695)  Beamte  und  6463  (5491) 
ständige  Arbeiter;  in  den  anderen  Bundesstaaten  213 
Beamte  und  134  ständige  Arbeiter  (i.  V.  301  An- 
gestellte). 

Das  Kapital,  das  am  31.  Marz  1907  in  den  neben- 
hahnähnlichc»  Kleinbahnen  angelegt  war,  stellte  sich 
in  Preußen  auf  483  59X951  (i.  V.  457  404  947)  Jt>  in  den 
außcrprouUUehen  Staaten  auf  11  260  002  (9657870) 
zusammen  also  auf  494  858  95.1  (467  062  81  7)  .4.  In 
Preußen  entlieleu  auf  I  km  im  Durchschnitt  57  909 
(56  667)  .«;  I  km  Vollspur  kostete  78  186  (76  749) 
1  km  Sehmolspur  47  892  (46  745).*.  Die  Verzinsung 
des  Anlagekapitalea  gestaltete  sieh  im  Berichtsjahre 
durchschnittlieh  etwas  günstiger  als  im  Jahre  zuvor. 


Aus  Fachvereinen. 


Sociöte  des  Ingenieurs  civils  de  France. 

In  der  Sitzung  vom  1<>.  Januar  1908  hielt  der 
zum  Vorsitzenden  erwählte  Bergwerksdirektor  E.  K Kli- 
man x  einen  sehr  bemerkenswerten  Vortrag  über  die 

Lage  de«  Steinkohlenbergbaues  In  Frankreich. 

Ausgehend  von  der  Tatsache,  datJ  der  Verbrauch 
Frankreichs  an  Steinkohlen  bei  weitem  nicht  durch 
die  eigene  Förderung  gedeckt  wird,  behandelt  er  die 
Kohlenvorkommen  Frankreichs,  Deutschlands,  Bel- 
giens, Hollands  und  Englands,  macht  Mitteilungen  be- 
züglich der  Ausdehnung  der  Kohlenbecken,  der  be- 
rechneten Vorräte,  der  jährlichen  Erzeugung,  der 
Gewinnung.  Schachtabteufen.  Tagesanlagen,  Verkehrs- 
verhaltnisse und  erörtert  schließlich  die  Frage,  ob 
und  auf  welche  Weise  es  möglich  sein  würde,  die 
Produktion  Frankreichs  an  Steinkohlen  zu  erhöhen. 
Rcuuiau.\  kommt  zu  dem  Ergebnis,  «laß  wenig  Aus- 
sicht vorhanden  ist,  die  Kohlenförderung  zu  steigern, 
»eil  die  mit  großer  Energie  und  bedeutenden  Kosten 
von  sachverständiger  Seite  ausgeführten  Bohrungen 
neue  Ablagerungen  nicht  erschlossen  haben  und  weil 
«rin  forcierter  Betrieb  der  im  Abbau  befindlichen  Flöze 

aus  vrrschieib  n  lirüudeu  untunlich  sei.    Am  Schlüsse 

seines  Vortrages  sagt  er:  .Es  i*t  Frankreich  nicht, 
wie  vielen  anderen  Ländern,  beschieden,  in  seinem 
Boden  Schätze  an  Brennmaterialien  zu  besitzen,  durch 
welche  lndiistricmittclpuuktc.  wie  Laucashire,  das 
Eli. 'Inland  oder  Pennsvlvanien,  mit  diesem  so  wich- 


tigen Rohmaterial  versorgt  werden  können.  Frank- 
reichs Boden  enthält  nicht  einmal  genug  Brennmaterial, 
um  seine  Industrie  damit  zu  versehen,  und  es  kann 
mit  anderen  Lindern  bezüglich  dieses  Rohstoffes  nicht 
in  Wettbewerb  treten." 

Nach  den  Angaben  Keumaux'  ist  der  l'nterschied 
zwischen  Verbrauch  und  Erzeugung  an  Kohlen  stetig 
größer  geworden.  Während  derselbe  in  dem  Zeit- 
räume von  18X6  bis  1895  1O200  00O  t  betrug,  stieg 
er  von  1896  bis  I9O0  auf  12  000000  t,  um  im  Jahre  1907 
18  000  000  t  zu  erreichen.  Gegenüber  einem  Ver- 
brauche von  54  000  000  t  steht  eine  Erzeugung  von 
nur  30  300  000  t.  Der  Handel  in  Kohlen  scheint  sich 
zu  verschieben.  Frankreich  und  Belgien  sind  reine 
Einfuhrländer,  während  der  Ausfuhrüberschuß  Deutsch- 
lands, dessen  Industrie  immer  größere  Mengen  ver- 
braucht, sieh  vermindert.  I>ie  in  der  Geschichte  bei- 
spiellos dastehende  Entwicklung  der  Vereinigten  Staaten, 
obsebon  zurzeit  durch  die  (icldkrisis  gehemmt,  ist 
noch  nicht  beendigt,  und  die  Versuche.  Kohlen  nach 
dein  Mittelländischen  Meere  zu  verfrachten,  werden 
zu  einem  bedeutenden  Handel  führen.  England  ist 
von  neuem  das  einzigste  große  Exportland  geworden 
und  kann  infolge  seiner  bedeutenden  Ablagerungen 
das  Ausland  mit  Kohlen  versorgen,  ohne  tiefahr  ZU 
laufen,  seine  eigene  Industrie  zu  benachteiligen.  Dieses 
Monopol,  das  die  (Quelle  so  großen  Beichtums  bildet, 
wird  England  noch  lauge  verbleiben. 

licumau.v  wirft  dann  die  Frage  auf,  ob  die  Ab- 
hängigkeit Frankreichs  von  England   sieb  noch  ver- 
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schärfen  wird,  uud  was  ca  von  den  Kohlenbecken 
Belgiens  und  Deutschlands  zu  erwarten  hat;  er  gibt 
dabei  an,  daß  die  Kohlcnschätzc  Englands  auf  mehr 
als  100  Milliarden  Tonnen  angenommen  werden, 
während  die  Größe  der  Kohlenfelde r  1250  000  ha  be- 
tragt. In  neuerer  Zeit  ist  durch  ergehniavolle  l'nter- 
»uchungaarbeiten  nachgewiesen  worden,  daß  die  eng- 
lischen Ablagerungen  sieh  viel  weiter  erstrecken,  als 
früher  angenommen  wurde,  z.  K.  im  Huden  Durhauis, 
im  Osten  Midland»  und  in  dem  neuen  Bezirk  bei  Dover. 
Die  Vorräte  scheinen  unerschöpflich  zu  nein. 

In  Deut  hc  hl  and  liegt  der  noch  nicht  da- 
geweaene  Kall  vor,  daß  durch  ein  Gesetz  der  weiteren 
Krachürfung  von  Kohlen  Einhalt  getan  worden  int. 
Die  Kohlenablagerungen  sind  in  einer  großen  Aua- 
dchnung  nachgewieaen  und  verliehen  worden.  Allein 
die  beiden  Bezirke  Kühr  und  Schienten  aollen 
bia  zu  einer  Teufe  von  1500  m  1 55  Milliarden  Tonnen 
enthalten. 

In  Holland  findet  aich  ein  nachgewiesenes  Kohlen- 
lager in  Limburg,  wahrend  Belgien  über  daa  aich 
von  Belgiach-Limburg  bia  in  die  Provinz  Antwerpen 
erstreckende  Vorkommen  verfügt. 

Abgesehen  von  England  befinden  aich  die  haupt- 
sächlichsten Kohlenbecken,  welche  daa  westliche 
Kuropa  mit  Kohlen  versorgen,  in  zwei  großen  Mulden 
—  eine  im  Norden,  eine  im  Süden  der  Anleimen. 
Eratere  achließt  die  längst  bekannte  Ablagerung, 
welche  aich  von  Hamm  bia  nach  Fleehinelle  im  Pas- 
dc-Calais  verfolgen  laßt,  ein  und  eine  jfinget  nördlich 
dea  Silurs  in  Brabant  erschürfte.  Diese  Mulde  um- 
faßt daa  Kuhrbecken,  die  linke  Kheinaeite,  daa  Koer- 
hocken,  das  Wurinrcvier  (Aachen),  die  belgischen 
Becken,  sowie  das  Baas  in  du  Nord  und  Pas-dc-l'alaia. 
Der  bekannte  Teil  dea  Kuhrbeckena  ist  bereits  bia 
auf  das  rechte  Ufer  der  Kippe  durch  Bohrungen  ver- 
folgt worden.  Die  Oberfläche  des  produktiven  Stoin- 
kohlengebirgeH  in  diesem  Teile  Deutaclilanda  betrug 

188«   .   .  ,  .      85  000  ha 
1802   ....    H»2  300  „ 

und  erreichte  1907  die  „ ungeheure"  Zahl  von  .100000  ha. 
Auch  die  linke  Seite  dea  Uheincs,  wo  früher  nur  die 
Felder  der  Zeche  Rheinpreuttcn  abgebaut  wurden,  ent- 
wickelt aich  auf  (Feldern  und  Xanten  zu  bis  zur  hol- 
ländischen Grenze,  ein  Gebiet  von  »0  000  ha  um- 
fassend. 

An  der  preußischen  Grenze  nahe  bei  Erkelenz, 
wo  daa  holländische  Gebiet  einspringt,  sind  neuer- 
dings rauchfreie  Kohlen  von  vorzüglicher  Qualität 
erschürft  worden. 

In  Holland  erstreckt  sich  die  Mulde  unter  einer 
Fläche  von  20  000  ha  und  setzt  sich  fort  bia  zur  Maas, 
Limburg,  Uampinc  anversoiae,  wo  die  Bohrungen 
Kohlen  unter  HO  000  ha  ergeben  haben.  Der  südliche 
Teil,  welcher  von  Aachen  ab  die  Becken  von  Küttich 
und  Hainaut  berührt,  bildet  das  bekannte  belgische 
Becken,  in  welchem  Teufen  bis  zu  1000  bis  1200  m 
erreicht  wurden.  Hier  kann  sich  die  Produktion  nicht 
mehr  heben  und  weitere  Aufschlüsse  aind  nicht  mehr 
zu  erwarten. 

Durch  die  ausgedehnten  und  schnellen  Bohr- 
arbeiten in  dem  „Becken  nördlich  der  Anleimen" 
haben  sich  die  zu  erwartenden  Ablagerungen  sehr 
vermehrt,  und  zwar  um  : 

130  0(10  hn  für  das  rheinisch- westfälische  Gebiet, 
25000  ha  für  daa  Wurm-  und  Koer-Cebiet, 
1 00  (MIO  ha  für  Limburg  und  Cnmpinc, 

von  welchen  80000  in  Belgien  und  20000  in  Holland 
belegen  sind. 

Daa  südlich  der  Ardenueii  befindliche  Saargebiet 
erstreckt  sich  auf  ungefähr  MOOOO  ha;  für  Lothringen 
werden  etwa  22  000  ha  in  Frage  kommen.  Bohrungen, 
welche  in  jüngster  Zeit  niedergebracht  worden  sind, 
haben   roiche   Flöze   von    Metz   Iiis  Faiiuucmeut  er- 


acbloaaaen  unter  einer  Fläche  von  26000  ha.  Daa 
Gebiet  in  Preußen  und  Lothringen  hat  aich  beinahe 
an  Größe  verdoppelt.  Es  fragt  sich  nur,  ob  diese  un- 
geheuren Heaerven  abbaufähig  sind ,  da  aich  beraus- 
g  ctellt  hat,  daß  allenthalben  die  Kohlen  von  wasser- 
reichen Gebirgsschiehtcn  überlagert  sind,  z.  B  : 

800  m  auf  der  linken  Kheinaeite, 
300  bia  «00  ni  an  der  Roer, 
250  m  in  Holländisch-Limburg, 
400  bis  »500  m  in  Belgisch-Limburg, 
60O  m  und  mehr  in  ('ampii)e. 

Vor  25  Jahren  würde  man  mit  der  Antwort,  ob 
die  Ausbeutung  in  diesen  Teufen  Erfolg  versprechen, 
gezögert  haben,  als  man  die  Eiaencrzablagerungon 
der  Orne  und  von  Briey  in  Lothringen  für  unerreich- 
bar hielt.  Durch  die  Fortschritte  im  Schachtabteufen- 
Gefrierverfahren  u.  a.  ist  eine  vollständige  Um- 
wälzung entstanden,  und  die  Solvay  werke  haben  bei- 
spielsweise einen  Schacht  durch  eine  3o0  m  mächtige 
wasserführende  Schicht  niedergebracht. 

Der  Ingenieur  verfügt  heute  über  Methoden  und 
Mittel,  welche  «einem  Vorgänger  unbekannt  waren 
und  mit  Hilfe  deren  man  die  Flöze  ineisten«  erreicht. 
Diese  Yerbeaaerungen  im  Bergbau  ermöglichen  ea, 
daß  Deutachland,  Belgien  und  Holland  Kohlenfelder 
in  einem  Cmfange  von  200 ooo  ha  zur  Verfügung 
haben.  Ea  ist  zweifellos,  daß  die  Förderung  aus 
diesem  mächtigen  Becken  in  nicht  fernen  Zeiten  auf 
den  europäischen  Markt  gelangen  und  mit  den  eng- 
lischen Kohlen  in  Wettbewerb  treten  wird.  Die  Tat- 
kraft der  Beteiligten  wird  aus  diesen  Schätzen  bald 
Vorteil  ziehen.  Die  französischen  Industriellen  werden 
aus  diesen  Quellen  schöpfen  müssen.  Hier  fragt 
Keumaux : 

„iBt  unsere  Abhängigkeit  eine  endgültige?  oder 
können  wir  einen  Ausgleich  zwischen  unserer  Förde- 
rung und  unserem  Verbrauch  schaffen?  Gibt  ea  keine 
Hoffnung  für  Frankreich,  neue  Ablagerungen  zu  ent- 
decken, um  dieses  unseren  Nationalwohlstand  so  aehr 
schädigende  Defizit  fortzuschaffen?" 

Die  Erschürfung  neuer  Ablagerungen  und  die 
Untersuchung  der  bereits  in  Auabeute  stehenden  Flöze 
bezüglich  ihrer  eventuellen  weiteren  Erstreckung  hat 
die  volle  Aufmerksamkeit  der  französischen  Geologen 
gefunden,  und  man  hat  langwierige  und  kostspielige 
Studien  gemacht.  Durch  die  aufsehenerregende  Ent- 
deckung der  Flöze  bei  Dover  wurde  «ine  große 
Schürftätigkeit  im  Norden  Frankreichs  angeregt. 
42  Bohrungen,  von  denen  einige  Teufen  bis  zu  450  m 
erreichten,  sind  zwischen  Cap  Gris-  Nez  und  Dün- 
ki reiten  niedergebracht  worden,  aber  nur  in  einer 
einzigen  wurde  daa  Kohlengebirge  nachgewieaen. 
Die  ganzen  kostspieligen  Arbeiten  endeten  mit  einem 
vollständigen  Mißerfolge. 

M.  Goaselet  hatte  die  Ansicht  geäußert,  daß  im 
Süden  des  Bassin  Pas-de-Unlais  das  produktive  Steil.« 
kohlengebirge  unter  älteren  Schichten  verschwindet. 
Die  Bohrungen  der  Gesellschaften  Drocourt,  Lievin, 
Beduine,  Bruay,  Auchy-au-Boia  gestatteten  anzunehmen, 
daß  die  Ablagerungen  aich  unter  daa  Silur  und  Devon 
erstreckten,  und  es  waren  Konzesaionen  bis  zu  1000  in 
Teufe  bewilligt  worden.  Auf  den  Bat  einiger  Geo- 
logen, welche  eine  mächtige  Verwerfung  annahmen, 
sind  schwierige  und  kostspielige  Bohrungen  ausgeführt 
worden  unter  Benutzung  aller  bekannten  Verfahren. 
Von  25  Bohrlöchern  erreichten  11  das  Kohlengebirge 
in  Teufen  von  tioti  bis  1416  in  und  erschürften  1  bis 
15  Flöze  mit  Mächtigkeiten  von  nur  öo  cm. 

Nach  den  Aufstellungen  Barrois'  soll  eventuell  ein 

abbauwürdiges  Terrain  von  »it  ha  in  Frage  kommen. 

und  es  wäre  zu  wünschen,  daß  die  Ausbeutung  ltiild 
in  die  Wege  geleitet  würde.  Im  Bezirke  Menrtlie-et- 
Moselle  ist  versucht  worden,  den  Nachweis  zu  er- 
bringen,   daß    das   Saarbrücker    Becken    sieb  nach 
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Frankreich  hinein  erat  recke.  Die  ersten  Bohrungen 
in  Kiil v  erreichten  <1&k  Kohlcngehirge  in  der  unerwar- 
teten Teufe  von  886  in.  Mit  einem  Kostcuaufwandc 
von  4  0O0OO0  Fr.  wurden  in  einer  Länge  von  23  000  in 
1!>  Bohrungen  niedergebracht.  Da«  Ergebnis  war 
jedoch,  daß  das  Gebiet  arm  an  Kohlen  int.  Nur  in 
drei  Bohrungen  sind  annehmbare  Mächtigkeiten  von 
zusammen  5  bis  6  m  in  Flözen  von  0,41  bin  2,85  m 
nachgewiesen  worden. 

Auch  in  anderen  Gegenden,  hei  Dinant,  sind 
Schürfarbeiten  gemacht  worden.  Nur  einige  wiesen 
Erfolge  auf,  z.  It.  bei  Albi  und  l.a  Bouble,  Saint  Martin 
de  Yalgualgue*  und  Saint-Brcs.  Alle  diene  Versuche 
sind  mit  großer  Ausdauer,  welche  die  Anerkennung 
den  Lande«  verdienen,  vorgenommen  worden.  Wenn 
auch  manche  Lager  erschürft  sind,  so  wird  es  «ich 
fragen,  ob  dieselben  erreichbar  und  abbaufühig  sind. 
Zugegeben,  ilall  die  Temperaturen  in  den  großen  Teufen 
nicht  zu  hohe  sind  und  dali  sich  die  technischen 
Schwierigkeiten  wohl  überwinden  liehen,  so  erscheint 
es  nicht  ausgemacht,  daß  eine  lohnende  Gewinnung 
der  Kohlen  möglich  ist.  In  Lothringen  furchtet  man 
überdies  grolle  Wasscrschwierigkeiten.  Die  Lage  ist 
die,  daß  die  Inangriffnahme  der  Flöze  fernliegend 
und  unbestimmt  ist. 

Keumaux  geht  dann  des  näheren  ein,  die  Frago  zu 
erörtern,  ob  es  möglich  sei,  die  französische  Produktion 
durch  neue  größere  Anlagen  und  eine  Erhöhung  der 
Leistungsfähigkeit  der  bestehenden  Schaehtanlagen  zu 
vergrößern,  ähnlich  denen  in  Westfalen.  Nach  Lage 
der  Verhältnisse  verspricht  er  sieh  hiervon  keinen  Er- 
folg, trotzdem  es  den  Beteiligten  erwünscht  wäre, 
aus  ihrem  Besitze  gröllere  Gewinne  zu  erzielen.  Man 
berücksichtige  nicht  genug,  daß  die  französischen 
Vorkommen  nur  geringe  Ausdehnung  haben. 

Frankreich  fördert  38  0OO0OO  t.  Daran  ist  das 
Loire-Gebiet,  welches  alle  Lager  in  Angriff  genommen 
hat,  mit  3  750  000  t  beteiligt;  Le  Gard  und  Saöne-ct- 
Loire  mit  je  2  000  000  t,  l'Avevron  et  lo  Tarn  mit 
etwas  weniger  als  1  800  000  t.  Das  Becken  von  dum- 
mentry  ist  nahezu  erschöpft  und  die  Gruben  l'Allier, 
Puy-de-Döme,  Haute  Saöne,  Roui-hos  du  Uhöne,  le 
Var  können  wegen  ihrer  gestörten  Flöze  keine  ernst- 
liche Entwicklung  nehmen. 

Die  Fortsetzung  des  westfälischen  Beckens  liefert 
heute  '!»  der  gesamten  französischen  Produktion;  und 
allein  hier  im  Bassin  du  Nord  mit  etwa  100  000  ha 
werden  jährlich  24OO0OO0  t  gefördert,  obschon  ','«  des 
Terrains  als  iinlohnend  nicht  abbauwürdig  ist. 

Im  Vergleich  mit  den  Ergebnissen  anderer  Län- 
der ist  die  Produktion,  auf  das  Hektar  berechnet,  sehr 
ehrenwert  zu  nennen.  Die  Vereinigten  Staaten  er- 
zeugen 370  000  000  t  und  beuten  Flöze  unter  einer 
Einehe    voll    70  000OO0    b»    aus  6,:i  t    für    1  ha, 

während  der   Bezirk  Bassin  du  Nord  240t  f.d.  ha. 


im  Pas-de-Calais  allein  sogar  302  t  für  1  ha  liefert- 
England  fördert  250  000  000  t  aus  1  250  0O0  ha,  weniger 
für  1  ha  als  Frankreich,  und  das  Kuhrgebiet  7500oono  t 
aus  300  000  ha,  ziemlich  gleich  mit  den  französischen 
Zahlen. 

Die  Gruben  sind  am  Ende  ihrer  Leistungsfähig- 
keit angekommen  und  können  ihre  maschinellen  Ein- 
richtungen unter  und  über  Tage  kaum  noch  verbessern. 
Sehr  schwierig  gestaltet  sich  auch  die  Beschaffung 
der  Arbeiter,  ohsrhon  alle  Vorkehrungen  getroffen 
sind,  für  gute  l'ntcrknnft  Sorge  zu  tragen  und  in 
sozialpolitischer  Hinsicht  alles  zum  Wohle  der 
Arbeiter  zu  tun.  Die  Gruben  im  Bezirke  Pas-de- 
(.'alais  mit  einer  jährlichen  Förderung  von  500- 
bis  800  000  t  bestehen  aus  einer  Anlage  von  zwei 
Sehächten  von  5  in  Durchmesser,  welche  etwa  25  bis  40m 
auseinanderliegen.  Alle  Einrichtungen  können  mit 
denen  anderer  Länder  den  Vergleich  aushalten  und 
sind  nach  den  neuesten  Erfahrungen  gebaut  unter 
ausgiebiger  Verwendung  der  Elektrizität  zum  11.  triebe 
der  Wasserhaltung,  der  Ventilation,  Kompressoren  usw. 
Auch  auf  die  Fördereinrichtungen  ist  Wert  gelegt. 
Die  Fördernicnge  f.  d.  Korb  beträgt  4  bis  8  t  mit  Seil- 
geschwindigkeiten von  15  m  und  einer  stündlichen 
Förderung  von  200  t.  Von  dem  Spülveraatz  wird  eben- 
falls Gebrauch  gemacht  und  bedeutet  dorsolbe  einen 
wesentlichen  Fortschritt  für  die  Sicherheit  der  Gruben- 
baue. Des  weiteren  sind  große  Tagesanlagen  vor- 
handen: Wäschen,  Koksöfen  mit  Gewinnung  der  Neben- 
produkte und  Verladeeinricbtungen. 

Es  winl  angegeben,  daß  eine  vollständige  Anlage 
zur  Förderung  von  500  000  t  10-  bis  12  00000t»  Fr. 
kostet,  oder  20  bis  25  Fr.  investiertes  Kapital  für  die 
Tonne  der  jährlichen  Förderung.  Fortwährend  wer- 
den neue  Kapitalanlagen  gemacht  und  40  °/o  der 
FeberschüSBe  zu  diesem  Zwecke  verausgabt.  In  den 
letzten  20  Jahren  sind  hierfür  320  000  000  Fr.  ausge- 
geben worden.  Die  Größe  der  Anlagen  ist  ent- 
sprechend den  Lagerstätten  berechnet,  deren  Charakter 
es  nicht  zuläßt,  aus  einem  Schacht  lOOOOOo  t  zu 
fördern,  wie  dies  im  Kuhrgebiet  der  Fall  ist.  Die 
mangelnde  Größe  wird  durch  die  größere  Zahl  der 
Eiitzelaulagen  wettgemacht.  Leitler  sind  die  fran- 
zösischen Ablagerungen  mit  denen  in  England,  au  der 
Kühr  und  an  der  Saar  bezüglich  der  Regelmäßigkeit 
nicht  zu  vergleichen.  Nur  vermöge  der  vorzüglichen 
bergbaulichen  Einrichtungen  ist  es  möglich,  300  t  für 
1  ha  zu  fördern,  eine  Zahl,  welche  kein  anderes  Land 
erreicht  hat,  und  es  ist  zu  hoffen,  daß  dieselbe  sogar 
auf  400  t  gesteigert  werden  kann,  da  28  neu©  Schächte 
im  Abteufen  begriffen  sind.  Es  sei  noch  bemerkt, 
daß  ein  Kapital  von  40  Fr.  f.  d.  Tonne  geförderte 
Kohle  invertiert  ist,  wenn  alle  Auslagen  für  Eisen- 
hahnatischlüsse,  Schiffahrtswege  usw.  berücksichtigt 
werden.  Wilhelm  Venator. 
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Leber  die  Drnckverteilnng  im  Eisen  vor  einer 
eindringenden  Schneide.* 

Eine  rechnerische  Behandlung  der  Vorgänge  bei 
der  Matcrialzerteiluug  durch  schneidende  Werkzeuge 
erfordert,  daß  die  Vorgänge  vor  oder  unter  der 
Schneide  bekannt  sind,  insbesondere,  wie  sich  die 
Kräfte  unter  der  Schneide  im  Material  fortpflanzen, 
und  welche  Veränderungen  das  bearbeitete  Material 
erleidet. 

Der  erste  Teil  der  Abhandlung  gibt  eine  aus- 
führliche   l'ebersicbt,    wie    weit    die  einschlägigen 

•  Autorefernl.  DisNcrtatinti,  Karlsruhe  l'JOl.  Vergl. 
auch  .Verhandlungen  des  Veitiris  zur  Beförderung 
des  Gewerbtleißes"   MH'7  Heft  *  und  *.». 


Fragen  in  der  Literatur  bisher  behandelt  sind,  und 
zu  welchen  Resultaten  man  gelangt  ist.  Als  Ausgangs- 
punkt dienten  die  Formeln,  welche  .1.  HouBsincHu 
für  die  Fortpflanzung  der  Kräfte  im  Halbraum  an- 
gegeben hat,  nämlich  in  «inem  Körper,  der  von  einer 
Ebene  begrenzt  und  im  Idingen  unendlich  groß  ist; 
und  zwar  wurden  die  Formeln  benutzt,  welche  die  Re- 
aktionen auf  solche  Flächenelemente  im  Körperinnern 
ergeben,  die  zu  der  Begrenzungsobene  parallel  ge- 
stellt sind,  weil  in  ihnen  diu  sogenannten  Konstanten 
des  Materials  nicht  enthalten  sind.  Dabei  wurden 
äußere  Kräfte  normal  zur  Begren/utigsebene  voraus- 
gesetzt. 

Zur  Vereinfachung  der  theoretischen  Behandlung 
der  Aufgabe  ersetzte  man  die  keilförmig  eindringende 
Schneide    (Abbildung   1)   durch   einen  Druckstempel 
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Abbildung  t. 


mit  ebener  Berührungsfläche  (Abbildung  2).  Die  im 
zweiten  Teile  der  Arbeit  vorgenommene  Erweiterung 
der  Boussinesiischen  Formeln,  die  für  den  Druck  auf 
einen  Punkt  der  Ebene  gelten,  auf  den  Fall  der  Be- 
lastung auf  einem  unendlich  langen  Streifen  von  der 

Breite  b  ergab  für 
die  Komponente  der 
Reaktion  «enkreebt 
zur  Ebene  einen  Aus- 
druck, der  erlaubte, 
den  Ort  aller  der- 
jenigen Funkte  zu 
bestimmen,  in  denen 
die  Normalspannung 
gleiche  Werte  erhält. 
Abbildung  3  zeigt 
rechtH,  wie  die  Druck- 
spannungen von  dem 
RerQbrungsdruck  (p) 
ausgebend,  auf  der 
z-  Achse  im  Körper- 
inneren  nach  unten 
abnehmen.  Außer- 
dom zeigt  sie  zwei 
Frntile  Ci  und  et,  in 
denen  die  Spannung 
einen  bestimmten 
Wert  Überschreitet. 

Um  bei  don  Ver- 
suchen, die  mit  glas- 
harten Stahlstempeln 
auf  Flußschmiedeisen 
drückend,  nach  Ab- 
bild. 2,  Torgenommen 
worden,  ein  Urteil 
Ober  die  Druckwirkung  im  Materialinnern  zu  erhalten, 
wurden  feine  Bohrungen  (I  mm  *>),  die  bis  auf  den 
(Irund  etwa  19  min  tief  mit  Wachs  ausgefüllt  waren,  als 
Indikatoren  benutzt.  Für  eine  bestimmte  Austrittalängo 
des   Wacbspfropfens  aus  der  Bohrung  ist  eine  be- 


Abbildung  -i. 


Abbildung  3. 


stimmte  Fressung  an  dieser  Stelle  erforderlich.  Tritt 
also  bei  einer  gemessenen  Belastung  des  Stempels  das 
Wachs  auH  einem  nahe  unter  der  Oberfläche  gelegenen 
Loch  um  dieselbe  Länge  hervor,  wie  später  bei  einem 
größeren  Drucke  aus  einom  tiefer  gelegenon  Loche, 
so  setzt  dies  gleiche  Pressungen  in  den  beiden  Tiefen  (z) 
voraus,  und  diese  Werte  ergaben  sich  mit  nur  einigen 
Prozenten  Unterschied  auch  aus  den  errechneten  Aus- 


Abbildung  4. 


drücken.  Die  Versuche  wurden  nur  zu  einer  über- 
schläglichen Beurteilung  der  aufgestellten  Ausdrücke 
vorgenommen. 

Da  bei  den  höheren  Drücken  (100  bis  200  kg/qmm) 
des  Stempels  seitlich  das  Material  hervorfloß,  konnten 
durch  Abfr&sen  der  Eisenbuckel  Niveaulinien  erhalten 
werden  (Abbild.  4), 
die  große  Aohnlich- 
keit  mit  den  Kur- 
ven ci  und  es  in 
Abbildung  3  zeigen, 
welcho  als  Orte 
gleicher  Reaktio- 
nen bezw.  Reaktin- 
nskomponenten  er- 
rechnet wurden. 
Man  gewinnt  die 
Vorstellung,  daß 
unter  der  endlich 
breiten  Schneide 
der  Werkzeuge  ein 
gewisser  Material- 
bereich, dessen  Ausdehnung  hiernach  bestimmbar  ist, 
vor  der  Schneide  herschiebend  (bei  gewissen  Stoffen) 
eine  mitwirkende  Rolle  beim  Zcrteilungsvorgange  spielt. 

Ein  ausführliches  Belogstellen-  und  Quellenver- 
zeichnis (147  Hinweise)  über  Arbeiten,  die  mit  dem 
Thema  in  Beziehung  stehen,  ist  dem  Aufsätze  ange- 
schlossen, ii     r         1    rr  ■  >    rr    i      ■      ■  k 

Dr.-Ing.  A.  Votgt,  Karlsruhe  i.  B. 

Kohlentranaport-Anlage  mit  Einschlenen* Becher* 
Förderer  in  Völklingen. 

Die  Köchlingschen  Eisen-  und  Stahlwerke  in 
Völklingen  waren,  als  sie  ihren  Betrieb  durch  Anlage 
neuer  Koksofenbatterien  erweitert  hatten,  im  Anfange 
des  Jahres  1906  vor  die  Aufgabe  gestellt,  eine  Becher- 
werksanlage  zu  orrichton,  welche  die  Feinkohle  von  der 
Wäsche  über  don  alten  Turm  hinweg  nach  dem  neuen, 
geräumigen,  in  Eisenbeton  konstruierten  Behälter 
schaffte.  Bei  der  hohen  Leistung  von  90  bis  100  t 
stündlich  und  der  großen  Kettenlänge,  die  nicht 
weniger  als  2P>0  m  beträgt,  war  es  angezeigt,  einen 
Förderer  mit  möglichst  geringem  Bcwegungswider- 
stando  zu  wählen,  um  die  Höcbstspannung  der  Kette 
niedrig  zu  halten  und  dadurch  der  Möglichkeit  von 
Kettonbrüchon  besser  als  durch  übermäßig  starke 
Ausführung  vorzubeugen.  Die  Erfahrungen,  die  bis- 
her mit  Förderern  mit  langgliederigen  Doppelketten 
gemacht  sind,  lassen  darauf  schließen,  daß  ein  großer, 
wenn  nicht  der  größte  Teil  des  Bewegungswideretandes 
auf  der  Wagerechten  auf  Klemmungen  ■-  Zwanga- 
spannungen  —  zurückzuführen  ist,  die  infolge  un- 
gleicher Teilung  der  Kottonglieder  und  ungenauer 
Montage  der  Leitrollen  entstehen.  Diese  Ansicht  hat 
durch  dio  Erfahrungen  mit  der  neuen  Röchlingschen 
Förderanlage  ihre  Bestätigung  gefunden.  Man  bat 
sich  dort  zur  Wahl  eines  Becherwerkes  entschlossen, 
das  an  Stelle  der  sonst  üblichen  den  Becher  ein- 
schließenden beiden  Ketten  als  Zugorgan  eine  mittlere 
Einzelkette  besitzt,  und  damit  überraschend  günstige 
Ergebnisse  bezüglich  dos  Kraftverbrauches  erzielt.  Bei 
90  bis  100  t  Kohle,  die  das  Becherwerk  stündlich  fördert, 
sind  theoretisch  bei  der  Hubhöhe  von  28,6  m  für  die 
reine  Hubarbeit  etwa  10  FS.  nötig.  Tatsächlich  werden 
nicht  mehr  als  14  FS.  gebraucht,  so  daß  auf  alle 
Widerständo  in  der  Wagerechten  und  an  den  zahl- 
reichen Ablenkungastellen  nur  4  F  S.  kommen. 

Das  Wesen  der  gewählten  Bauart,  des  der  Firma 
Adolf  Bleie  hert  &  Co.  in  Leipzig-Gohlis  paten- 
tierten Einschienen  -  Becherförderers,  wird  durch  die 
Abb.  1  veranschaulicht.  Die  Becher  sind  zu  beiden 
Seiten  der  mit  kräftigen  geschmiedeten  Augen  ver- 
sehenen Kette  an  den  Oelenkbolzcn  aufgehängt,  dio 


340    Stuhl  and  Eisen. 


Referate  und  kleintre  Mitteilungen. 


28.  Jahrg.  Nr.  10. 


gleichzeitig  die  Achsen  der  Laufrollen  bilden.  Damit 
die  Kette  nicht  bei  ungleicher  Füllung  der  Becher 
eine  Verdrehung  um  ibre  Längsachse  erleidet,  sind 
auf  die  Nabe  jeder  Tragrulle  zwei  neitlir.be  Führunga- 
sebeiben  aufgesetzt,  die  «ich  gegen  ein  parallel  zur 


Abbildung  I 

Bleichrrt'arhrr  Klu»chlt-orn- 
fördrrcr. 


Tragachiene  verlegtes  WinkelciBen  stützen  und  ho  die 
aufrechte  Stellung  der  ganzen  Konstruktion  sichern. 
Die  Hocher  sind  in  bekannter  Weise  mit  Kipprollen 
versehen.  Alle  Laufrollen  sind  Borgfaltig  ausgebuchst 
und  mit  Ool-Dauorachmicrung  auBgcatattet. 

Für  die  Beschickung  der  Becher  genOgt  ein 
Doppelrohr  ohne  besondere  Hilfsvorric  htung ;  die  Ent- 
leerung ist  bequemer  als  bei  den 
meisten  anderen  Becherwerken,  weil 
die  Kipprollen  außen  sitzen  und  daher 
die  Anschlagbahn  beliebig  hochge- 
führt  werden  kann,  ohne  mit  Toilen 
der  Kette  zusammenzustoßen.  Daher 
lasson  sich  die  Becher  um  einen 
größereu  Winkel  kippen  und  selbst 
bei  halbzylindriscber  Form  vollkom- 
men sicher  entleeren. 

Die  ortsfesten  Kippscbienen  wer- 
den in  bekannter  Weise  durch  Heben 
oder  Senken  ein-  und  ausgerückt. 
Dagegen  Bind  die  Anschlagbahnen  der 
fahrbaren  Kippvorrichtung  nach  Ab- 
bildung 2  um  Zapfen  drohbar  gelagert 
und  durch  ein  Hcbclgestängo  verbun- 
den, so  daß  sie  aus  der  Rollenbahn 
heraus  zur  Seite  gedreht  werden 
können.  Diese  Ausführung  ermög- 
licht freie  Verschiebung  des  Wagens, 
unabhängig  vom  StützgerÜBt.  Der 
Wagen  wird  durch  Kurbeltrieb  ver- 
fahren und  kann  mit  Schienenklam- 
meru  festgestellt  werden. 

Ein  wesentliches  Merkmal  der  Kon- 
struktion int,  daß  die  Becher,  wie 
aus  Abbildung  I  hervorgeht,  sich  mit 
ihren    Bändern     gegenseitig  Über- 
decken, wodurch  ein   Vorbeifallen   von  Material  voll- 
ständig verbindert  wird,  ohne  daß  komplizierte  Füll- 
vorrichtungen nötig  wären.    Führungsschienen,  gegen 
welche  sieb  die  Kipprollen  legen,  bewirken,  dal»  an 
den   Kurvensrbeiben  die  Becherränder  richtig  über- 
einander greifen. 

Abb.  3  zeigt  die  Ausführung  der  Fürderanlage. 
Von  dem  Speicher  der  Wäsche  aus  kann  die  Fein- 
ki>hlo  durch   vier  Ausläufe  dem   Förderer  zugeführt 


worden.  Außerdem  ist  für  den  Fall  von  Störungen 
im  Botriebe  der  Wäsche  die  Möglichkeit  vorgesehen, 
die  Kohle  aus  den  Eisenbahnwagen  in  einen  Füllrumpf 
zu  entladen  und  von  hier  direkt  dem  Förderer  zu 
übergehen.  Oberhalb  deB  alten  Kohlenturmes  befindet 
sich  eine  feste,  über  dem  neuen  eine  fahr- 
bare Entleerungsvorricbtung.  Die  Lage  von 
Antrieb  und  Spannvorrichtung  ist  aus  der 
Abbildung  zu  ersehen. 

Die  Beschickung  geschieht  in  der  Weise, 
daß  die  Becher  das  Fördergut  aus  den  stets 
gefüllt  gehaltenen  Rohren  gleichmäßig  ab- 
ziehen, wobei  sie  gestrichen  voll  werden. 
Damit  ergibt  sieb,  wie  schon  erwähnt,  eine 
Leistung  von  90  bis  100  t  stündlich,  die  seit 
8  Monaten  im  Tag-  und  Nachtbetriebe,  der 
nur  Sonntags  eine  Unterbrechung  erfährt, 
ohne  jede  Störung  bewältigt  wird.  Vor- 
schleiß war  trotz  der  hohen  Inanspruch- 
nahme nach  achtmonatiger  Betriebsdauer 
kaum  festzustellen,  eine  Erscheinung,  die 
sich,  ebenso  wie  der  niedrige  Kraftver- 
brauch, aus  dem  Fehlen  aller  Zwangs- 
spanuungen  erklärt.  Der  Oelvorrat  für  die 
Daucrschmiorung  der  Laufrollen  ist  nach 
fünf  Monaten  zum  erstenmal  erneuert  wor- 
den, jedoch  ohne  zwingende  Notwendigkeit, 
da  sich  noch  Schmiermaterial  in  allen  Kam- 
mern vorfand.     ,        ,,        .       , , 

O.  r.  //(i»/fsir«^/-Leipzig. 

Einfluß  der  Armatur  und  der  Bisse  Im  Beton 

auf  die  TratTBlcherueit. 

Unter  diesem  Titel  beschreibt  E.  Probst*  Ver- 
suche, die  hauptsächlich  der  Klarstellung  des  Ein- 
flusses der  OberfläcbenbeschafTenheit  und  der  Verteilung 
der  Eisen  im  Beton  auf  die  Tragsicherheit  der  Kon- 


Abbilduo|t  i.    Kshrbar«  Breb<-iktpnvnrii<litun*. 

struktiou  gelten.  Untersucht  wurden  zwei  Serien  von 
Eisenbetnnhalken,  solche  mit  einer  einzigen  geraden 
Fiseneinlnge  mit  glatter  Oberfläche  und  solche  mit 
fünf  in  einer  Höhe  liegenden  an  den  Enden  auf- 
gebogenen Kiseneinlagen  von  ver«  hiedenrr  (  Mierriächen- 

*  .Mitteilungen    aus  dem  Königlichen  Material- 

prflfnngwml  zu  o  roß- Lichterfelde  West."  1907.  Er- 
gänzungHheft  I.    Berlin,  Julius  Springer. 
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boschaffenhcit.     Nmch    einer  Besprechung  der  Vor- 
versuche  zur  Ermittlung  der  Elastizität«-  und  Festig- 
keiUwerte  der  verwendeten  Materialien  worden  zu- 
nächst die  Versuchsergebnisse  der  Serie  II  (mehrere 
Eisen  nebeneinander)  beschrieben,  die  ergaben,  daß 
die  Trag-  nnd  die  Dehnungsflbigkcit  günstig  beein- 
flußt wird  darch  Anwendung  Ton  Eisen  mit  unebener 
Oberfläche  I Ransome-,  Thachereisen  usw.),  da  solche 
Eisen  infolge  ihres  festeren  Verbundes  mit  dem  Beton 
die  Dehnungen  des  Balkens  besser  auf  die  gesamte 
Balkenlänge  verteilen  und  so   eine  grSßere  Strecke 
de»  Balkens  zur  Teilnahme  an  der  Zerstörung  heran- 
ziehen, als  glatte  Eisen.    Dies  wird  ersichtlich  aus 
der  Größe  und  der  Verteilung  der  entstandenen  Binse 
und  beweist,  daß  die  Adhäsion  zwischen  glatten  Eisen 
und  Beton  allein  nicht  genügt,  um  ein  Gleiten  des 
Eisens  im  Beton  anter  allen  Umständen  zu  verhindern. 
Ebenso  erbellt  aas  der  Lage  der  beobachteten  Risse, 
daß  auch  die  Verteilung  des  Eisens  der  Querschnitts- 
form  angepaßt,  daß  also  jedem  Eisen  ein  angemessener 
Wirkungskreis  zugeteilt  werden  muß.    Des  weiteren 
sind  Beobachtungen  gemacht  worden  über  die  Ver- 
größerung der  Dehnungsfühigkeit  des  Betons  durch 
die  Armierung  (die    nicht  etwa  gleichbedeutend  ist 
mit  der   Vergrößerung   des   Elastizitätsmoduls)  und 
den  Einfluß  der  Behandlung  während  der  Abbindezeit 
(ob  feucht  oder  trocken  aufbewahrt).    Auch  der  Ein- 
fluß der  wiederholten  Belastungen  ist  beobachtet  wor- 
den.   Es  zeigt  sich  dabei,  daß  diese  auf  den  weiteren 
Verlauf  der  Dehnungen  und  Spannungen  gar  keinen 
Einfluß  ausüben.    Durch  wiederholtes  Ent-  und  Be- 
lasten   vergrößern   sieh    zwar   die   Dehnungen  und 
Spannungen,  sie  eilen  gewissermaßen  voraus,  im  wei- 
teren Verlaufe  der  Belastung  verkleinert  sich  aber 
dafür  sunlchst  ihr  Wachstum  und  geht  sehr  bald 
wieder  in  die  vorherige  Regelmäßigkeit  über,  was 
durch  die  graphischen  Darstellungen  recht  deutlich 
veranschaulicht  wird.    Der  Bruch  ist  in  keinem  Falle 
durch  Ueberschreiten  der  Druckfestigkeit  des  Betons 
eingetreten,  aondern  die  Zermalmung  des  Betons  an 
der  Oberfläche  ist  stets  eine  sekundäre  Erscheinung, 
eine  Folge  der  Zerstörung  der  Zugzone.    Hieraus  er- 
gibt sieb,  übereinstimmend    mit   fast    allen  anderen 
Versuchen,  daß  die  Tragsich erbeit  von  Eisenbeton- 
konstruktionon  nicht  in  erster  Linie  von  der  hohen 
Druckfestigkeit  des  Betons  abhängt.    Viel  wichtiger 
ist  eine  angemessene  Verteilung  der  Eisen  in  dor  Zug- 
zone und  eine  feste  Verbindung  zwischen  Beton  und 
Eisen,  die  unter  sonst  gleichen  Verhältnissen  durch 
einen  reichlichen  Wasserzusatz  (plastischer  Beton)  er- 
zielt werden  kann.    Die  Praxis  bestätigt  dieses  auch; 
denn  in  fast  allen  Fällen  besitzen  Konstruktionen,  die 
aus  weniger  druckfcstein  Beton  hergestellt  sind,  bei 
sonst  guter  Ausführung  doch  eine  hohe  Tragfähigkeit. 
Ferner   wurden   Beobachtungen   über  Rostbildungen 
nach  Eintritt  von  Rissen  gemacht,  mit  dem  Ergebniii, 
daß  die  zugeleiteten  rostbildenden  Substanzen  (CO«, 
HiO  und  O)  keinen   Rost  an  den  Eisen  erzeugten, 
solange  durch  die  Belastung  die  Streekgrenze  des 
Eisens  nicht  erreicht  wurde,  daß  aber  nach  Erreichung 
der  Streckgrenze  Bostbildung  eintrat.     Dies  dürfte 
wohl  so  zu  erklären  sein,  daß  erst  bei  Eintritt  starker 
Dohnungen  die  Bisso  im  Beton  bis  an  das  Eisen  her- 
antreten, und  es  läge  demnach  für  Kisenhctonkonstruk- 
tionen  im  allgemeinen  keine  (iefahr  für  ein  Kosten 
der  Eiseneinlagen  vor.  —   Weiterbin   werden  noch 
Versuche  über  die  Haftfähigkeit  zwischen  Beton  und 
Eisen   besprochen.     Hierzu   wurden  die  Balken  mit 
einer  einzigen  geraden  Eiseneinlage  (8erie  I)  ver- 
wendet.   Im  Gegensätze  zu  anderen  Fachleuten,  ins- 
besondere  Mörsch,   bestreitet    der  Verfasser,  wie 
schon  in  früheren  Veröffentlichungen,  da»  Vorhanden- 
sein einer  Adhäsion  zw  jachen  Beton  und  Eisen.  Er 
spricht  von  einer  Haftfähigkeit,  die  durch  Einklemmen 
des   Kisens   beim    Zusammenziehen  de*  Betons  (Ab- 
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binden)  entsteht.  Der  Mittelweg  dürfte  hier  der  rich- 
tige aein.  Eine  Adhäsion  besteht  zweifellos,  nie  wird 
aber  dadurch  erhöht,  daß  der  Beton  «ich  beim  Er- 
härten zusammenzieht.  Da  die  Volumenverfinderlich- 
keit  der  Portlandzomente  sehr  verschieden  ist,  so 
dürfte  sich  damit  auch  die  Tatsache  erklären,  daß  die 
Versuche  über  die  Haftfestigkeit  zwischen  Eisen  und 
Beton  sehr  abweichende  Resultate  ergeben  haben. 
So  interossant  es  auch  wäre,  zu  wissen,  auf  welchen 
Vorgängen  das  Zusammenhalten  zwischen  Eisen  und 
Beton  beruht,  so  ist  es  doch  zunächst  wichtiger  zu 
wissen,  daß  ein  solches  Zusammenhalten  vorhanden 
ist.  Ohne  Zweifel  geht  aus  den  Versuchen  klar  her- 
vor, daß  festes  Zusammenbauen  von  Eisen  und  Beton, 
wenn  auch  auf  mechanischem  Wege  erreicht,  und 
richtige  Verteilung  der  Eisen  im  Beton  die  wichtigsten 
Bedingungen  für  eine  hohe  Tragfähigkeit  sind  (dem- 
nächst ist  es  die  Schubfestigkeit  und  in  letzter  Linie 
erst  die  Druckfestigkeit  des  Betons).  Den  Schluß 
bildet  eine  interessante  Uebersicht  über  den  Siehor- 
heitsgrad,  den  die  in  den  verschiedenen  Staaten  ge- 
bräuchlichen Berechnungsmethoden  bieten.  Die  Ver- 
suche sind  sehr  lehrreich  und  wirken  aufklärend  hin- 
sichtlich des  Zusammenwirkens  von  Beton  und  Eisen. 

E.  Turletf. 

Jnbilarfeler  bei  Kropp. 

Im  vorigen  Jahre  konnten  wir  über  eine  schöne 
Feier  berichten,*  zu  der  sich  die  Leitung  der  Krupp- 
schen Werke  mit  ihren  Juhilaren  der  Arbeit  zu- 
sammengefunden hatte.  In  iihnlicher  Weise  wurden 
am  23.  v.  M.  275  Werksangehörige  der  Gußstahl- 
fabrik  für  fünfuiidzwaiuigjührige  treue  Tätigkeit  im 
Dienste  der  Firma  Krupp  Busgezeichnet.  Die  Ehrung 
vollzog  sich  in  Gegenwart  der  Familie  Krupp  und 
aller  leitenden  Beamten.  An  der  Spitze  der  Juliilure 
stand  Frau  Geheimrat  Krupp  selbst,  die  vor  25  Jahren 
als  Neuvermählte  au  der  Seite  Friedrieh  Alfred  Krupps 
auch  in  das  Werk  eingetreten  war,  seitdem  unermüd- 
lich die  Wohlfahrt  aller  Werksangehörigen  gefördert 
und  nach  dem  Tode  ihres  Mannes  zu  seinem  ehren- 
den Gedächtnis  die  jährliche  Juhilarfcicr  angeordnet 
hat.  Ihre  älteste  Tochter,  die  Gemahlin  des  Herrn 
Dr.  Krupp  von  Bohlen  und  Mülbach,  überreichte  der 
Mutter  das  von  dieser  selbst  gestiftete  Gedenk/eichen 
für  25jilhrige  treue  Arbeit  im  Hanse  Krupp.  Dann 
schilderte  Hr.  Dr.  Krupp  v,,h  Bohlen  und  Hui- 
bach  in  einer  Ansprache  au  die  Jubilare  den  Wert 
und  den  Segen  wahrer,  ehrlicher,  freudiger  Arbeit, 
der  geistigen  wie  der  physischen,  und  knüpfte  daran 
über  seine  Erfahrungen  und  über  das  Werk  selbst 
folgende  Worte:  Im  Laufe  des  vergangenen  Jahres 
habe  ich  Gelegenheit  gehabt,  die  Werke  selbst  näher 
kennen  zu  lernen  und  mir  aus  eigener  Anschauung 
ein  Bibl  davon  zu  machen,  was  in  ihnen  geschaffen 
worden  ist,  was  in  ihnen  geleistet  wird.  Nur  das 
Zusaiiimcnarhciteii  „„  vieler  geistig  hochstehender  und 
durch  lange  Erfahrung  gereifter  Männer  mit  vielen 
tausend  Arbeitern  und  Beamten,  die  mit  deutschem 
l'leilie  und  deutscher  Zu verlüssigkcii  die  ihnen  über- 
tragenen Aufgaben  erfüllen,  nur  dieses  /iisammcn- 
arbeiten  hat  «las  Erreichte  ermöglicht,  ein  Erfolg,  der 
allen  Werksangehörigen  zur  Befriedigung  und  zum 
Vorteil,  deutscher  Arbeit  und  Ausdauer  /.um  Stolze 
gereicht.  Wie  in  gemein*. hui.  .ichcr  Tätigkeit  geistige 
und  körperliche  Arbeit  untrennbar  vei  t>iiiid<-u  sein 
müssen,  will  man  den  Erfolg  nicht  aufs  Spiel  setzen, 
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so  gereicht  auch  der  Fortbesland  und  das  Gedeihen 
lies  Unternehmen*  als  <i rundluge  jeder  Arbcitsmög- 
lichkeit  beiden  zum  Vorteil.  Nur  der  stete  Auf- 
schwung der  Werke  hat  auch  die  weitgehende  Für- 
sorge ermöglicht,  deren  sich  die  Angehörigen  der 
Werke  in  guten  wie  in  schlechten  Zeiten  erlreuen. 
Ungefähr  zu  der  Zeit,  als  Sie  (die  Juliilure  i  in  die 
Werke  eintraten,  fing  der  erneute  Aufschwung  an, 
den  die  Kruppschen  Werke,  wie  die  deutsche  In- 
dustrie im  allgemeinen,  nach  den  schweren  Prüfungen 
des  wirtschaftlichen  Rückganges  in  den  siebziger 
Jahren  wieder  nehmen  konnten,  zum  Teil  dank  dem 
durch  den  Fürsten  Bismarck  eingeleiteten  Schutze  der 
nationalen  Arbeit,  zum  Teil  dank  der  allgemeinen 
Gesundung  der  wirtschaftlichen  Grundlagen.  Aus  der 
Zahl  der  Werksangehörigen  läßt  sich  am  schnellsten 
ein.  wenn  auch  nicht  immer  ganz  richtiges  Erteil 
über  die  Beschäftigung  der  Gulistahlfabrik  gewinnen; 
ich  möchte  daher  hier  einige  Zahlen  hervorheben,  die 
für  die  tieschichte  der  letzten  25  Jahre  bezeichnend 
sind.  Ende  der  siebziger  Jahre  betrug  die  Zahl  der 
Arbeiter  der  Gußstahlfabrik  rund  8000,  sie  stieg  dann 
im  Jahre  Ihres  Eintrittes  auf  10000,  stieg  gegen  Knde 
der  achtziger  Jahre  auf  Iii 000  und  so  fort  in  stetem, 
dauerndem  Anwachsen  auf  2.% 000  zu  Anfang  diesen 
Jahrhunderts.  Nach  kurzem  Bückgange  während  der 
Zeit  des  letzten  wirtschaftlichen  Niederganges  hat  sie 
sich  von  21000  im  Jahre  l'.Mr.t  auf  .'U';,  Tausend 
im  Jahre  1905  gehoben.  Die  seither  eingetretene 
MinderbcHchäftigiing  in  Kriegsmaterial  hat  die  Zahl 
nunmehr  wiederum  auf  rund  31 0O0  zurückgeben 
lassen.  Es  wird  das  Betreben  der  Verwaltung  sein, 
nach  Möglichkeit  dabin  zu  wirken,  «laß  unter  diese 
Zahl  für  die  nächsten  Jahre  nicht  erheblich  herunter- 
gegangen zu  werden  braucht.  Eine  wirkliche  Freude 
ist  es  mir.  über  dies  alles  heute  zu  Ihnen  zu  sprechen, 
wie  ich  dieses  auch  namentlich  im  Vertrauen  darauf 
tue,  bei  Ihnen  für  diese  Fragen,  die  uns  alle  be- 
wegen, mehr  Verständnis  zu  linden,  als  bei  jüngeren 
Leuten,  die  ohne  engeren  Zusammenhang  mit  der 
Stätte  ihrer  Arbeit  naturgemäß  anderen  Anschauungen 
leichter  zugänglich  sind,  bis  eigene  Erfahrung,  die 
stets  eine  bessere  Lehruieisteriu  als  alle  theoretischen 
Lehren  ist.  auch  sie  eines  Besseren  belehrt.  Viel- 
leicht sehe  ich  nach  langem  Aufenthalte  in  verschie- 
denen Teilen  des  Auslandes  noch  klarer  als  mancher 
andere,  wieviel  wir  Deutschen  Veranlassung  dazu 
haben,  stolz  zu  sein  auf  das,  was  wir  leisten  können, 
auf  das,  was  wir  besitzen.  End  wenn  uiiscrm  Söhn- 
cheti  es  vergönnt  ist.  in  Gesundheit  heranzuwachsen 
und  sich  vorzubereiten  auf  den  nicht  gerade  geringen 
Teil  an  Arbeit,  der  ihm  sozusagen  schon  in  der  Wiege 
in  den  Schoß  gelegt  ist,  so  soll  das  erste  sein,  was 
er  lernt,  die  ihm  von  seinen  Großeltern  und  Urgroß- 
eltern überlieferte  Achtung  und  I [oehscliätzuug  der^ 
Arbeit  und  der  Arbeiter,  Achtung  der  deutschen  Ar- 
beit und  des  deutschen  Arbeiters,  zu  dem  ich  einen 
jeden  rechne,  der  seinett  l*osten  pflichttreu  auszu- 
füllen versucht.  Keiner  weiß  Arbeit  und  Arbeiter 
besser  zu  schätzen  aU  der.  der  selbst  Arbeit  leistet. 
In  heidotn  steht  vor  uns  als  nachahmenswertes  Bei- 
spiel unser  Kaiser  um!  König,  der  im  Bewußtsein 
der  schweren  Verantwortung,  die  auf  ihm  ruht,  der- 
selben in  vollster  l'tlichttrcuc  gerecht  zu  werden  be- 
strebt ist.  Ihm  danken  wir  den  Aufschwung,  den  in 
langer  Friedenszeit  unser  Vaterland  hat  nehmen 
können,  ihm  danken  wir,  daß  Arbeit  und  Arbeiter 
mehr  und  mehr  die  Schätzung  genießen,  die  ihnen 
zukommt. 
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Macco,  Heinr. ,  Ingenieur,  M.  d  A. :  fite  Ent- 
wicklung des  Eisenlxihnnetzen,  äes  Betriebes, 
der  finanziellen  Erträge  und  die  Organisationen 
di  r  I  enrattnng  der  preußischen  Staatttbahnen 
in    'I  ahellen   zusammengestellt.     Berlin  1908, 

Julius  Springer.  1,40 

Di<»  vorgehend  angezeigte  Schrift  wird  allen  denen, 
die  sich  mit  dein  für  inner  wirtschaftliches  Leben  so 
überaus  wichtigen  Verkehrsmittel,  der  Eisenbahn,  he- 
fassen,  ein  sehr  wertvolle«  Material  bitten.  Gestützt 
auf  amtliche  Quellen  gibt  der  Verfasser  in  .10  Ta- 
bellen eine  I "cbor«i.  lit  über  die  bauliche  Entwicklung 
der  Vnllhahnen,  der  Neben-  und  Kleinbahnen  sowie 
der  Verteilung  de»  Eisenhahnuetzes  in  den  verschie- 
denen  Provinzen  des  l'r<utlischen  Staaten.  Neben  den 
normalen  Tarifen  wird  dann  die  Entwicklung  des 
Personenverkehr«  im  ganzen  und  in  den  einzelnen 
Klausen,  der  »iüterverkehr,  seine  Entwicklung  und 
Verteilung  in  den  einzelnen  Turifklasseu  und  in  den 
verschiedenen  Provinzen  vorgeführt.  In  gleicher 
Weine  werden  die  finanziellen  Ergebnisse  de«  Be- 
triebes behandelt  und  schliettlich  ein  höchst  inter- 
essanter Vergleich  der  Botriehsergcbnisse  der  Jahre 
18k«  und  1906  angestellt.  Aus  diesem  geht  hervor, 
daß  in  dem  bezeichneten  Zeiträume  der  Personenver- 
kehr auf  den  preußischen  Staatsbuhncti  »ich  an  ge- 
fahrenen Personenkilomctern  um  275  o;<),  der  Güter- 
verkehr an  (iiltertonnenkilometern  um  HM.)  °u  und 
der  l'eberschiill  der  Einnahmen  über  die  Ausgaben 
um  201  °/o  vermehrt  hat.  Die  Verzinsung  de«  Anlage- 
kapitals ist  von  'k'2'2  auf  ",4h  %  gestiegen.  Diese 
Steigerung  würde  wohl  noch  wesentlich  stärker  her- 
vortreten, wenn  der  Rechnung  nicht  das  angelegte 
Kapital,  sondern  die  wirkliehe  Eisenbabnkapitnlschuld, 
die  doch  den  Passivposten  bildet,  zugrunde  gelegt 
worden  wäre.  Hierüber  sind  leider  erst  in  den  aller- 
letzten Tagen  zuverlässige  Zahlen  be  kannt  geworden. 

Zum  Schlüsse  gibt  die  Schrift  in  vier  groben  Tafeln 
eine  leicht  ilhergchauliche  I >arstelliiug  der  Organi- 
sation der  preuliischen  Staufsbahnen  in  Form  eines 
Stammbaumes.  Neben  der  guteu  Ecborsiehtliehkeit 
dieser  »ehr  verwickelten  Organisation  enthalten  die 
Tabellen  die  genauen  <  iehaltsvcrhältnisse  aller  Be- 
Hintenklassen  der  Eisenbahn;  sie  werden  damit  bei 
den  bevorstehenden  Verhandlungen  über  die  Beamten- 
besoldungen  in  der  Eisenhuhnverwaltuug  eine  wort- 
volle Unterlage  bilden.  Die  Arbeit  Maecos,  die  von 
einer  durchdringenden  Kenntnis  unseres  Eisenbahn- 
wesens ebenso  wie  von  emsigstem  SaminelHeiBe  Zeugnis 
ablegt,  wird  zweifellos  in  allen  Kreisen,  die  sich  mit 
unserem  Eisenbahnwesen  beschäftigen,  freudigste  Auf- 
nahme finden.  W.  He  unter. 

Kurte   der   nutzbaren  Lagerstätten   />  utxrlttands. 
Gruppe:   Preußen   und   benachbarte  Bundes- 
staaten.   I.  Abteilung:  Rheinland  und  West- 
falen.    Lieferung-  I.   enthaltend  die  Blatter: 
Wesel.  Münster  i.  \\\,  Düsseldorf.  Arnsberg. 
Köln  a.  Kh..  Siegen.  Cochem  und  Koblenz  im 
Maßstal»  i  :  200  000.  Bearbeitet  durch  H.  Ever- 
ding 11M4.     Leitung  K.  Hey  schlag.  Her- 
ausgegehen von  der  Kgl.  Preußischen  Geo- 
logischen Landesanstalt.     Berlin  i\.  4.  In- 
validenstraße   44)    1 !»()".    Kgl.  Geologische 
Landesnnstalt.     lf>.50  .  ff. 
Schon  längst  ist  die  deologic  am  dem  Stadium 
einer  lediglich  durch  ihre  Aufschlüge  iiie  r  \ufbuu  und 
l'mgestaltung  der  Erdrinde  Interesse  er«  eckenden  und 


den  Menschcngeist  fesselnden  Forschung  in  dasjenige 
einer  durch  ihre  Ergehnisse  praktischen  Nutzen 
bringenden  Wissenschaft  getreten,  und  ihre  Bedeutung 
als  die  einer  Pfadlinderin  für  den  Bergmann,  dessen 
Spuren  wiederum  der  Hüttenmann  folgt,  wird  in 
unserer  Zeit  in  ihrem  vollen  Em  fange  gewürdigt. 
Damit  ist  auch  die  Wichtigkeit  eines  Sondergebietes 
der  tieologie,  der  Eagerstiittenlehre,  standig  ge- 
wachsen und  dementsprechend  die  Aufmerksamkeit, 
die  diese  Hilfswissenschaft  bei  den  Fachleuten  findet, 
immer  reger  geworden.  Das  in  seinen  ersten  Blättern 
hier  vorliegende  Karteuwerk,  das  gleichsam  nach  dieser 
Kichtung  hin  einen  Auszug  au«  der  geologischen 
Karte  Deutschlands  gibt,  kommt  jenem  Interesse  und 
detn  Bedürfnis,  einen  klaren  1'eberbliek  über  Art  und 
Bedeutung  der  Lagerstätten  nutzbarer  Mineralien  zu 
gewinnen,  in  erwünschter  Weise  entgegen.  In  dankens- 
wertem Malle  sind  die  Bearbeiter  bemüht  gewesen, 
mögliehst  vielseitigen  Aufschluß  über  die  Lagerstätten 
zu  geben,  indem  nicht  nur  die  Art  des  jeweiligen 
Minerals,  sondern  auch  sein  Vorkommen  —  in  (längen, 
metasomatischen  Stöcken  und  Lagern,  Kontaktlagern, 
Einsprengungen  usw.  —  und  die  geologische  Schichten- 
reihe, in  der  die  Lagerstätten  aufsetzen,  zur  An- 
schauung gebracht  wird.  Wir  erhalten  so  ein  deut- 
liches Bild  z.  B.  von  dem  Einfang  des  „Siegerland- 
Wieiler  ("uterdevonbezirks",  von  der  Verschiedenartig- 
keit der  Bleierze  im  „Ei fcler  Triasbezirk*  (Buntsand- 
stein  von  ( 'ommem-Mechernich)  und  im  „Lahnbezirk*, 
von  der  HauptHtreichriehtung  der  tiongzüge,  von  der 
Wichtigkeit  des  mitteldevonischen  Massenkalke«  für 
die  einen,  der  Lenneschiefer  (sandiges  Mitteldevon) 
für  die  anderen  Lagerstätten;  ein  Blick  genügt,  um 
uns  ttrtfbe  und  Erstreckung  des  „niederrheinisclien 
Brnunkohleultezirks"  (wobei  die  Bohrungsergebnisse 
mit  berücksichtigt  sind*)  klarzumachen  usw.  Wie 
die  uugeführten  Bezeichnungen  nebenbei  erkennen 
lassen,  sind  dabei  gleichzeitig  handliche  und  praktische 
Namen  zur  Kennzeichnung  der  geologisch  und  geo- 
graphisch zusammengehörenden  lichtete  mit  nutz- 
baren Lagerstätten  zur  Anwendung  gekommen;  diesen 
sind  dann  noch  die  Bezeichnungen  für  den  allgemeinen 
Charakter  der  Lagerstätten  des  betreffenden  Oehietcs 
beigefügt  worden. 

Aulier  diesem  geogn  os  t  isc  b  e  n  ermöglicht  die 
Karte  aber  auch  einen  bergmännischen  und  Wirt- 
schaft I  i  c  Ii  c  n  l  eherblick.  Der  Bergbaubetrieb  einer 
(iegend  und  seine  Bedeutung  wird  dem  Bergmann  durch 
Kennzeichnung  der  betriebenen  sowohl  wie  der  auller 
Betrieb  befindlichen  t Trüben  mit  Hilfe  von  Becbtecken 
in  verschiedenen  Farben  und  »mit  verschiedener  Um- 
randung, welche  die  Höhe  der  Förderung  des  Berg- 
werkes veranschaulicht,  vor  Augeu  geführt.  Auf  die 
wirtschaftlichen  Aufschlüsse,  die  wir  der  Karte  ver- 
danken, ist  bereits  in  dieser  Zeitschrift  ausführlich 
eingegangen  worden,**  weshalb  hier  nur  noch  daran 
erinnert  werden  soll,  dali  die  Förder-  und  Verkaufs- 
inenge u  durch  farbige  Kreise,  der  Wert  der  ver- 
kauften Bergwerkserzeugnisse  aber,  und  dieser  nicht 
nur  für  sieb,  sondern  auch  in  «einem  Verhältnis  zum 
»iesaiutwcrte  der  deutschen  Förderung  des  betreffenden 
Minerals,  durch  farbige  Rechtecke  angedeutet  ist. 
Nu  gewinnen  auch  die  Zahlen  der  Statistik  für  jeden, 
der  sieh  die  kleine  Mühe  gibt,  sieh  die  Bedeutung 
der  Farben  und  sonstigen  Zeichen  einzuprägen,  Leben 
aus  diesen  Blättern. 

Eine  Frag*«  sei  hier  gegenüber  diesem  danken  — 
werten  Eiiteinehuien  aufgeworfen,  nämlich  di<-,  nl> 
nicht  durch  eine  andere,  und  zwar  einfachere,  Ausge- 

»  Vergl.  „UliieUuf*   I1MI7  S.  4-'\    Tutel  S. 
Vergl.  .Stahl  uml  Ei-cn-  l-uw  Nr.  :t  S.  HU. 
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staltung  der  zugrunde  liegenden  topographischen  Karle 
sieh  eine  noch  anschaulichere  Wirkuug  dieses  Joch 
nun  einmal  die  Anschaulichkeit  als  Hauptziel  ver- 
folgenden Kartenwerken  erreichen  ließe.  Die  farbigen 
Figuren  und  Hcschriftiingcti  würden  »ich  von  einem 
helleren  l'ntergrunde  noch  leuchtender,  sozusagen 
„ brutaler",  abheben;  die  in  diesem  I  m  fange  hier 
wohl  unnötige  äußerste  topographische  Genauigkeit 
erschwert  namentlich  da»  Leuen  der  in  Rotschrift  ge- 
gebenen Bezeichnungen  und  Zahlen  wesentlich.  Aller- 
dings läßt  Mich  hier  schwierig  die  rechte  Mitte  finden, 
da  man  z.  H.  den  Wegfall  aller  Kerg-  und  Tal- 
hezeichtiungcn  bei  den  vielfachen  Beziehungen 
zwischen  Oeologie  und  Uro-  und  Hydrographie  ungern 
missen  Wörde.  Doch  würde  auch  hier,  wie  so  oft, 
„weniger  mehr  «ein".  fjm 

Steel,  its  carietifs,  properties  and  munufacture. 
By  William  Henry  Greanwood.  Kcvised 
and  rewritten  by  A.  Humboldt  Sexton, 
Professor  of  Metallurgy  in  tbe  Glasgow  and 
West  of  Scotland  Technical  College.  London 
1 908,  Cassell &  Company,  LimUl. *  Geb. sh  3  — . 

In  dem  vorliegenden  Handbuche,  das  Mich  nach 
Anlage  und  Inhalt  unwohl  für  den  .Studierenden  als 

•  Wegen  den  rchcrsctzungsrcchtcg  wende  man 
»ich  an  den  Verlag  Casscll  &  Vo  ,  Ltd.,  La  Helle  Sau- 
vage, London  K.  ('.,  England. 


auch  jeden  Eiseninteressenten  gut  eignet,  wird  nach 
kurzem  Eingehen  auf  die  Eigenschaften  des  Stahl* 
und  den  Einfluß  der  ventchiedenen  Elemente  auf  den- 
selben eine  ausführlieh«  Darstellung  der  verschiedenen 
Herstellungsarten  gegeben:  Bcsscmer-  und  Thoinas- 
prozeß,  Maurer  und  basischer  Herdofenjirozeß,  Zemen- 
tieren, Puddelverfahren  usw.,  Ticgclstahldarstcllung. 
Einige  Angaben  über  Schmieden,  Walzen  und  Pressen 
den  Rohstahls  schließen  eich  an.  In  den  Schlußkapiteln 
werden  da«  Kleingofügo  den  Stahls,  Heine  Behandlung 
in  der  Wärme,  die  Prüfungsverfabren  und  die  Liefe- 
rungKbeilingungeii  für  verschiedene  Zwecke  sowie  die 
LcgicrungfLMtfthle  erörtert. 

Die  Anordnung  und  Behandlung  des  Stoffes  spricht 
an;  der  Text  wird,  was  vielen  willkommen  sein  wird, 
durch  ausgiebige  Zahlenangaben,  Analysen  usw.  belebt 
und  von  einer  großen  Anzahl  bildlicher  Darstellungen 
begleitet,  deren  Ausfahrung  aber  nicht  immer  gut 
gelungen  ist.  Auffallend  erscheint  die  Angabe,  daß 
das  Fertigmachen  einer  50-t-< 'bärge  im  sauren  Martin- 
ofen etwa  12  Stunden  beanspruchen  soll. 


Ferner  ist  der  Hedaktion  zugegangen: 

General  -  Tarif  für  Kohlen  f rächten.  83.  Jahrgang. 
Band  III.  Anfang  Dezember  1907.  Aufgestellt  nach 
offiziellen  Quellen  vom  Königlichen  Rechnungsrat 
Ii.  Schaf  er.  Elberfeld,  A.  Martini  &  (»rüttelten, 
U.  m.  b.  H.  17,50  Jt,  geb.  18,50  Jt  (im  Abonnement 
jahrlich  3  Bände  geh.  85  -Jt,  geh.  '18 


Nachrichten  vom  Eisenmarkte  —  Industrielle  Rundschau. 


IM»  Lage  den  Roheiten  geschürte*.  Infolge  der 
mitgeteilten  Preisermäßigungen*  hat  sich  am 
deutschen  Markte  in  den  letzten  Tagen  ein  ziem- 
lich lebhaftes  UescMft  für  da«  zweite  Vierteljahr  1008 
entwickelt.  In  l'uddel-  und  8tahleisen  ist  der  Bedarf 
für  das  erste  Vierteljahr  annähernd  gedeckt  worden ; 
für  daa  zweite  Quartal  ist  eine  Preisfestsetzung  bisher 
noch  nicht  erfolgt. 

l'eber  den  englischen  Markt  wird  unterm 
28.  v.  M.  aus  Middleabrough  berichtet:  Das  Robeisen- 
geschAft  war  besonders  zu  Anfang  dieser  Wocbo  sehr 
lebhaft,  und  am  Montag  wurden  ganz  bedeutende  Posten 
in  Xr.  3  zu  sh  50,  ab  Werk  für  Lieferung  in  März- 
April  abgeschlossen;  seitdem  hob  sich  der  Preis  Mb  auf 
sh  50 '9  d  und  schließt  heute  zu  sh  50  «I  d  bei  geringerem 
Umsätze.  Für  Nr.  1  werden  sh  2/6  d  mehr  bezahlt.  Die 
Verschiffungen  bleiben  anhaltend  sehr  stark,  sowohl 
nach  Schottland  als  auch  nach  dem  Festlande  und 
dürften  in  allernächster  Zeit  noch  zunehmen,  weil  die 
Schiffahrt  auf  der  Elbe,  dem  Rhein  und  der  Oder  schon 
freigewnrdcn  ist.  In  Warrants  war  der  (  in »atz  sehr 
groß ;  Baissicr»  hatten  für  ein  und  drei  Monate  ge- 
machte Abschlüsse  zu  decken.  Da  die  Vorräte  der 
Hütten  bei  dem  großen  Versande  nicht  genügen, 
nehmen  die  Warrantslager  schnell  ab  und  betragen 
jetzt  nur  noch  hk  4ns  ton»,  davon  80H42  ton»  Nr.  :t. 
Die  Inhaber  von  Warrant»  halten  »ehr  fest  an  ihrem 
Besitze,  dnli  für  Posten,  die  im  Marz  fällig  »ind, 
I'  t  d  Zuschlag  auf  jeden  Tag  vor  Ende  dieser  Woche 
bezahlt  wurde.  Hiesige  Warrant»  Nr.  :{  bleiben  zu 
»Ii  .Ml  41  i  d  gesucht.  !liimatit<|iialitnteu  »ind  eben, 
fall»  fester  und  notieren  »b  .V.»  —  für  gleiche  Mengen 
I,  -  und  :t  ab  Work.  —  Die  rinnen  Beridito  au» 
Deutschland  »ind  also  ganz  ohne  Wirkung  auf  den 
englischen  Markt,  da  die  Vorräte  gering  bleiben,  die 
W'Hrrarit»lagcr  abnelinieti  und  die  V-i '»chiffungeii  starker 
»ind  als  je  zuvor  zu  die»iT  Jahreszeit. 

Rheinisch-Westfälisches  Kohlen-Syndikat  zn 
Eisen  a.  d.  Ruhr.  —  In  d.  r  um  -.'s.  v.  M.  abgeb*!- 

*  „ Stahl  und  Iii».,,-  l!M>*  .Nr.  {♦  S.  Hl  .V 


tenen  Versammlung  der  Z  e  c  h  e  n  b  e  s  i  t  z  o  r 
wurden  die  Beteiligungsanteile  für  den  Monat  März 
für  Kohlen  auf  80 >,  Tür  Koks  auf  HO0/,  und  für 
Briketts  auf  100  o/0  festgesetzt.  Sodann  erstattete  der 
Vorstand  seinen  üblichen  Bericht.  Danach  stellten 
sich  Förderung  und  Absatz  im  verflossenen  Monat, 
verglichen  mit  den  Ergebnissen  des  vergangenen  Jahres, 
folgendermaßen : 


»t  Kohlen. 

OeiualfÜTdrranf   \  ~ 

Ue.amtabiftti   [  g 

ItrlrlllciiBg   (  - 

Kc chnuHgtmllßlf rr  AImbii  .    .  )  £ 
hiuxlbr  In  %  di  r  BrU'llliruUK 
7.  «hl  drr  ArbrlLtair''  .... 

Arbeit*!!*!.  Förderung-    •    .    .  i  „ 

<l«ssmtab»sit  .    .  :  « 

rirehnuogtm.  Ab»*u  /  ~* 

I»  Kok.. 

nrwipiTrnnnd   1 

AriK-iUUiclIcher»  Verlud  .    .  /  » 

c)  llrikett.. 

llruBltmud   ( 

Arbrlt«l»i;llrher  Versand     .    .  /  « 


Wie  der  Vorstand  zu  diesen  Ziffern  ausführte, 
i»t  der  Rückgang  der  Förderung  im  Januar  1Ü0M  gegen 
den  Vormonat  um  arbeitstäglich  0,4«  °/o  in  der  Haupt- 
sache auf  den  in  der  zweiten  Monatsliälfte  infolge  un- 
günstiger  Witterungsverhällnisse  aufgetretenen  Wagen- 
uiaugel  zurückzuführen.  Die  ungenügende  Wagengestel- 
lung  hat  nicht  nur  unmittelbar  eine  Beeinträchtigung 
der  Förderleistung,  sondern  auch  einen  erheblichen  Ver- 
»andausfall  zur  Folg.'  gehabt,  da  die  Zechen  genötigt 


Hierbei  i»t,   abweichend  v. 


Berechnung 


bei  Kohlen  und  Briketts,  die  volle  Zahl  der  Monats- 
tuge  zugrunde  gelegt. 
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wurden,  größere  Mengen  der  geförderten  Kohlen  auf 
Lager  zu  nehmen.  Die  KnhlenbeHtäiide  haben  sieh 
daher  im  Berichtsmonate  insgesamt  um  118  864  t  ver- 
mehrt. Dementsprechend  weist  auch  der  Kohlctivcr- 
sand  im  Januar  gegenüber  dem  Dezember  eine  stär- 
kere  Abnahme  als  die  Förderung  aof,  indem  der  Ge- 
samtversand um  arbcitstäglich  2,1*5  u/o  und  der  Ver- 
sand fOr  Rechnung  de«  Syndikats  am  4,8"  •/*  zurück- 
gegangen ist.  Hei  Abwicklung  den  Versandgeschäftes 
sind  dem  .Syndikate  größere  Schwierigkeiten  dadurch 
erwachsen,  daß  der  Wasserumscblagsvcrkchr  in  den 
Rhein-Ruhrhäfen  durch  Eisgang  und  niedrigen  Wasser- 
stand eine  bedeutende  Einhülle  erlitt  und  auf  dio  Weise 
namentlich  dio  Verfrachtung  nach  Süddoutschland 
nachteilig  beeinflubt  wurde.  In  Koks  ist  eine  weitere 
Abschwächung  dos  Bedarfes  zu  verzeichnen,  so  daß 
die  dem  Syndikate  gelieferten  Mengen  nicht  roll  ab- 
gesetzt werden  konnten;  ein  Teil  davon  mußte  auf 
Lager  genommen  werden.  Einschließlich  der  einge- 
lagerten Mengen  bezifferte  sich  der  auf  die  Beteili- 
gung in  Anrechnung  kommende  Koksabsatz  auf 
I  074  788  t  gleich  8l*,78  "/»  <b>r  Beteiligung.  In  Bri- 
ketts bat  die  starke  Nachfrage  unverändert  ange- 
halten; der  Kackgang  des  Absatzes,  im  Vergleich 
zum  Dezember,  ist  den  erwähnten  Versandachwieri ta- 
kelten zuzuschreiben,  l'eber  die  Absatzverhältnisse 
im  Februar  11*08  liegen  zwar  endgültige  Zahlen  noch 
nicht  vor,  die  vorläufigen  täglichen  Aufschreibungen 
lassen  jedoch  eine  ganz  außerordentliche  Steigerung 
der  Kohlenlieferungen  der  Zechen  erkennen.  Die  für 
Rechnung  des  Syndikates  arbeitstäglich  zum  Versand 
gebrachte  Kohlenmenge  hat  au  den  meisten  Tagen 
die  Ziffer  von  170000  t  überschritten:  in  der  Woche 
vom  17.  bis  22.  Febr.  belief  sieh  der  arbeitstägliche 
Versand  auf  durchschnittlich  1711  OH  1  t,  in  der  Zeit 
vom  I.  bis  25.  Febr.  auf  durchschnittlich  I0f>408  t, 
was  gegen  den  arbeitstäglichen  Durchschnittsversand 
im  Januar  d.  J.  ein  Mehr  von  1 1,3  °/o  und  gegenüber  dem 
Durchschnitt  des  Jahres  1007  ein  Mehr  von  9,4  "ja  aus- 
macht. Dio  Gründe  Tür  diese  gewallige  Steigerung 
der  Kohleillieferungen  sind  in  der  erhöhten  Leistung 
der  Arbeiter  und  darin  zu  erblicken,  daß  der  Rück- 
gang des  Koksabsatzes  eine  starke  Verminderung  des 
Kohleuvcrbrnuchce  zur  Folge  hat,  so  dab  im  Absatz- 
gebiete des  Kohlen-Syndikates  zurzeit  die  Förderung 
die  Aufnahmefähigkeit  ganz  erheblich  Übersteigt.  Aus 
demselben  Grunde  wurde  auch  der  Antrag  auf  Ver- 
ringerung der  Beteiligiingsanteile  gestellt.  Aber  selbst 
hierbei  wird  das  Syndikat  suchen  müssen,  nicht  un- 
erhebliche Mengen'  im  Auslande  abzusetzen  und  zu 
diesem  Zwecke  vielfach  schon  abgebrochene  Verbindun- 
gen wieder  anzuknüpfen.  Die  Absicht,  die  früher  zur  Er- 
leichterung der  Ausfuhr  erstellten  Ausnahmefalle  auf- 
zuheben, wird  allerdings,  wenn  sie  zur  Ausführung 
gelangt,  dem  Syndikate  in  diesem  Bob t rohen  recht 
hinderlich  sein  und  gegebeiioufalls  eine  weitere  Her- 
absetzung der  Betciligungsaiiteilo  zur  Folgo  haben 
müssen.  Die  Frage,  ob  dadurch  dem  beimischen 
Wirtschaftsleben  gedient  ist,  kann  wohl  nur  in  ver- 
neinendem Sinne  beantwortet  werden.  Das  Absatz- 
geBchäft  in  Koks  hat  sich  im  laufenden  Monat  im 
Rahmen  dos  vormonatlichen  bewegt.  Inzwischen  haben 
jedoch  die  Abbestellungen  infolgo  Ausblasens  einer 
Anzahl  weiterer  Hochöfen  zugenommen,  so  dall  eine 
erneute  Minderung  der  Beteiligungsatiteilo  in  Aus- 
sicht steht. 

Oberschlesische  Eisenindustrie,  Aktlen-Geselt- 
schaft  für  Bergbau  and  HUItenbetrieb  in  Glelwltz, 
O.-S.  —  Wie  der  „B.  B.-U."  meldet,  hat  die  Gesell- 
schaft das  Eisenerzbergwerk  in  Tborotzko  <  Ungarn i 
für  1  800  000  Kr.  angekauft. 

Blechwalzwerk  Schals  Knaudt,  Artien-Geeell- 

Schaft  ZU  Essen.  —  Wie  der  Rechenschaftsbericht 
des  Vorstandes  ausführt,  hat  das  Geschäftsjahr  1«»0S 


den  Erwartungen,  die  man  anfänglich  hegte,  nicht 
entsprochen.  Der  Eingang  an  Aufträgen  war  zwar 
im  ersten  Halbjahre  recht  lebhaft  und  ermöglichte 
einen  vollen  Betrieb  in  allen  Werksabteilungen,  aber 
die  Nachfrage  nach  Kesselmaterial  war  doch  nicht 
mehr  so  dringend  wie  im  Jahre  zuvor.  Zu  Beginn 
des  dritten  Vierteljahres  machte  sich  schon  eine  be- 
denkliche Abschwächung  bemerkbar,  die  weiterhin 
bis  gegen  Ende  September  bereits  zu  einem  empfind- 
lichen Mangel  an  Aufträgen  führte.  Sehr  nachteilig 
wirkte  auf  das  Inlands-  wie  auf  das  Auslandsgeschäft 
die  Geldknappheit,  so  daß  die  Zurückhaltung  der  Ver- 
braucher immer  größer  wurde  und  schließlich  im 
letzten  Jahresviertel  eine  fast  vollständige  Stockung 
eintrat.  Das  Unternehmen  war  infolgedessen  zu 
wesentlichen  Betriebseinschränkungeu  und  zahlreichen 
Feierschichten  gezwungen,  und  blieb  mit  seiner  Er- 
zeugung hinter  der  des  Vorjahres  um  beinahe  7000  t 
zurück.  Versandt  wurden  :14  301  t  Fertigfabrikate 
und  11*254  t  Nebenerzeugnisse  im  Gesamtbeträge  von 
8  944  *53<i  JI.  Die  Verkaufspreise  für  Kesselmaterial 
waren  im  ersten  Halbjahre  noch  auskömmlich,  gingen 
dann  aber  immer  mehr  zurück  und  erreichten  gegen 
Schluß  des  Jahres  vielfach  nicht  mehr  die  Selbst' 
kosten,  zumal  da  die  Preise  für  Halbzeug,  Kohlen 
und  Koks  sowie  die  Arbeitslöhne  auf  der  früheren 
Höhe  stehengeblieben  waren.  —  Auf  die  weiteren  Aus- 
führungen des  Vorstandes  über  das  Ergebnis  der  zu 
Anfang  Dezember  11*07  in  Berlin  abgehaltenen  außer- 
ordentlichen Hauptversammlung  braucht  hier  nur 
hingewiesen  zu  werden,  da  wir  die  Angelegenheit 
schon  früher  an  dieser  Stelle  behandelt  haben.* 
Indessen  ist  zu  berichtigen,  daß  durch  den  Beschluß 
der  erwähnten  Versammlung  das  Grundkapital  der 
Gesellschaft  nicht  von  zwei  auf  drei,  sondern  von 
vier  auf  fünf  Millionen  Mark  erhöht  worden  ist.  — 
Die  Gewinn-  und  Verlustrechnuiig  für  1907  zeigt  bei 
28  597,14  Ji  Gewiniivortrag,  Di  723,75  Jt  Mietseinnah- 
men und  1068  167.50  -«  Betriebsüberschuß  nach  Ab- 
zug von  576001,47  ■*  allgemeinen  Unkosten  und 
34  944  Jf  Kursverlust  an  Wertpapieren  einen  Rein- 
gewinn von  502  542,92  Die  Verwaltung  schlägt 
vor,  von  diesem  Betrage  180  444,1*6  Jt  abzuschreiben, 
13  350,08  JI  satzungsgemäß  an  Gewinnanteilen  zu 
vergüten  und  280  000  .*  (7  o.0j  Dividende  auf  das  bis- 
herige Aktienkapital  von  4  000  000  .4  auszuschütten, 
so  daß  noch  28  747,88  .4  auf  neue  Rechnung  vor- 
zutragen wären.  Erwähnt  zu  werden  verdient  noch, 
daß  sich  die  Rücklage  für  die  Karl-Adolf-Stiftung 
durch  20  000  Ji,  die  Hr.  Otto  Knaudt  aus  Anlaß  seiner 
funfundzwanzigjührigen  Zugehörigkeit  zum  Werke 
geschenkt  hat,  auf  270  000  Jk  erhöht  hat.  Für  Neu- 
anlagen  wurden  im  Berichtsjahre  131  444,1*0  Ji  ver- 
ausgabt. 

Dentache  Waggon •  Leihanstalt,  Aktiengesell- 
schaft BO  Berlin.  —  Nach  dem  Berichte  dos  Vor- 
standes hat  sich  das  Unternehmen  im  Geschäftsjahre 
11MI7  weiter  günstig  entwickelt.  Die  Gewinn-  und 
Verlustrechnung  weist,  bei  251*01  M  Vortrag  und 
1  (»51 1>58,94  Jt  Betriebseinnahmen  auf  der  einen  Seite, 
insgesamt  118  266,98  Ji  Ausgaben  für  allgemeine  Un- 
kosten, Steuern,  Zinsen  und  Wagenreparaturen  sowie 
438  078,58  JI  Abschreibungen  auf  der  anderen  Seite, 
einen  Reingewinn  von  52o614,88.#  nach.  Von  diesem 
Betrage  sind  24  288,54  iM  Gewinnanteile  für  Vorstand 
und  Beamte  und  ferner  23H33,!*!)  <#  Vergütung  an 
den  Aufsicbtsrat  zu  bestreiten;  30000  Jt  sollen  der 
außerordentlichen  Rücklage  überwiesen  und  402  50O.4? 
als  Dividende  in  der  Weise  ausgeschüttet  werden, 
daß  je  II1',  o/o  auf  30OOOi»0U¥  voll  und  2  000  000  Ji 
zu  einem  Viertel  eingezahlte  Aktien  entfallen;  die 
übrigen  40  11*1,85  JY.  sollen  auf  neue  Rechnung  vor- 
getragen werden. 

*  , Stahl  und  Eisen-  |1H»7  Nr.  51  S.  I"5s. 
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Vereint-  Nachrichten. 


28.  Jahrg.  Nr.  10. 


Vereins  -  Nachrichten. 


Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins 
deutscher  Eisen-  und  Stahlindustrieller. 

Protokoll  Ober  die  Vorstandssltzung 
Tom  24.  Febr.  d.  J.  Im  Parkhotel  xa  DBsaeldorf. 

Eingeladen  war  zu  der  Sitzung,  die  in  Gemein- 
samkeit mit  dem  Ausschuß  de«  »Verein»  zur  Wahrung 
der  gemeinsamen  wirtschaftlichen  Interessen  in  Rhein- 
land  und  Westfalen"  stattfand,  durch  Rundschreiben 
vom  15.  Febr.  d.  J.  Die  Tagesordnung  war  wie  folgt 
festgesetzt : 

1.  Geschäftliche  Mitteilungen. 

2.  Her    Gesetzentwurf    betreffend    die  Arbcits- 
kammorn. 

3.  Sonst  etwa  vorliegende  Angelegenheiten. 

Der  Vorsitzende,  Hr.  Geheimrat  Servaos,  er- 
öffnet die  Verhandlungen  um  3\«  dir  nachmittags. 

Zu  1  der  Tagesordnung  weint  (Inn  geschäfts- 
fOhrciide  Mitglied  de«  Vorstandes  darauf  hin,  daß  auf 
der  Tagesordnung  der  am  13.  März  d.  J.  in  Iterlin  statt- 
findenden Delcgiortcnversammlung  des  „Zentral- 
verbandes Deutscher  Industrieller"  u.  a.  stehe: 
Her  Gesetzen  wurf  botreffend  die  Arbeitskammern  und 
der  Entwurf  einen  Gesetzes  betreffend  die  Abänderung 
der  Gewerbeordnung.  Ks  wird  die  Hoffnung  ausge- 
sprochen, 'lall  Hieb  an  dieser  außerordentlich  wichtigen 
Tagung  zahlreiche  Mitglieder  der  Nordwestlichen 
Gruppe  und  des  obengenannten  Vereins  boteiligen 
werden. 

Zu  Vertretern  der  Gruppe,  hei  der  im  MÄrz  be- 
vorstehenden Voltversammlung  des  Deutschen 
Handelstages  werden  die  HH.  Kommerzienrat 
Kamp,  Generalsekretär  Bueck  und  Dr.  11  e  um  er, 
zu  Vertretern  des  Wirtschaftlichen  Vereines  die  HH. 
August  Fruwcin,  Dr.  J!  cum  er  und  an  Stelle  des 
verstorbenen  Dr.  Goecke  Hr.  C.  Rud.  l'oensgen 
gewählt. 

Vom  Verein  der  Industriellen  Pommerns  und  der 
benachbarten  Gebiete  zu  Stettin  i«t  nachfolgendes 
Sehreiben  eingegangen : 

»Aus  unserem  Mitgliederkreise  ist  die  Hitte  an 
uns  gerichtet  worden,  wir  möchten  wegen  Ver- 
besserung des  N  a  c  h  n  a  Ii  m  e  v  e  r  k  e  b  r  s  von 
Deutschland  mit  dem  Auslande  vorstellig 
werden.  Zur  Begründung  wurde  angeführt,  dal!  bei 
Nachnahmesendungen  ins  Ausland  eine  große  Ver- 
zögerung des  Inkassos  die  Hegel  bildete  und  ineist 
14  Tage  und  mehr  vergingen,  ehe  das  Gold  in  die 
Hände  des  deutschen  Absenders  gelangt  wäre.  Die 
Schuld  an  dieser  Verspätung  soll  lediglich  auf  seiten 
der  ausländischen  Behörden  liegen,  wie  eine  Er- 
kundigung bei  der  hiesigen  Eiscnbahndircktion  er- 
geben hat 

Wir  bitten  Sie  ergebenst,  uns  gefälligst  mit- 
teilen zu  wollen,  ob  in  Ihrem  He/irk  bezüglich  des 
Nachnahrneverkehrs   nach    dem   Auslande  'ähnliche 
Erfahrungen  gemacht  worden  sind." 
Dem  Verein  soll  geantwortet  werden,  daß,  soviel 
bekannt,  im  hiesigen  Bezirk  kein  Anlaß  zu  besonderen 
Beschwerden  vorliege. 

Aus  Aulab  einer  ir  Sachen  der  . B  r  üss  el  e  r  Wel  t  - 
ausstell  ung  1910-  nach  Berlin  einberufenen  Kon- 
ferenz hält  die  Versammlung  an  dem  in  der  Sitzung 
der  ,  Allsstellungskommission  für  die  deutsche  Industrie* 
am  11.  Januar  d.  .1.  eingenommenen  durchaus  ab- 
lehnenden Standpunkt  fest. 


Zum  2.  Funkt  der  Tagesordnung  betreffend  den 
Entwurf  eines  Gesetzes  über  A  rbei  t  sk  am  m  e  rn  er- 
stattet Dr.  Beumer  einen  eingehenden  Bericht,  in  dem 

er  zunächst  betont,  daß  die  ludustri  Ibstverständlieh 

durchausjedes  Mittel  willkommen  heiße,  das  dazu  dienen 
könne,  den  Frieden  zwischen  Arbeitgebern  und  Arbeit- 
nehmern zu  fördern.  Nur  müsse  dieses  Mittel  ein 
taugliches  sein.  Er  erörtert  sodann  die  Bedenken, 
zu  denen  der  vorliegende  Gesetzentwurf  Veranlassung 
gebe.  Die  nachfolgende  ausgiebige  Erörterung,  an 
der  sich  die  HH.Servaes,  Springorum,  ('.  A.  Jung, 
Bueck,  Zanders,  W.  Funcke,  Sehniewind. 
Mannstaedt,  von  Wählt  hausen,  Benkenberg, 
Wiethaus,  Frowein,  Manuesmann  und  der  lie- 
fe reut  beteiligen,  bestätigt  durchaus  diese  Bedenken. 
Es  wird  beschlossen,  die  letzteren  auf  dem  bevor- 
stehenden Delegiertentag  des  „Zentralverbandes  Deut- 
scher Industrieller''  geltend  zu  machen  und  in  Gemein- 
schaft mit  der  letzteren  Körperschaft  endgültig  zu 
dem  Gesetzentwurf  Stellung  zu  nahmen. 

Zu  Funkt  3  der  Tagesordnung  werden  einige  ver- 
trauliche Angelegenheiten  erledigt. 

Schluß  der  Sitzung  6  Uhr. 

gez.  A.  Serpae»,  gez.  Dr.  W.  Beumer, 

KftnlgL  Qtk.  Kommerzlenral.       ic.ehifuf.  Mitglied  d  VoriUndm. 

Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Aenderangen  in  der  Mitgliederliste. 

Daelen,  Rudolf,  Ingenieur,  Warstein  i.  W.,  Villa  Sil 
vaua. 

Goebel,  R.,  Dipl.-Berg-Ing.,  Bergwerksdirektor,  Cöln, 

Neußer  l'latz  8. 
Hoinkiss,   Reinholti,    lug.,  Geschäftsf.    u.  Teilh.  der 

Firma  Westfälische  Metallwcrke  Gust.  (ioerekc  &  Co. 

m.  b.  H.,  Annen  i.  W. 
Xorotny,  Dr.  phil.  Karl,  Chemiker,  Frag  II,  Havlickovo 

mim.  10. 

Wolf,  IL.  Engincerof  The  Islip  Iron  Co.  Ltd.,  Queens- 
berry  Koad,  Kettering,  England. 

Neue  Mitglieder. 

Flacher ,  Georg,  Ingenieur,  Schaffhaiisen,  Schweiz, 
Villa  Berg.  ' 

Grorck,  Hann,  Dipl.-Ing.,  Mitglied  der  Redaktion  der 
Zeitschrift  des  Vereines  deutscher  Ingenieure,  Ber- 
lin, Cbarlottenstr.  4.». 

Hu ii nemo nn,  Gustav  .V,  Ingenieur,  Jurjewski-Sawod, 
Gonv.  Jekaterinoslaw,  Süd-Rußland. 

Jacohi,  Eugen,  Dipl.-Ing.,  Teilh.  der  Firma  Wolf 
Netter  <V  Jacobi,  Strabburg  i.  Eis. 

Kato,  Dr.-Ing.  8.,  Seitetsujo,  Vawatamacbi  Cbikuzen, 
Japan. 

Korotrirka,  Juliu*.  Ingenieur  der  Witkowitzer  Bergbau- 

uud  Eiseuhüttengewerkschaft,  Witkowitz.  Mähren. 
Xavillt,   Guntarc  Lau  in,    Ingenieur,    Oberst,  Zürich, 

Schweiz,  Niletsberg, 
ro»i  Nir-ggen,  Kurt,  Ing.,  geschäft-f.  Teilh.  der  Firma 

A.  Bredt  &  Co.  in  Witten   und  Lintorf,  Düsseldorf, 

Graf-Rec.kestr.  f»t>. 
Schmitz,  Erwin,  Gießerei-Ingenieur  der  Firma  Stockey 

,V  Schmitz,  Gevelsberg  i.  W. 
U'ilke,  Carl,  Oberingenieur  der  Fa.  Simon-Carvta  Ld. 

By-l'roduet  Coke  Oven  Constr.  and  Working  Co., 

Manchester,  England. 
Wood,  IL  ('.,    Ingenieur  der  Maschinenfabrik  Sack, 

(i.  in.  b.  II.,  Rath  bei  Düsseldorf. 


Die  nächste  Hauptversammlung  des  Vereines  deutscher  Eisenhüttenleute  wird  am 
Sonntag,  den  3.  Mai  d.  J.  in  der  Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf  abgehalten  werden. 
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Rudolf  Hegenscheidt  f. 


In  der  Frühe  des  17.  Februar  verschied  zu 
•  Breslau  der  Kttnigl.  Kommerzienrat  Rudolf 
Hegenscheidt.  Er  war  geboren  am  17.  No- 
vember 1859  zu  Gleiwitz  als  Sohn  des  Kommer- 
zienrates  Wilhelm  Hegenscheidt,  der  im  Jahre 
1852  aus  Beiner  Vaterstadt  Altena  i.  W.  in 
Gleiwitz  einwanderte  und  als  erster  im  Osten 
Deutschlands,  zunächst  in 
bescheidenem  Umfange,  die 
Herstellung  von  gezoge- 
nem Draht  und  Drahtstif- 
ten einrichtete. 

Rudolf  Hegenscheidt  be- 
stand auf  der  Königl.  Ge- 
werbeschule in  Gleiwitz 
die  Reifeprüfung,  studierte 
sodann  in  Aachen  drei 
Semester  Hüttenkunde  und 
war  nachher  im  Geschäfte 
seines  Vaters  tatig,  der 
es  verstanden  hatte,  sich 
inzwischen  aus  den  be- 
scheidensten Anfängen  zu 
einem  Großindustriellen 
emporzuarbeiten  und  seine 
Firma  Wilhelm  Hegen- 
scheidt nicht  nur  im  Osten 
Deutschlands,  sondern  nach 
und  nach  auch  in  Polen, 
Galizien  und  den  Balkan- 
staaten durch  den  Ab- 
satz seiner  Erzeugnisse 
zu  großer  Geltung  zu  brin- 
gen. Wilhelm  Hegenscheidt 

gründete  im  Jahre  1887  aus  seiner  Firma  und 
einem  in  unmittelbarer  Nahe  inzwischen  entstan- 
denen Konkurrenzwerke,  der  Firma  Heinrich 
Kern  &  Co.,  die  Oberachlesische  Drahtindustrie 
Actien- Gesellschaft,  zu  deren  Vorstand  Rudolf 
Hegenscheidt  berufen  wurde.  Zwei  Jahre  spater 
schloß  Wilhelm  Hegenscheidt  sein  vergrößertes 
Unternehmen  durch  Verschmelzung  an  die  <  >ber- 
schlesische  Eisen- Industrie,  Actien -Gesellschaft 
für  Bergbau  und  Hüttenbetrieb,  an.  Innerhalb 
der  neuen  Gesellschaft  wurden  twel  Abteilungen, 
XI,, 


die  Abteilung  Eisen  und  die  Abteilung  Drahtwaren, 
geschaffen,  welch  letztere  sich  mit  dem  Betriebe 
und  der  Geschäftsführung  der  Gleiwitzer  Draht- 
werke befaßte,  und  die  Leitung  dieses  Zweiges 
wurde  wiederum  Rudolf  Hegenscheidt  übertragen. 

AIb  Leiter  jener  Drabtabteilting  richtete 
Hegenscheidt   sein  besonderes  Interesse  auf  die 

Verhandsbildung  und  Syn- 
dizierung. Mit  ebensoviel 
Kraft  wie  Verständnis  ar- 
beitete er  an  dem  Zusam- 
menschlüsse des  gesamten 
deutschen  Drahtgewerbes, 
und  soinen  nachdrück- 
lichen Bestrebungen  ist  es 
in  erster  Linie  zu  verdan- 
ken, daß  Beinerzeit  der 
Verband  deutscher  Draht- 
stiftfabrikanten, der  Ver- 
band deutscher  Drahtwalz- 
werke und  eine  Reihe  klei- 
nerer, für  das  Gesamt- 
interessc  vorteilhafter  Ver- 
bünde in  der  deutschen 
Drahtindustrie  zustande 
gekommen  sind. 

Die  großen  Erfolge, 
die  der  Verstorbene  an 
der  Spitze  der  Gleiwitzer 
Drahtwerke  wahrend  einer 
18 jährigen  Tätigkeit  zu 
verzeichnen  hatte,  ver- 
mochten indessen  nicht 
seine  Schaffenslust  in  vol- 
lem Umfange  zu  befriedigen.  Sein  Wirkungs- 
kreis wurde  ihm  mit  der  Zeit  zu  eng  und 
sein  Tatendrang  bestimmte  ihn.  Ende  1!)03  aus 
der  Oberschlesischen  Eisen-Industrie  auszuschei- 
den und  die  Leitung  der  Oberschlesischen  Eisen- 
bahn-Bedarfs-Actien-Gesellschaft  zu  übernehmen. 
Diese  Stellung  gab  ihm  Gelegenheit,  wiederum 
seine  hervorragende  Kraft  der  Gründung  des 
deutschen  Stahlwcrks-Verbandes  zu  widmen;  an 
den  grundlegenden  Bestimmungen  des  Verbandes 
hat  er  in  besonderem  Maße  mitgearbeitet  und 
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es  verstanden,  den  Gedanken,  die  er  als  richtig 
erkannt  hatte,  beim  Zustandekommen  des  großen 
Unternehmens  in  weitem  Umfange  Geltung  zu 
verschaffen.  Auch  der  Oberschlesische  Stahl- 
werksverband, in  dem  man  die  gesamte  ober- 
schlesische B- Produktion  vereinigte,  war  vor- 
wiegend sein  Werk. 

Unter  Hegenscheidt  hat  die  Oberschlesische 
Eisenbahn-Bedarts-Actien-Gesellschaft  eine  ge- 
waltige Entwicklung  genommen.  Von  den  um- 
fangreichen Neu-  und  Umhauten  der  vorhandenen 
Anlagen  abgesehen,  lag  ihm  der  Zusammenschluß 
der  oberschlesischen  Hüttenwerke  besonders  am 
Herzen,  um  sie  gegenüber  den  Unternehmungen 
der  anderen  Industriebezirke  wettbewerbsfähig 
zu  erhalten,  und  von  diesem  Gesichtspunkte  aus- 
gehend, hat  er  auch  mit  seinen,  gleichen  Zielen 
zustrebenden  Freunden  die  Verschmelzung  der 
Friedenshütte  mit  den  Huldschlnskyschen  Hütten- 
werken, Actien-Gesellschaft  in  Gleiwitz.  zustande 
gebracht.  Dein  so  vereinigten  Unternehmen  ver- 
schallte er  eine  sichere  Grundlage  für  die  Kohlen- 
versorgung durch  die  Gründung  der  bekannten 
Interessen  -  Gemeinschaft  zwischen  den  Gruben 
der  Gräflich  von  Ballestremschen  Güter-Direktion, 
der  Werke  der  Grafen  Schafl'gotsch  und  der  der 
Oberschlesischen  Eisenbahn  -  Bedarfs  -  Actien-Ge- 
sellschaft gehörigen  Friedensgrube.  Hierdurch 
wurden  die  Friedenshütter  Werke  insbesondere 
in  der  für  Oberschlesien  immer  schwieriger  werden- 
den Beschaffung  der  nötigen  Kohlen  für  eine 
Keihe  von  Jahren  sichergestellt,  ein  Umstand,  der 
auch  in  Anbetracht  des  außergewöhnlich  starken 
Bedarfes  an  Koks  für  die  Gesellschaft  von  nicht 
zu  unterschätzender  Bedeutung  ist.  Mit  dem  In- 
krafttreten der  Interessengemeinschaft  vollzog  sich 
zu  Beginn  des  Jahres  1906  Hegenscheidts  Ein- 
tritt als  persönlich  haftender  Gesellschafter  in 
die  bekannte  oberschlesische  Kohlen-Großhandels- 
lirma  Emanuel  Friedländer  <)t  Co.  zu  Berlin,  der 
Geschäftsträgerin  jener  Interessengemeinschaft, 
der  er  im  selben  Jahre  auch  noch  die  Gruben 
der  A.  Borsigschen  Berg-  und  Hüttenverwaltung 
angliederte. 

Ehe  er  in  den  Kohlenbergbau  übertrat,  war 
Hegenseheidt  vorübergehend  Mitglied  des  Vor- 
standes des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute, 
ferner  war  er  im  Aufsichtsrate  der  Nationalbank 
für  Deutschland  in  Berlin,  der  Aktiengesellschaft 
Stettens  Ä  Nölle  in  Berlin,  der  Oberschlesischen 
Kokswerke  und  Ohemischen  Fabriken.  Actien-Ge- 
sellschaft in  Berlin,  der  oberschlesischen  Eisen- 
bahn-Bedarfs-Actien-Gesellschaft  in  Friedetihütte. 
der  Schlesiscben  Elektrizität*-  und  Gas-Actien- 
(iesellsehaft  in  ürcslau-Glciwitz.  der  Hybniker 
Steinkohlen-Gewerkschaft  in  Hvbnik  und  der  Ge- 
sellschaft der  .Metallfabriken  B.  Hantke  in 
Warschau.    Den  beiden  zuerstgenannten  Gesell- 


schaften gehörte  er  als  Vorsitzender  des  Auf- 
sichtsrates an. 

Mit  großem  Interesse  widmete  sich  Rudolf 
Hegenscheidt  der  Wohlfahrtspflege  bei  seinen 
.eigenen  und  den  ihm  nahestehenden  Unter- 
nehmungen, daneben  wendete  er  erhebliche  Opfer 
für  die  Förderung  der  kulturellen  Bestrebungen 
in  seiner  oberschlesischen  Heimat  auf  und  hatte 
auch  stets  eine  hilfreiche  Hand,  wenn  es  galt, 
Not  und  Armut  zu  lindern. 

Auf  seinem  im  Oberschlesischen  belegenen 
Landsitze  Zawisc  ward  Rudolf  Hegenscheidt 
Mitte  vorigen  Monates  von  einer  tückischen 
Krankheit  befallen,  von  der  er  nicht  mehr  genesen 
sollte.  Wider  alles  Erwarten  verschlimmerte 
sich  sein  Zustand  plötzlich  derart,  daß  er  am 
14.  Februar  nach  Breslau  in  ein  Sanatorium 
übergeführt  werden  mußte,  wo  sich  die  Not- 
wendigkeit einer  Operation  ergab,  an  deren 
Folgen  er  am  17.  desselben  Monats  morgens 
4  Uhr  verschied.  Die  Beisetzung  fand  drei  Tage 
später  in  der  Familiengruft  zu  Gleiwitz  statt. 

Diese  in  knappen  Zügen  gehaltene  Auf- 
zählung dessen,  was  der  eben  erst  48  jährige  Maua 
vollbracht  hat,  legt  beredtes  Zeugnis  für  seine 
ebenso  umfassende,  an  durchschlagenden  außer- 
ordentlichen Erfolgen  reiche  Tätigkeit  ab,  nicht  min- 
der aber  auch  für  die  glänzende  Befähigung  seines 
Geistes,  wie  seiner  Energie,  seiner  nid  versagenden 
Arbeitskraft  und  seinervonSentimentalitätenfreion 
Geschäftsgewandtheit.  Dabei  war  der  Verstorbene 
gleichzeitig  der  liebenswürdigste  Gesellschafter, 
ein  fröhlicher  Kamerad  und  warmherziger  Freund. 
Die  Mannhaftigkeit  seines  Geistes,  die  unbeug- 
same Kraft  seines  Willens,  wurde  in  seinen  letzten 
Stunden  noch  durch  ein  grelles  Schlaglicht  ge- 
kennzeichnet. Vor  der  Operation  hatte  er  den  Arzt, 
der  zugleich  sein  Schwager  und  Freund  war.  ver- 
pflichtet, ihm  die  volle  Wahrheit  über  den  Befund 
zu  sagen.  Als  er  hörte,  daß  ihm  nur  noch  wenige 
Stunden  des  Lebens  beschieden  seien,  bestellte 
er  telographisch  seine  Geschäftsfreunde  an  das 
Schmerzenslager,  disponierte  und  verhandelte  am 
Sonntag  von  früh  bis  9  Uhr  Abends,  bis  er 
alles  geordnet  oder  wie  er  sich  ausdrückte, 
„abgeschrieben"  hatte,  und  verbrachte  dann  die 
letzte  Abschiedsstunde  mit  seiner  Familie.  Voll- 
kommen gefallt,  ohne  die  geringste  Klage,  schied 
er  aus  dieser  Welt.  .Nie",  sagte  der  Arzt,  „habe 
ich  einen  Menschen  so  heldenhaft  sterben  sehen". 

Seine  Gemahlin,  seine  beiden  Kinder  und 
seine  Geschwister  stehen  unter  den  Trauernden 
in  erster  Reihe,  ihnen  schließen  sich  die  zahllosen 
Freunde  an  und  mit  diesen  ist  nicht  nur  die 
oberschlesische  Industrie,  sondern  die  gesamte 
deutsche  Eisenindustrie  in  tiefe  Traner  versetzt. 
Sein  Andenken  wird  bei  uns  unvergessen  sein, 
von  ihm  gilt  das  Wort  des  Klassikers: 


M  ultis   ille   bonis   fl  cbilis  occiilit. 
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Energieverbrauch  von  Reversierwalzwerken. 

Von  Ingenieur  E.  Ki  cke. 

(Nachdruck  terbotrn.) 


(Hierau  Tafel  VII.) 

Für  die  Beurteilung  der  Wirtschaftlichkeit  von 
Walzenstraßenantrieben  ist  es  notwendig: 
1.  bei  Dampfantrieben  den  Dampf  verbrauch 
unmittelbar  an  den  Kesseln.  2.  bei  elektrischen 
Antrieben  den  Energieverbrauch  an  der  Zen- 
tral-Schaltanlage  festzustellen,  um  für  beide 
Antriebsarten  die  durch  die  Energieübertragung 
(Dampfübertragung,  elektrische  rcbertragung) 
bedingten  Verluste  mit  zu  berücksichtigen. 

Hüttenwerke,  welche  ihren  Walzstrecken  die 
Energie  mittels  Dampf  Übertragung  zuführen, 
würden  die  Frage  des  Dampf  Verbrauches  der 
einzelnen  Strecken  wohl  dadurch  am  gründ- 
lichsten klfiren,  daß  sie  durch  Versuche  die  der 
Dampfübertragung  anhaftenden  dauernden  Ver- 
luste gesondert  bestimmen  und  die  daraus  sich 
ergebenden  jahrlichen  Kosten  auf  die  Jahres- 
Erzeugung  der  einzelnen  Strecken  verteilen. 
Jedenfalls  ist  es  nicht  angängig,  mit  dem  am 
Dampfeinlaß  einer  Walzenzugmaschine  bei  einem 
bestimmten  Versuch  festgestellten  Dampfver- 
brauch, bezogen  auf  1  t  ausgewalztes  Material, 
in  Rentabilität»  -  Berechnungen  zu  arbeiten,  da 
dieser  Wert  sich  durch  die  Dampfühertragungs- 
verluste  mehr  oder  woniger  erhöht  und  bei 
solchen  Versuchen  in  der  Hegel  die  Strecke  be- 
sonders angestrengt  wird,  wodurch  ebenfalls 
günstigere  Zahlen  als  bei  einem  normalen  Be- 
triebe erzielt  werden. 

Für  moderne  elektrische  Anlagen  auf 
Hüttenwerken,  welche  außer  den  Hilfsmaschincn 
sowie  der  Lichtanlage  auch  den  Walzenstraßen 
ihre  Antriebsenergie  liefern  sollen,  wählt  man 
heute  mit  seltenen  Ausnahmen  hochgespannten 
Drehstrom,  welcher  bei  nicht  mehr  als  höchstens 
0,25  bis  1  °,o  Verlust  die  Ucbertragung  ver- 
hältnismäßig großer  Energiemengen  auf  1000  in 
und  mehr  Entfernung  ermöglicht  und  dabei  ein 
verhältnismäßig  billiges  Stromverteilungsrietz  er- 
fordert. Dieser  kleine  Verlust  bis  1  °/o  'st  im 
Gegensatz  zu  Dampfübertragungen.  welche  auch 
bei  zeitweise  geringer  oder  gar  keiner  Nutz- 
leistung dauernd  einen  konstanten  Verlust  be- 
dingen, nur  bei  höchster  Inanspruchnahme  der 
Elektro- Walzenzugmaschinen  vorhanden  und  ver- 
ringert sich  bei  verminderter  Nutzleistung. 

Dieser  grundlegende  l'nterschied  zwischen 
Dampfübertragung  und  elektrischer  l'ebertragung 
erklärt  zum  Teil  die  Zweckmäßigkeit  einer  Zeii- 
tral-Energieerzeugungsstelle  in  Form  einer  Wirt- 
schaft lieh  arbeitenden  elektrischen  Zentrale  und 
weitestgehender  Anwendung  elektrischen  Betriebes 
auf  Hüttenwerken;  einer  spateren  Veröffent- 
lichung sei  es  vorbehalten,   den  Nutzen  voll- 


standig  durchgeführten  elektrischen  Betriebes 
auf  Hüttenwerken  erschöpfend  zu  erörtern. 

Nachstehende  Tabelle  (Seite  35f»  und  357) 
enthalt  für  sechs  Profile: 

A.  Schienen,  26  kg  f.  d.  lfd.  in; 

B.  .Schienen,  35,5  kg  r.  <l.  IM.  m; 
C  Trauer  28»,  60,9  kg  f.  d.  lfd.  m; 
I).  Träger  45,  127,6  kg  f.  d.  IM.  m; 

E.  105  mm  X  105  mm-Knuppol ; 

F.  50  mm  X  60  mm-Knüppel 
alle  in  bezug  auf  Energieverbrauch  wissens- 
werten Angaben,  bezogen  auf  die  Einsatz- 
ge Wichte;  die  Art  des  Betriebes  geht  aus 
dieser  Tabelle  zur  Genüge  hervor.  Die  An- 
gaben derselben  beruhen  auf  Messungen,  welche 
im  September  1900  an  dem  Elektro- Keversier- 
anirieb  des  Eisenwerkes  Hildegardehütte* 
lOesterr.  Bert:-  und  Hüttenwerks -Gesellschaft ) 
in  Trzynietz  vorgenommen  wurden.  Es  wäre 
noch  hervorzuheben,  daß  auf  dieser  Strecke 
direkt  aus  dem  Rohblock  die  einzelnen  Profile 
fertiggewalzt  werden;  hieraus  erklärt  sich  die 
weiter  unten  tabellarisch  angegebene,  verhältnis- 
mäßig geringe  stündliche  F.rzeugungsmenge. 
Ware  eine  besondere  Blockstraße  sowie  eine 
Kaliberstrecke  jede  mit  einem  Antrieb  von  der 
Starke  des  Trzynietzcr  Antriebes  vorhanden,  so 
könnten  stündlich  natürlich  40  bis  50  t  fertig- 
gestellt werden. 

Folgende  Zalilentafel  enthalt  die  stündlichen 
Erzeugungsmengen,  berechnet  nach  den  in  der 
Haupttabelle  angegebenen  Zeiten,  die  erste  Rubrik 
mit  Berücksichtigung,  die  zweite  ohne  Berück- 
sichtigung der  Pausen  zwischen  zwei  Blöcken. 


Mündlkhr  Kr- 
ifugung  in  t 

Stündlich?  l>- 
z.'Ulfurir  In  i 

Illo.k 

mit  ohne 

Block 

1 

mit  ohne 

lirrfirkulchtlmunc 
der  l'«u»on 

I!.'r5ck»k'hli(jun^ 
der  1'nuti-n 

~7~r 

»(.: 

12.«  13,1 
11,8  13,1 
15,3  15,8 

i«,:i  ui,8 

14.0  19,0 

18.1  21,4 

"  |  II 
|  1 

i:  ii 
Im 

*!.! 

14.9  10,7 

13,1  15.8 

14.3  15.1 
17.1  18.« 

17.4  11».  4 
14.4  14.8 
13,8  14,2 

Die  jetzige  Arbeitsweise  in  Trzynietz  hat  sich 
gegenüber  der  im  Jahre  190»!  etwas  geändert,  in- 
dem fast  durchweg  schwerere  Blöcke,  als  in  der 
Haupttabelle  für  die  sechs  Profile  angegeben, 
verwalzt  werden:  die  stündliche  Erzeuguiigs- 
menge  ist  daher  gestiegen  und  betraft  je  na  eh 
dem  herzustellenden  Profil  bis  zu  f. 

•  Vergl.  „ Stahl  und  Kihen"  H'"7  Nr.  4  S.  1^1, 
Xr.  5  S.  162. 
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A 

8«hlrn«ia,  itft  k(  f.  d.  1.  m 

B 

Kchienrn  S\i  kr  f.  d.  1.  m 

lllork  1 

Blotk  11 

Black  I 

Block  II 

1.4 

1,4 

1,5 

1,5 

\ 
1 

400  mm  ^] 
verjüngt  auf 

350  mm  r£ 

400  mm  [f] 
verjüngt  auf 

350  mm  CD 

400  mm  [TJ 
verjüngt  auf 
350  min  [J 

400  mm  "Jl 
verjüngt  auf 

350  mm  Jj 

70- -83 

70-83 

04-70 

64-76 

28 

23 

21 

21 

Energiekurve    dos    Antriebsmotors   vom   Jlgner-  ) 

vergl.  Block 
1  A 

vergl.  Block 
11  A 

vergl.  Block 
1  B 

vergl.  Block 
II  B 

auf  1  afel  >  1 1 

auf  lafel  \  II 

aul  1  alel  \  1 1 

aul  1  atel  »  1 1 

Energieverbrauch       (  Drohstrommotor  .... 
in  KW.-Std.           (  Summe  KW.-St  

94,8 

4,09 
99,40 

«1,8 
5,0 
98,8 

87,4 

4,1» 
91,58 

85,2 

8,89 
89,09 

Energieverbrauch  für  1  t  Einsatz  in  KW.-Std.  .  .  . 

71,0 

09,1 

61,0 

59,4 

(  Reine  Waltdauer  f.  d.  Block 
Zeiten  in  Minuten     J  Pause  zwischen  2  Blöcken  . 

(  Oesamtzeit  

6,423 
0,247 
0,67 

6,42 

0,70 
7,12 

5.728 
0,142 
5,87 

1 

5,372 
0,158 
5.53 

Schließlich  soll  noch  der  Einfluß  der  rund 
120  KW.  betragenden,  für  den  Leerlauf  des 
JlgneruniformcrR  und  Erregerumfortnera  erforder- 
lichen Energie  bei  geringerer  Produktion  unter- 
sucht werden.  Nach  den  beiden  Tabellen  er- 
fordern 28a- Träger  (Messung  Block  HC)  für 
die  Tonne  Einsatz  55,2  KW.-St,,  und  es  werden, 
wtnn  ohne  Pause  Block  auf  Block  folgt,  stünd- 
lich 21,4  t  gewalzt;  im  ganzen  sind  hierfür 
i.  d.  Stunde  1181  K\V.-St.  aufzuwenden. 


Bei  nur  halber  Produktion,  d.h.  10,7  t 
d.  Stunde,  würden 


,  120 
und   2    s=  00,0 


590,5  KW'.-St.  für  das  Auswalzen 

,         ,  Umformer-Leerlauf 


zusammen  050,5  KW.-St.  für  10,7  t  oder 

—  60,7  KW.-St.  für  1 1  Einsatz,  d.  h.  10".. 
mehr  als  bei  normaler  Produktion  erforderlich  sein. 


Neuer  Weg  zur  Herstellung  kohlenstoffarmer  Ferrolegierungen. 


Von  Professor  Dr.  B.  N 

^•weit  einigen  Jahren  werden  neben  dein  eigent- 
****  liehen  Kohlenstoffstahl  wachsende  Stahl- 
mengen hergestellt,  welche  mit  anderen  Metallen 
legiert  sind.  Die  Einführung  derselben  geschieht 
in  der  Form  von  Ferrolegierungen,  und  zwar 
erst  dann,  wenn  «las  Stahlbad  bereits  fertig 
raffiniert  ist.  Ans  diesem  Grunde  muß  man  von 
den  Ferrolegierungen  verlangen,  daß  sie  mög- 
lichst wenig  Fremdbestandteile  enthalten.  Nament- 
lich unerwünscht  wegen  der  Höhe  seines  be- 
halte* ist  der  Kohlenstoß.  Nun  ist  es  der  In- 
dustrie in  den  letzten  Jahren  zwar  gelungen. 
Ferrolegierungin  mit  außerordentlich  niedrigen 
Gehalten  an  Kohlenstoff  herzustellen ;  die  Preise 
steigen  aber  unverhältnismäßig  mit  dem  Ab- 
nehmen des  Kohleiistoffgehaltes,  die  Herstellung 
der  armen  Legierungen  scheint  demnach  mit  er- 
heblichen Unkosten  verknüpft  zu  sein. 

Nachstellend  soll  deshalb  auf  einen  neuen 
Weg  zur  Herstellung  knhlenst .ort'arnier  Ferro- 
legierungen hingewiesen  werden,  der.  wie  die 
Versuche  zeigen  werden,  in  einfacher  Weise 
diesen  Zweck  erreicht. 


eu  in  ann  in  Darmstadt. 

<N«rMni<k  Trrbotrn  ) 

Zur  Reduktion  von  Metalloxyden  zu  Metall 
verwendet  man  je  nach  der  Reduzierbarkeit  und 
dem  Grade  der  Schmelzbarkeit  des  Metalles 
verschiedene  Mittel:  Wasserstoff.  Kohle,  Alu- 
minium. Der  Hüttenmann  verwendet  im  allge- 
meinen nur  Kohle.  Der  Eisenhüttenmann  be- 
nutzt aber  auch  Aluminium,  z.  B.  zur  Desoxy- 
dation des  fertigen  Stahlbades,  er  kennt  dio  Re- 
aktionswärme des  verbrennenden  Aluminiums  und 
die  Reduktionswirkimg  auf  gelöste  Eisenoxyde. 
In  ähnlicher  Weise  verwendet  er  Silizium  in  der 
Form  von  Ferrosilizium  als  Desoxydationsmittel. 
Die  Verbrennungswärnie  des  Siliziums  macht  er 
sich  nutzbar  beim  sauren  Hesseinerprozeß. 

Während  nuu  von  G  o  hl  s  c  h  m  i  d  t  die  Ver- 
wendungdes  Aluminiums  zur  Reduktion  von  Metall- 
oxyden  und  Herstellung  kohlenstofffreier  Metalle 
technisch  durchgebildet  worden  ist,  war  eine  der- 
artige Verwendung  des  Siliziums  bisher  nicht  be- 
kanni.  Goldschmidt  hatte  zwar  versucht,*  ein 


•  V.  Intern.  Kongreli  für  angew.  Chemie.  Berlin 
li'03.    „Stahl  und  Eiwn-  1903  Nr.  13  S.  799. 
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c 

D  I 

£ 

F 

Trlf  rr  18  a,  60,9  kf  f.  d.  I.  m 

Trtifi-r  45,  it; 

,<  kg  f.  <1.  L  m 

Koü|i|>fI  lo.'i  mm  .  10.'i  mm 

Kluppcl  SO 

mm  ,M  mm 

Block  1 

Block  II 

Blo«k  1 

Block  II 

Block  1 

Block  II 

Block  III 

Block  I 

Block  II 

1,8 

1,8 

1,85 

1,85 

1,45 

1,45 

1,45 

1,35 

1,35 

420  -450  mm 

420.450  mm 

420-  4r>0  mm 

1fiU    ItfV  llllll 

420.450  mm 

•  —v'           III  III 

400  mm  Ifl 

TW  IIIIII 

4  01 1  mm  Tl 

■  V»  V  III  III 

400  mm  Tl 

TfU  III  III        1  1 

400  mm  Tl 

T  V/V/  III  III      1  J 

400  mm  m 
» in  in  [  i  j 

V  ö  I  jUll^l  UUI 

VApitlnfpt  a  |  ,  f 
»ürjuii^i  ttui 

verjüngt  auf 

verjüngt  auf 

i pf li'm i.t  aiiF 
»crjuii^i  nui 

vi  rjuii^i  mit 

vi'piiini't  mii  T 

verjüngt  auf 

verjüngt  auf 

370 -400  mm 

370 -400  mm 

I70-400mm 

370 -400  mm 

350  mm  IjJ 

850  mm 

360  mm  Tl 

350  mm  T] 

350  mm  T] 

35—38 

85  -38 

<{u  4H 

.49  —  4 'S 

33—89 

33  -  39 

33-39 

—  40 

35  —  40 

19 

25 

15 
15 

15 

17 

5  I 

17 

1  1 

Tergl.  Hlock 

vergl.  Block 

vergl.  Hlock 

vergl.  Hlock 

vergl.  Hlock 

vergl.  Block 

vergl.  Hlock 

i    in  l. 

ver^I.  Iflnck 

_  _1      Iii  1 

[IC 

1  I) 

ii  t\ 
II  1) 

1  E 

II  E 

III  I 

I  ■** 

auf  Taf.  VII 

auf  Taf.  VII 

auf  Taf.  VII 

auf  Taf.  VII 

auf  Taf.  VII 

auf  Taf.  VII 

auf  Taf.  VII 

auf  Taf.  VII 

auf  Taf.  VII 

100,3 

95.2 

90 

93,8 

44.4 

38,8 

37,7 

65,0 

68.6 

5,38 

4,17 

5,23 

5,95 

4,29 

3,58 

3,52 

3,93 

105,68 

99,87 

95,23 

99,75 

48,69 

42,38 

41,22 

68,93 

72,71 

58,7 

55,2 

51,4 

53,9 

83,6 

29,23 

29,0 

51,0 

63,8 

5,67 

5,05 

6,64 

7,02 

5,76 

4,69 

4,48 

5,48 

5.72 

2,03 

0,91 

0,81 

1,48 

0,:i4 

0.39 

0,52 

0,15 

0,15 

7,7 

5,96 

7,45 

8,5 

1 

5,08 

5,0 

5,63 

5,87 

Siliziumtherniit  herzustellen,  um  leichtflüssigere 
Schlacken  zu  erzeugen,  die  Sache  scheitert»* 
aber,  weil  schon  durch  Beimengung  von  10  '/« 
Silizium  die  sonst  so  charakteristische  schnell 
verlaufende  Thermitreaktion  unterblieb.  „Mischt 
man  Silizium  mit  Aluminiuinlherinit,  so  fügt  mau 
letzterem  einen  Ballast  bei,  der  bei  der  Ver- 
brennung hemmend  wirkt." 

Trotzdem  muß  Silizium  ein  sehr  energisches 
Reduktionsmittel  sein,  wie  uns  ein  Vergleich  der 
Verbrennungswärmen  der  verschiedenen  Metalle 
mit  Sauerstoff  zeigt:* 

Magnesium   Mg  •  O  143  400  Kai. 

Kalzium    Ca  •  O  131  500  „ 

Aluminium   '  jAU-ChO  130  870  „ 

Natrium   Natt)  100  900  . 

Siluium   '/.(Si-O,)  98  000  „ 

Mangan   Mn  •  0  »0  900  . 

Zink   ZnO  84  800  „ 

Zinn   »/i(8n.0i)  70  650  „ 

Einen   Fe  O  65  700  n 

  l/t(F«M-0a)  «5  200  . 

Solange  Silizium  nur  auf  rein  chemischem  Wege 
hergestellt  wurde,  war  nicht  daran  zu  denken, 
tliesen  Stoff  technisch  zu  verwerten.  Jetzt  aber, 
wo  der  elektrische  Ofen  ziemlich  reines  Silizium 
von  98  bis  5*9  "  o  liefern  kann,  und  wo  sehr 
hochprozentiges  Ferrosllizium  im  Handel  ist,  ist 
die  Zeit  gekommen,  um  dies  neue  Produkt  des 
elektrischen  Ofens  für  die  Reduktion  von  Oxyden 
schwer  schmelzbarer  Metalle  heranzuziehen. 

Die  Reduktion  mit  Silizium  geht  nach  fol- 
genden Gleichungen  vor  sich: 

2KeO   -|-    8i  =  2Fe  +  8il>, 
S  CrtO»  +  8  8i  «=  4  Cr  -j-  8  8iOi 

Verlauft  die  Reaktion  genau  nach  der  Glei- 
chung, dann  müßte  man.  ein  kohlenstofffreies 
Silizium  vorausgesetzt,  ganz  reine  kohlenstoff- 

*  Die  Zahlen  nind  gleichmäHig  bc/.ogen  auf 
16  kg  Sauerntolf  in  Hindling. 


freie  Metalle,  oder  wenn  man  Gemische  von 
Eisenoxydon  oder  Metalloxyden  reduziert,  kohlen- 
stofffreie Ferrolegierungen  erhalten.  Ja.  das 
Verfahren  müßte  sich  sogar  direkt  auch  zur 
Reduktion  von  Sulfiden  verwenden  lassen,  z.  B. 
für  Molybdftnglanz: 

Mo  8t  +  8i  =  Mo  +  8i.St. 
Wieweit  nun  diese  Reaktionen  praktisch  nach 
obigen  Formeln  verlaufen,  sollten  die  angestellten 
Versuche  erweisen.    Zunächst  mußte  ein  Weg 

A  =  KohlcnclektrodcD. 
B       ILd  »oo  CaO  -+-  AltOt- 

C  = 


U  =  ebromxleKpl  oder  M»g- 
"  nrilaalrto*. 

Abbild.  1.  Vermiclmofen. 


gefunden  werden,  die  Reaktion  einzuleiten.  Das 
geschieht  am  besten  unter  Zuhilfenalime  des 
elektrischen  Ofens.  Die  Versuche  wurden  in 
der  Weise  ausgeführt,  daß  das  Gemisch  von 
Silizium  bezw.  Ferrosilizium  und  dem  Oxyd  in 
ein  Bad  hocherhitzter  indifferenter  Schlacke  (bei 
1300  bis  1500°)  eingetragen  wurde;  die  Reaktion 
findet  sofort  statt  und  ist  in  wenigen  Minuten 
beendet.  Das  reduzierte  Metall  tritt  zunächst 
in  Form  kleinster  Kügelchen  auf,  die  sich  ver- 
einigen und  bei  leichter  schmelzenden  Metallen 
und  Legierungen  sich  am  Boden  des  Ofens  als 
Regulus  sammeln. 

Der  Ofen,  in  welchem  die  Versuch»!  vorge- 
nommen wurden,  war  ein  kleiner  Laboratoriums- 
ofen  Hi-roultscher  Art  mit  zwei  vertikalen  Elek- 
troden (Abbild.  1),  der  für  vorliegenden  Zweck 
in  der  Kegel  mit  Wechselstrom  von  etwa 
100  Ainu.  und  30  bis  35  Volt  betrieben  wurde. 
Zunächst  wurde  ein  Lichtbogen  hergestellt, 
ein  Gemisch  von  gebranntem  Kalk  und  Tonerde 
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(meist  150AljO3+  100  CnO  oder  100-}-  100) 
eingeschmolzen,  dann  die  Elektroden  soweit  wie 
möglich  auseinandergezogen  und  in  das  leicht- 
flüssige, überhitzte  Bad  (das  Gemisch  beginnt 
hei  1 250  bis  1300°  zu  schmelzen)  das  Re- 
aktionsgemisch eingetragen.  Die  Schlacken- 
menge war  stets  so  bemessen,  daß  die  bei  der 
Verbrennung  des  Siliziums  entstehende  Kiesel- 
säure reichlich  von  den  Rasen  gebunden  wurde. 
Als  Reduktionsmittel  wurde  ein  Silizium  des 
Handels,  d.  h.  ein  hochprozentiges  Ferrosilizium 
mit  91. G5  °/o  Si,  verwendet,  welches  allerdings 
noch  1 ,03  °,'o  Kohlenstoff  enthielt.  Mit  einem  sol- 
chen Material  sind  natürlich  keine  kohlenstofffreien 
Metalle  zu  erzielen,  die  Versuche  sollten  aber  ab- 
sichtlich mit  eiium  technischen  Produkt  ausge- 
führt werden.  E*  gibt  jedoch  auch  noch  bessere 
Ferrosiliziumsorten  im  Handel  mit  95  bis 
9ti  °,o  Si  und  nur  0.3  bis  0,6  °/0  C.  Hei  der 
Reaktion  entsteh».  Metall  und  Kieselsaure,  letz- 
tere wird  von  dem  geschmolzenen  Kalk-Tonerde- 
Gemiseh  aufgenommen,  wodurch  der  Schmelz- 
punkt der  Schlacke  auf  1400  bis  1450°  steigt.* 
Das  Bad  ist  aber  an  und  für  sich  schon  heißer 
und  seine  Temperatur  wird  noch  weiter  durch 
die  Verbrennungswärmc  des  Siliziums  erhöht,  es 
laufen  darin  nicht  nur  Chrom  und  Ferrochrom, 
sondern  auch  schwerer  schmelzbare  Metalle  zu- 
sammen. 

Bei  den  ersten  Versuchen  wurde  ein  armer 
<  hromeisenstein reduziert i  mit  3 1  0lo Cr.  1 3  °,o Fe), 
die  Reduktion  geschah  in  einem  aus  Chromziegeln 
hergestellten  Ofen.  Zuerst  wurden  etwa  250  g  Kalk- 
Tonerde  eingeschmolzen  und  dann,  als  die  Schmelze 
ruhig  floß,  etwa  700  g  des  berechneten  Gemisches 
von  Chromeisenstein  und  Silizium  eingetragen. 
Nach  zehn  Minuten  war  der  Versuch  beendet. 
Unter  der  erkalteten  Schlacke  fand  sich  nachher 
ein  gut  zusammengeflossener  Regulus  von  Ferro- 
chrom im  Gewichte  von  140  g,  welcher  bei  der 
Analyse  38.05  °/o  Chrom.  3,0!»  «.b  Silizium  und 
1,56  °i'o  Kohlenstoff'  ergab  I>as  Resultat  ist 
sehr  merkwürdig.  Dal»  der  Kohlenstoff  etwas 
hoher  als  erwartet  ausgefallen  ist,  ist  violleicht 
so  zu  erklären,  daß  beim  Hintragen  des  Materiales 
dieses  bezw.  entstehendes  Metall  mit  den  heißen 
Kohlenelekt roden  in  Berührung  gekommen  ist 
und  dabei  Kohlenstoff'  aufgenommen  hat.  Auf- 
fällig ist  dagegen  der  Siliziurngchait.  Das  Ver- 
hältnis der  Basen  zur  gebildeten  Kieselsaure 
war  in  diesem  Kalle  .unter  Berücksichtigung 
der  Verunreinigungen  des  Erzes  \  so,  daß  der 
Basenüberschuß  nur  unerheblich  war.  aber  auch 
bei  größeren  Basenzuschlägen  tritt  immer  etwas 
Silizium  (etwa  2  *.o>  in  das  Metall  oder  die  Le- 
gierung. Diese  Siliziumaufnahme  ist  die  schwache 
Seite  des  Verfahrens.    Auf  den  Chromgehalt  und 

*  Vergl.  Ii  o  u  (1  o  u  a  r  d  :  J'<uii|it.  reml.*1  1907, 
144,  S.  1047;  „Metallurgie"  1«*m7,  4.  S.  *l»i,  und 
Kieke:  .-Stahl  uud  Kisen"  OOS  Nr.  I  S.  Iii. 


sein  Verhältnis  zum  Eisen  komme  ich  weiter 
unten  noch  zu  sprechen. 

Chromeisensteln  laßt  sich  im  elektrischen  Ofen 
leicht  schmelzen,  die  geschmolzene  Masse  wird 
zwar  nicht  so  flüssig,  wie  das  Kalk-Tonerdc- 
Gemisch,  immerhin  wurde  geschmolzener  (  hrom- 
eisenstein ebenfalls  als  Reaktionsbad  benutzt 
und  hierein  das  Gemisch  von  (  hromeisenstein 
und  Silizium  eingetragen.  Es  resultierte  wieder 
eine  leichtflüssige  Legierung,  die  unter  der  Chrom- 
eisensteindecke  als  Regulus  erstarrte.  Die  Ana- 
lyse ergab  43,16  °/o  Chrom,  2.53  «o  Silizium 
und  0,87  °/0  Kohlenstoff. 

Beim  nächsten  Versuch  wurde  die  erstarrte 
Schlacke  des  vorigen  Versuchs  wieder  ein- 
geschmolzen und  in  diesen  Schmelzfluß  das  Ge- 
misch, bestehend  aus  Chromeisenstein  und  Si- 
lizium, eingetragen.  Die  Ausbeute  war  fast  die 
gleiche  wie  anfangs.  Der  Regulus  hatte  35,55  °/o 
Chrom,  3,71  "  u  Silizium  und  1,46 '»'u  Kohlenstoff. 

Hinsichtlich  der  Schwankung  des  Chrom- 
gehaltes im  Ferrochrom  ist  darauf  hinzuweisen, 
daß  hierbei  vielleicht  die  Versuchsdauer  von 
Einfluß  war.  Es  hat  sich  nämlich  auch  hier 
wieder  feststellen  lassen,  was  früher  schon  bei 
Rafflnationsvcrsuchen  von  Ferrochrom  im  hie- 
sigen Institute  beobachtet  wurde,  daß  nämlich 
Chrom  und  Eisenoxyde  aufeinander  einwirken: 

2  Cr  -  8  KeO  -  CnO»  +  3  Fe 

d.  h.  Fe  tritt  in  die  Legierung  ein  und  Cr  ver- 
schlackt. Wenn  die  Verbrennungswärme  von  Chrom 
bekannt  wäre,  würde  sich  jedenfalls  eine  Bestäti- 
gung dieser  Beobachtung  ergeben.  Die  erhaltenen 
Ferrochromlegierungen  waren,  wie  alle  kohlen- 
stoffarmen  Ferrochromsorten,  außerordentlich  zäh 
und  ließen  sich  kaum  zerkleinern.  Im  Handel 
unterscheidet  man  Ferrochromsorten  (  Basis  60  °;o 
Cr)  mit  Koblenstoffgehaltcn  von  4  bis  10°/o* 
als  gewöhnliche,  und  ferner  raffinierte  mit  0,4 
bis  1,5  (bezw.  0,3  bis  0,7)  und  1,5  bis  2.5 
i  bezw.  1  bis  1,9)  °,o  Kohlenstoff".  Da«  vorliegende 
Verfahren  liefert  also  direkt  Produkte  mit  so 
geringem  Kohlenstoffgehalte,  wie  ihn  nur  raffinierte 
Sorten  aufweisen.  Ob  und  wieweit  der  stets 
vorhandene  Siliziumgebalt  bei  der  Vorwendung 
hinderlich  sein  wird,  steht  noch  dahin. 

Nun  wurden  Versuche  mit  reinem  Chromoxyd 
vorgenommen.  Auf  '250  g  Kalk-Tonerde-Schlacke 
kamen  etwa  400  g  Gemisch.  Der  erhaltene 
gut  zusammengeflossene  Regulus  wog  152  g. 
er  war  sehr  hart,  ritzte  Glas,  war  aber  außer- 
ordentlich spröde.  Die  Analyse  ergab  einen 
Gehalt  von  7.42  >  Eisen,  1.06w/o  Kohlenstoff 
und  S.d.»/»  Silizium.  Da  der  Siliziumgehalt  auf- 
fällig hoch  war.  wurde  der  Versuch  wiederholt, 
aber  mit  größerer  Schlackenmenge.   Der  Erfolg 

•   Vergl.    N  e  umtnn:    »Elektrometallurgie  de» 
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war  fast  derselbe:  5,72 {'jo  Eisen.  1,62  >  Kohlen- 
stoff, 6,9°  o  Silizium.  Chrommetall  besitzt  also 
eine  besondere  Neigung  zur  Siliziumaufnahme. 
Schon  Hoissan  fand,  daß  Silizium  infolge  seiner 
Dampftension  in  festem  Zustande  in  das  Chrom 
eindringt.  Wahrend  man  aber  bei  der  Reduktion 
von  Chromoxyd  mit  Kohle  im  elektrischen  Ofen 
stets  ein  stark  karbidhaltiges  Produkt  (mit  H 
bis  12  °'o  Kohlenstoff»  erhalt,  welches  weiter 
raffiniert  werden  muß,  ist  hei  der  Silizium- 
reduktion der  Kohlenstoff  leicht  auf  1  °/o  und 
weniger  zu  bringen. 

Ein  weiterer  Versuch  betraf  die  Reduktion 
von  Titanoxyd;  es  wurde  als  Ausgangsmaterial 
ein  Rutil  in  Pulverform  verwendet: 

TiO»  +  8i  =  8iO,4-Ti. 

Die  Reaktion  verlief  aber  offenbar  nicht  ganz 
nach  der  Gleichung.  In  der  Schlacke  eingeschlossen 
fanden  sich  größere  Stücke  eines  grauweißen, 
äußerst  brüchigen  Metalles,  welches  sich  sehr 
schlecht  von  Schlacke  befreien  ließ.  Das  Produkt 
enthielt  2,99  "o  Eisen  und  20,37  "«  Silizium. 
Das  Resultat  ist  sehr  überraschend.  Wahrend 
die  Reduktion  mit  Kohle  nach  Moissan*  blaues 
Titanmonoxyd,  Stickstofftitan.  Titankarbid  und 
nur  wenig  oder  kein  Titan  gibt,  was  auch 
Huppertz**  bestätigt,  fand  sich  hier  kein  Stick- 
stofftitan, und  Karbid  nur  in  verschwindender 
Menge.  Nach  Moissans  Angabe  soll  sich  aus  dem 
Titan  durch  rasche  und  hohe  Erhitzung  mit  Titan- 
saure alles  Silizium  vertreiben  lassen.  Das  von 
Rossi  im  elektrischen  Ofen  durch  Reduktion 
mit  Kohle  erzielte  Ferrotitan  hatte  7,5  bis  8,5  °u 
Kohlenstoff,  nach  Huppertz  6  bis  15  °/b  Kohlen- 
stoff. Beide  hatten  deshalb  eine  Reduktion  mit 
Aluminium  im  elektrischen  Ofen  versucht,  der 
Kohlenstoffgehalt  ging  dahei  zwar  herunter 
(Rossi  0,43  bis  0,75°/o.l,  dafür  traten  aber  5.94 
und  9,96  °/o  Aluminium  ein ;  ähnliche  Resultate 
fand  Huppert  z.  Die  „kaum  überwindbare 
Affinität  zu  Stickstoff  und  Kohlenstoff*  wird  also 
mit  der  Siliziumreduktiou  leicht  überwunden, 
außerdem  genügt  dabei  ein  verhältnismäßig  ge- 
ringer Stromaufwand. 

Andere  Versuche  betrafen  die  Herstellung 
von  Wolfram  bezw.  Ferrowolfram.  Verwendet 
wurde  dasselbe  Silizium.  Mit  Wolframsaure  ist 
die  Gleichung  die  folgende:  2  Wo<>3  -•■  3  Si 
=  2  Wo  4-  2  SiO».  Mit  Wolframsiiiire  und  Hasen- 
Überschuß  ging  die  Reduktion  glatt  vonstatten, 
das  Wolfram  fand  sich  in  Kugeln  in  der  Schmelze 
verteilt.  Das  Metall  war  spröde  und  enthielt 
4.97  0/0  Eisen.  0.93  °/0  Kohlenstoff  und  2,2(5% 
Silizium.  Reines  Wolfram  hat  nach  v.  Warten- 
berg*** einen  Schmelzpunkt  von  28t>0".  es  ist 

•  >l)er  elektrische  Ofen«  S.  242. 
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aber  wohl  anzunehmen,  daß  der  Eisen-  und 
Siliziumgehalt  denselben  heruntergedrückt  haben. 
Cm  die  Metallkörner  herum  zeigten  sich  die 
bekannten  blauen  Anlauffarben  des  Wolframs. 
Derselbe  Versuch  wurde  mit  einem  natürlichen 
75proz.  Wolframit  (FeO  .  WoOa )  wiederholt.  Die 
Reduktion  ging  ganz  glatt.  Hei  dem  Zerschlagen 
der  Schlacke  zeigte  sich  jedoch,  daß  diesmal 
die  Hitze  offenbar  nicht  ausgereicht  hatte,  um 
das  Metall  zu  Kugeln  zu  vereinigen ;  das  Wolf- 
ram durchzog  die  Schlacke  in  dünnen  Adern, 
es  war  sehr  spröde  und  enthielt  nur  0,84  °'o 
Eisen,  0,62  °/o  Kohlenstoff  und  0,996  »0  Silizium: 
es  war  also  ein  97.5  proz.  Wolfram.  Merkwürdig 
ist  hierbei  die  Verschlackung  des  Eisens.  Durch 
Reduktion  mit  Kohle  im  elektrischen  Ofen  erhielt 
Moissan  Rohwolfram  mit  0,64  bis  6,33  °/o 
Kohlenstoff,  welches  durch  einschmelzen  mit 
Wolframsaure  ganz  vom  Kohlenstoff  betreit 
werden  konnte.  Rossi  reduzierte  Wolframit 
mit  Aluminium  und  erhielt  ein  Ferrowolfram  mit 
21,5°;0  Eisen,  1,6 1  %  Silizium.  0,9  °/o  Kohlen- 
stoff. Girod  bringt  Wolframlegierungen  mit 
0,35  bis  2,97  •>  Kohlenstoff  in  den  Handel. 

Endlich  wurden  noch  mehrere  Versuche  mit 
Molybdän  ausgeführt.  Mir  stand  ein  aus- 
gezeichnet reiner  Molybdanglanz  von  Glenn  Jnnes. 
Neu-Süd wales,*  zur  Verfügung.  Derselbe  wurde 
abgeröstet  und  das  weiße  Oxyd  mit  der  ent- 
sprechenden Menge  Silizium  verschmolzen.  Das 
Metall  war  aber  unter  der  Schlacke  infolge 
seiner  Schwerschtuelzbarkeit  (Schmelzpunkt  des 
reinen  Molybdäns  über  2100°**)  nicht  recht 
zusammengeflossen,  es  war  sehr  spröde  und  enthielt 
6,41  «0  Eisen,  0,64%  Kohlenstoff  und  3,24  0  o 
Silizium.  Nach  Moissan  nimmt  Molybdän  leicht 
Kohlenstoff  auf  (3  bis  5.50  "o  i.  welcher  aber 
durch  Erhitzen  mit  Oxyd  entfernt  werden  kann. 
Girods  Ferromolybdän  enthalt  2,27  und  3,27% 
Kohlenstoff.  Nun  wurde  versucht,  den  Molybdan- 
glanz direkt  zu  reduzieren,  wobei  nach  der 
Gleichung  MoS,  -f  Si  =  Mo  -f  SiS2  direkt  Metall 
entstehen  müßte.  Der  Verlauf  war  aber  nicht 
ganz  so,  es  entwickelte  sich  ein  weißer  stin- 
kender Hauch,  und  es  entstand  eine  graue,  stark 
nach  Schwefelwasserstoff  riechende  Schlacke, 
unter  welcher  sich  ein  blasiger  Klumpen  eines 
grauen  Metalles  befand.  Die  Analyse  ergab 
2.87  "-o  Eisen,  2,06%  Silizium,  daneben  aber 
13,89  «Vo  Schwefel.  Es  hatte  keinen  Zweck, 
diesen  Weg  weiter  zu  verfolgen,  nachdem 
Guichard***  und  nachher  Lehmerf  gezeigt 
haben,  daß  man  bei  der  Reduktion  mit  Kohle 
in  Gegenwart  von  Kalk  ein  fast  schwefelfreies 
Rohmolybdan  erhalten  kann  (Lehme r:  0.04 
bis  0,10«',.  Schwefel,  1,70  bis  6,27  >  Kohlen- 
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stoff,  1T51  bis  2,95  •/•  Silizium).  Muthmann 
&  Hai*  haben  sogar  Molybdänglanz  nach  der 
Formel  3  MoS,  +  4  CaO  =  3  Mo  +  4  CaS 
+  2  Sü|  reduzieren  können,  wobei  das  Metall 
frei  von  Schwefel  (und  wohl  auch  Kohlenstoff»  war. 

Zum  Schlüsse  wurde  noch  Molybdänsaure  mit 
Siliziumkarbid,  an  Stelle  von  Silizium,  reduziert, 
was  auch  gelang.  In  der  Schlacke  fand  sich  das 
Metall  in  der  Form  von  Kugeln,  welche  0,42  °o 
Eisen,  l,8t>°/oSilizium  und  3,42  °/#  Kohlenstoff  ent- 
hielten. 1  »asselbe  Resultat  würde  auch  durch  direkte 
Reduktion  mit  Kohle  zu  erhalten  gewesen  sein. 

Die  Versuche  haben  also  ergeben,  daß  sich 
Silizium  sehr  gut  als  Reduktionsmittel  für 
Metalloxyde,  selbst  für  schwer  schmelzbare 
Metalle,  verwenden  laßt.    Benutzt  man  als  Re- 
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duktionsmittel  ein  kohlenstoffarmes  Silizium  oder 
Ferrosilizlum,  so  erhalt  man  in  einfacher  Weise 
kohlenstoffarme  Metalle  oder  Ferrolegie- 
rungen. Bei  dieser  Reduktion  tritt  jedoch  stets 
eine  kleine  Menge  (etwa  2  °>)  Silizium  mit  in  die 
Legierung  ein.  Dieser  Siliziumgehalt  dürfte  in 
vielen  Fallen  die  Verwendbarkeit  so  hergestellter 
Ferrolegierungen  in  der  Stahlindustrie  kaum 
beeinflussen,  da  auch  andere  bisher  verwendete 
Ferrolegierungen  gewisse  Siliziumgehalte  auf- 
weisen. Die  Siliziumreduktion  wird  demnach 
auch  in  der  Technik  zur  Herstellung  gewisser 
Ferrolegierungen  von  Vorteil  sein  und  deren 
Herstellungskosten  verbilligen. 

Die  direkte  Reduktion  von  Sulfiden  ver- 
läuft nicht  nach  der  Formel.  Die  Reduktion 
mit  Siliziumkarbid  hat  keinen  Vorteil  vor  der 
Reduktion  mit  Kohle  im  elektrischen  Ofen. 


Neues  in  österreichischen  Eisenhüttenwerken. 

Von  Dr-Ing.  Th.  Naske  in  Olmütz. 

(.Schluß  von  Seite  331.» 


A)  Die  Waffenfabrik.  Im  Jahre  188« 
—  ein  Jahr  nach  Erbauung  der  Gußstahlhütte 
und  der  zugehörigen  Appretur  —  begann  der  da- 
malige Besitzer  und  Gründer  der  Firma  E.  Skoda, 
Emil  Ritter  von  Skoda,  in  richtiger  Erkenntnis 
der  ausgezeichneten  Eigenschaften  des  Stahl- 
gusses und  der  bereits  in  anderen  Staaten  mit 
diesem  Material  unternommenen  Versuche  mit 
der  probeweisen  Herstellung  von  Panzermaterial. 
Die  Beschießungsversuche  mit  diesem  Material 
ergaben  so  glänzende  Resultate,  daß  es  schon 
im  Jahre  1888  möglich  war,  die  erste  Panzer- 
lafette für  einen  15  cm-M8rsei*zu  liefern.  Dieser 
ersten  Lieferung,  welche  die  vollste  Zufrieden- 
heit der  österreichischen  Heeresverwaltung  fand, 
folgte  unmittelbar  der  Auftrag  auf  eine  große 
Anzahl  derartiger  und  ähnlicher  Panzerobjekte, 
welche  der  Stahlhütte  im  Verein  mit  Lieferungen 
für  die  Privatindustrie  zu  einem  glänzenden 
Aufschwünge  verhalfen.  Gleichzeitig  mit  den 
Panzermaterialversuchen  wurde  das  Eigentums- 
recht der  Mitrailleuse  System  Erzherzog 
Karl  Salvator  und  Oberst  Ritter  von  Dormus 
erworben,  welche  Waffe  im  Jahre  1893  in  die 
FestungsauBrüstung  der  k.  u.  k.  österreichisch-un- 
garischen Artillerie  und  die  ArmierungS.  M.  Kriegs- 
schiffe eingestellt  wurde. 

Nun  war  der  erste  Sehritt  zur  Erzeugung 
von  Waffen  getan,  und  nach  Herstellung  der 
ersten  Kanone,  welche  ein  Kaliber  von  7  cm 
hatte,  erfolgten  im  Jahre  188»  auch  auf  diesem 
Gebiete  Bestellungen  der  Heeresverwaltung  und 
Kriegsmarine.  Im  Jahre  1 890  wurde  für  die 
Anfertigung  von  Waffen,  welche  bis  dahin  in 
der  Stahlhütte  bezw.  der  Maschinenfabrik  her- 


gestellt worden  waren,  eine  eigene  Werkstätte 
in  der  alten  Fabrikanlage  errichtet.  1896  er- 
folgte die  Inbetriebsetzung  der  neuen  Waffen 
fabrik,  welche  seither  durch  mehrfache  Anbauten 
bedeutend  vergrößert  wurde.  Im  Jahre  1897 
wurde  die  erste  15  cm  L40  Marinekanone  ge- 
liefert, und  1901  der  neue  Schießplatz  in  Bole- 
wetz  bei  Pilsen  eröffnet.  Diese  Erfolge  machten 
die  österreichische  Heeresverwaltung  und  Kriegs- 
marine beim  Bezug  von  Geschützmaterial  voll- 
ständig unabhängig  vom  Auslande,  so  daß  die 
Bestückungen  des  Schlachtschiffes  »Babenberg*, 
der  drei  Schlachtschiffe  der  Erzherzog  Karl- 
Klasse  und  der  neueren  Kreuzer  und  Torpedo- 
fahrzeuge ausschließlich  aus  der  Waffenfabrik 
der  Skoda-  Werke  hervorgingen.  Auch  die  schweren 
Festungsgeschütze,  deren  Bau  jetzt  die  öster- 
reichische Heeresverwaltung  in  Angrifl"  nimmt, 
werden  in  der  Waffenfabrik  hergestellt. 

Die  Waffenfabrik  ist  jetzt  für  die  Anferti- 
gung von  Lafetten  und  Geschützen  aller  Systeme 
Iiis  zu  den  größten  Kalibern  «14  Zoll)  ein- 
gerichtet. Die  Kanonenrohre  werden  in  Mantel- 
ringkonstruktion ausgeführt.  Auf  besonderen  Auf- 
trag hin  wurden  auch  Drahtkanonen  angefertigt. 

Wiewohl  die  meisten  Geschütze  den  Vor- 
schriften der  österreichischen  Heeresverwaltung 
und  der  k.  u.  k.  Kriegsmarine  entsprechend  mit 
Keilverschluß  für  Hülsenliderung  eingerichtet 
sind,  wurden  auch  Geschütze  mit  Schraubenver- 
schluß, z.  B.  die  24  crn-Mörser,  welche  Hülsen- 
liderung besitzen,  ausgeführt.  Für  die  Erzeugung 
von  Schraubenverschlüssen  mit  plastischer  Lide- 
rung besitzt  die  Fabrik  eigene  Konstruktionen 
und  Einrichtungen. 
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Um  der  Forderung  zu  genügen,  daß  jedes 
Reserverohr  sowohl  das  rechte  als  auch  das 
linke  Kohr  eines  Doppelgescbützturmes  ersetzen 
könne,  sind  die  Augen  zur  Befestigung  der 
Bremskolbenstangen  am  Schlußring  der  Rohre 
in  doppelter  Ausführung  vorhanden,  so  daß 
durch  eine  Verdrehung  des  Rohres  um  180° 
z.  B.  aus  einem  Rechtsrohr  ein  Linksrohr  gemacht 
werden  kann.  Die  Verschlüsse  sind  gleichfalls 
diesem  Zweck  entsprechend  eingerichtet.  Auch 
Konstruktionen  und  Ausführungen  mit  halbauto- 
matischen Verschlüssen,  sowie  selbsttätige  Ver- 
schlüsse sind  in  verschiedenen  Modellen  vor- 
handen.   Ferner  besitzt  die  Waffenfabrik  eigene 


in  den  Preßanlagen  und  Werkstätten  werden 
alle  Gattungen  Geschosse  samt  Zündern  und 
Zündmitteln  hergestellt.  Die  vorhandenen  Werk- 
stätteneinrichtungen genügen  jeder  Massenfabri- 
kation, so  daß  die  Waffenfabrik  imstande  ist, 
die  jetzt  in  Arbeit  befindlichen  1200  Feldlafetten 
innerhalb  des  vorgeschriebenen  Zeitraumes  von 
1 '/*  Jahren  zu  liefern. 

Die  vornehmlich  in  Betracht  kommenden 
Materialien  sind:  Schmiedestahl,  Stahlguß,  Bronzen 
und  Walzware.  Für  Rohre,  Verschlüsse  und 
deren  Bestandteile  wird  ausschließlich  Chrom- 
nickelstabl  verwendet.  Wahrend  für  die  Rohre 
selbst  keine  größere  Festigkeit  als  70  kg/qmm 


Abbildung  9.    12  cm  -  MininialHrhftrtengest  liüt/.e. 


Konstruktionen  und  Ausführungen  von  modernen 
Feld-,  Gebirgs-  und  Belagerungsgeschützen  ( vergl. 
Abbild.  <J  und  10).  Unter  diesen  ist  ein  Ge- 
birgsgeschütz  zu  erwähnen,  das  6'  *  kg  schwere 
Geschosse  mit  einer  Mündungsgeschwindigkeit 
von  3*0  m  verfeuert. 

Ein  weiteres  Erzeugnis  sind  l'anzerstücke,  wie 
Haubitzkuppeln,  Mörserkuppeln  in  bombensicherer 
und  t'eldgeschützsicherer  Ausführung,  Beobach- 
tung^-. Scheinwerfer-  und  Entfernungsmesser- 
Stände  in  gleicher  Ausführung,  ferner  Kasematt- 
schilde,  Mitrailleusenpanzerkoffer.  Vorpanzer  und 
dergl.  Für  den  Betrieb  schwerer  Schiffstürme 
kamen  hydraulische  und  elektrische  maschinelle 
Einrichtungen  zur  Ausführung.  Die  österreichi- 
sche Heeresverwaltung  und  Kriegsmarine  ver- 
wendet ausschließlich  Elektrizität  für  den  Betrieb 
von  Geschütztürmen. 


als  wünschenswert  bezeichnet  wird  und  das 
Hauptgewicht  auf  eine  große  Dehnung  ( 1 5  bis 
20  °/o)  gelegt  wird,  erreichen  Verschlüsse  und 
deren  Bestandteile  entsprechend  der  erwünschten 
größeren  Härte  weit  höhere  Festigkeitswerte. 
Die  verschiedenen  Qualitäten  werden  durch  Ver- 
güten des  Materials  gewonnen.  Das  Rohrmaterial 
genügt  allen  Anforderungen,  welche  in  bezug 
auf  Festigkeit,  Widerstandsfähigkeit  gegen  Aus- 
brennungen und  gegen  Rohr  krepieren  an  ein 
Geschütz  gestellt  werden  können.  So  wurden 
aus  einem  24  cm-Mörser  und  aus  mehreren  Feld- 
und  Marinegeschützrohren  je  über  1000  Schuß 
abgegeben,  ohne  daß  das  Hohr  gehrauchsunfuhig 
geworden  wäre.  In  Feldgeschütz-  und  Feld- 
haubitzrohren wurden  Brisanzgranaten  j:esprenjrl . 
wodurch  die  Rohre  wohl  örtliche  Ausbauchungen. 
al>er  keine  Risse  erhielten.     Die  Hohle  leisten 
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im  Mittel  275  kg/m  für  1  kg  Rohrgewicht.  Bei 
dem  bereits  erwähnten  Gebirgsgeschütz  mit 
großer  Leistung  ( Rohrge wicht  10!*  kg,  Mün- 
dungsenergie 47,7  int  i  steigt  dieser  Wert  bis 
auf  488  kg'm  für  1  kg  Rohrgewicht. 

Aller  Stahlguß  für  Lafe  ttenbes  tand  - 
teile  hat  einen  Nickelzusatz.  Von  diesem  Ma- 
terial wird  eine  Bruchfestigkeit  von  mindestens 
SO  kg  qmm  bei  einer  geringsten  Dehnung  von 
1  s  "(1  gefordert. 

Das  Hanzermaterial  wird  in  drei  Quali- 
täten geliefert:  ohne  Nickelzusatz  die  Teile, 
welche  nicht  dem  direkten  Feuer  ausgesetzt  sind ; 
mit  Nickelzusatz  Material  für  schwere  Hanzer. 
wenn  das  Objekt  aus  großkalibrigen  (beschützen 
beschossen  werden  kann ;  mit  Nickel-  und  Chrom- 


Die  Erprobung  der  Geschützrohre  durch 
Schießen  erfolgt  auf  dem  etwa  ti  km  außerhalb 
der  Stadt  gelegenen  Schießplatze. 

Die  Anlage  der  Werkstätten  der 
Waffenfabrik  ist  so  getroffen,  daß  die  zu  be- 
arbeitenden Stücke  mit  Vermeidung  aller  über- 
flüssigen Transportwege  die  Werkstätte  durch- 
laufen. Die  Transport-  und  Hebevorrichtungen 
sind  ausschließlich  elektrische  Deckenlaufkrane 
bis  zu  80  t  Tragfähigkeit  mit  einer  Fahr- 
geschwindigkeit bis  zu  120  m  i.  d.  Minute. 

Die  Werkstätten  sind  in  drei  großen  Ge- 
bäudckomplexcn  untergebracht,  von  denen  der 
erste  die  Schmieden.  Dampfhämmer,  hydrau- 
lischen Hressen  und  die  Vergütungsanlagen 
(2fi20  qtn»,  der  zweite  sämtliche  Werkstätten 


Abbildung  ID.  (icxrhQtze. 


zusatz  die  Teile  für  leichte  Panzerungen,  welche 
von  kleinkalibrigen  Geschützen  getroffen  werden 
können.  Bronzen  kommen  je  nach  dem  Zweck 
der  Verwendung  in  weicher  und  harter  Ausfüh- 
rung zur  Anwendung.  Das  Walzmaterial  hat 
in  bezug  auf  seine  Qualität  den  Vorschriften  der 
Kriegsmarine  für  den  Bau  von  Kriegsschiffen  zu 
genügen,  während  für  das  Material  der  Geschosse 
die  jeweiligen  rebernahmebedingungen  gelten 

Die  von  der  Watfenfabrik  zu  verarbeitenden 
Stoffe  werden  vor  ihrem  Eintritt  in  die  Watfen- 
fabrik durch  Revisoren  überprüft,  bei  entsprechen- 
der Beschaffenheit  übernommen,  während  der 
Verarbeitung  kontrolliert  und  vor  l'ebergabc  des 
vollendeten  Stückes  von  der  rehernahmekom- 
mission  nochmals  überprüft  und  als  zur  l'eber- 
gabe geeignet  angemeldet.  Die  l'eherprüfung 
geschieht  auf  einer  Zerreißmaschine  und  Kugel- 
druckmaschine sowie  im  chemischen  Laboratorium  ; 
außerdem  stehen  Mikroskope  und  andere  Apparate 
zur  Untersuchung  zur  Verfügung. 


zur  Bearbeitung  der  Rohre,  Lafetten,  Geschosse, 
Hanzerungen  usw.  und  die  Werkstättenbureaus 
I'j2(i22  quo.  der  dritte  das  große  Magazin 
für  Rohstoffe  und  Halbfabrikate  (575  qm)  ent- 
hält. Diese  Gebäudekomplexe  stellen  demnach 
zusammen  einen  Uberbauten  Flächenraum  von 
25  Hl 7  qm  dar. 

;  Sämtliche  Anlagen  der  Waffenfabrik  sind 
elektrisch  betrieben,  den  hierfür  erforderlichen 
Strom  liefert  die  elektrische  Zentrale  der  Skoda- 
Werke,  ausgenommen  sind  die  Anlagen  am  Schieß- 
platz, für  die  dortseihst  eine  eigene  elektrische 
Zentrale  vorhanden  ist. 

Die  Schmiede  der  Waffenfabrik  ist  eine 
große.  10.4  m  hohe  Halle,  die  durch  ein  Eisen- 
konstruktionsdach überdeckt  ist.  Längs  dieser 
Halle  laufen  zwei  elektrisch  betriebene  Lauf- 
kranen von  3  und  6  t  Tragkraft.  In  der 
Schmiede  sind  untergebracht:  '2">  Schmiedefeuer, 
ein  großer  und  ein  kleiner  Glühofen  für  ver- 
schiedenartige Schmiedestücke  und  ein  Glühofen 
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für  Bleche,  drei  Dampfhämmer  mit  300  kg  und 
drei  Dampfhammer  mit  500  kg  Bargewicht. 
Außerdem  sind  noch  drei  große  .Schmiedepressen, 
eine  für  750  t.  eine  für  500  t  und  eine  für 
150  t  aufgestellt.  Den  Dampf  für  die  Dampf- 
hämmer liefert  ein  über  dem  großen  Glühofen 
angeordneter  Kessel,  der  durch  die  Abgase  des 
Glühofens  geheizt  wird.  Zum  Betrieb  der  Schmiede- 
pressen dient  ein  in  der  Ecke  der  Schmiede  auf- 
gestellter großer  Akkumulator  von  200  Atm. 
Druck.  Die  Speisung  dieses  Akkumulators  be- 
sorgt eine  im  nebengelegenen  Vergütungsraume 
untergebrachte  elektrisch  angetriebene  Pumpe. 
Die  hydraulischen  Pressen  arbeiten  derart,  daß 
nur  wahrend  der  eigentlichen  Preßarbeit  das 
Druckwasser  des  Akkumulators  verwendet  wird 
wahrend  für  den  Leergang  der  Pressen  das 
einem  in  der  Schmiede  hochgelegenen  Reservoir 
entnommene  Wasser  dient. 

An  der  Stirnseite  der  Schmiede  befindet  sich 
der  Lagerplatz  für  die  einzelnen  Rohstoffsorten. 
Die  Abzuggase  der  Schmiedefeuer  werden  durch 
einen  gemeinsamen  Exhaustor  abgesaugt,  so  daß 
in  der  Werkstatte  seitist  keinerlei  Rauch  die 
Luft  verunreinigt.  In  dieser  Werkstatte  werden 
hergestellt:  Rohrteile  und  sonstige  Schmiede- 
stücke und  ferner  auch  samtliche  durch  das 
Preöverfahren  herstellbaren  Stücke.  Letzteres 
Verfahren  ist  ganz  besonders  ausgebildet  uud  es 
werden  bei  einer  größeren  Anzahl  gleicher  Aus- 
führungen fast  samtliche  Schmiedeteile  durch  das 
Preßverfahren  erzeugt. 

Von  der  Schmiede  gelangt  man  in  einen  Preß- 
raum,  in  welchem  ein  großer  Glühofen  für 
Bleche  sowie  ein  Glühofen  für  sonstige  Bestand- 
teile aufgestellt  ist.  Ferner  befindet  sich  in 
diesem  Räume  eine  große  Schmiedepresse  von 
300  t  Druck  sowie  eine  kleinere  Schmiedepresse 
von  50  t  Druck  und  eine  vollständige  Preß- 
anlage zur  Erzeugung  von  Geschoßkörpern  jeden 
Kalibers.  Diese  sowie  die  erwähnte  Schmiede- 
presse wird  hydraulisch  durch  einen  im  Ver- 
gütungsraume angebrachten  großen  Akkumulator 
von  300  Atm.  Druck  betrieben.  Zum  Speisen 
der  Akkumulatoren  mit  Druckwasser  dient  eine 
Dampfpumpenanlage.  In  diesem  Räume  werden 
sämtliche  Geschoßhülsen  und  sonstige  große 
PreßstUcke  erzeugt. 

Von  dem  Preßraume  gelangt  man  seitwärts 
in  das  Vergtitungsgebaude.  Dioses  birgt 
einen  15  m  im  Boden  vertieften,  großen  Ofen, 
in  welchem  die  zum  Vergüten  bestimmten 
Kanonenrohrteile  angewärmt  werden.  Die  so  an- 
gewärmten Stücke  werden  durch  einen  an  der 
Decke  befindlichen  großen  raschlaufenden  elek- 
trisch und  hydraulisch  betriebenen  Drohkran  aus 
dem  Ofen  hochgehoben  und  in  einem  der  beiden 
großen  Oelbassins  versenkt,  um  das  Stück  ent- 
sprechend der  Vergütung  rasch  abzukühlen.  Von 
den  Oelbassins  ist  das  eine  15  m  tief  bei  4  m 


Durchmesser  und  faßt  18K0  hl  Oel,  das  zweite 
H  m  tief  und  faßt  177  hl  Oel. 

Da  das  Vergüten  der  Rohre  nicht  in  ununter- 
brochener Reihenfolge  vorgenommen  wird,  so  ist 
zur  Ausnutzung  des  hydraulischen  Drehkranes 
in  einem  Räume  seitwärts  eine  große  hydrau- 
lische Nietmaschine  für  das  Nieten  von  Kesseln 
untergebracht. 

In  dem  Vergütungsraum  befindet  sich  noch 
ein  großer  Ofen  zum  Erhitzen  der  verschiedenen 
Panzerobjekte,  welche  gleichfalls  in  dem  großen 
Oelbassin  vergütet  werden,  außerdem  eine  hydrau- 
lische Presse  zum  Aufpressen  der  Rohrmantel 
mittleren  und  kleineren  Kalibers  auf  die  Seelen- 
»ohre  bezw.  auf  die  unteren  Mantellagen  der 
Kanonenrohre.  Neben  dieser  steht  der  bereits 
erwähnte  große  Akkumulator  von  300  Atm. 
Druck,  welcher  diese  Presse  sowie  diejenige  im 
Preßraume  und  das  Hubwerk  des  Drehkranes 
mit  Druckwasser  versorgt. 

In  dem  Vergütungsraume  werden  sämtliche 
Rohrteile  und  Panzerstücke  vorgewärmt  und  ver- 
gütet. Zum  Vergüten  und  Härten  der  kleineren 
Stücke,  vor  allem  der  Verschlußbestandteile,  be- 
findet sich  in  dem  Erdgeschoß  des  am  Vergütungs- 
gebäude  angegliederten  Wasserturmes  ein  elek- 
trischer Harteofen  samt  zugehörigem  Bade. 

Von  diesem  Gobäudekomplex  gelangt  man, 
das  Magazin  durchschreitend,  in  welchem  sich 
die  vorrätigen  Rohstoffe,  die  Halb-  und  Ganz- 
fabrikate befinden,  in  die  eigentliche  große  Werk- 
stfttte  der  Waffen  fabrik.  Dieselbe  besteht  aus 
13  Längshallcn  und  einer  Querhalle.  Die  Längs- 
hallen sind  entsprechend  ihrer  Bestimmung  ver- 
schieden hoch  geltaut.  Entlang  jeder  Halle  laufen 
elektrisch  betriebene  Laufkrane,  ebenso  entlang 
der  1S,G  m  hohen  Querhalle,  die  zur  Montierung 
der  Schifi'stürme  bis  zu  den  größten  Anlagen 
dient.  Die  einzelnen  Hallen  sind  voneinander 
durch  eiserne  bezw.  Mauerpfeiler  getrennt,  welche 
die  eiserne  Dachkonstruktion  und  Kranbahnen 
tragen.  Der  alle  Hallen  umfassende  Werkstätten- 
raum hat  eine  Länge  von  153  m  und  eine  Breite 
von  142,5  m. 

An  der  Südseite  des  Raumes  sind  die  Bureaus 
für  die  Uebernahmekommissionen,  die  Kanzlei- 
räume  des  Betriebschefs  und  die  Werkstatten- 
nureaus  sowie  das  Kevisionsbureau  untergebracht, 
ferner  noch  die  große,  mehrere  Räume  umfassende 
Werkzeugstube  und  anschließend  daran  die  Tisch- 
lerei der  Waffenfabrik.  An  der  Nordseite  ist 
an  die  Waffenfabrikswerkstättc  ein  Oclmagazin 
sowie  ein  Kaum  für  die  Sandstrahlgeblaseanlage 
angebaut. 

Die  Halle  I  dieser  Werkstätte  dient  als  Mon- 
tierungsraum  für  Feld-  und  Gebirgsgesehütz»-. 
Die  beiden  dort  untergebrachten  Laufkranen 
sind  für  je  10  t  Traglast  gebaut.  In  d«>r 
Halle  11,  in  welcher  sich  zwei  Laufkranen 
mit  30  t  Tragfähigkeit  Utimi.n.  sind  verschi— 
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dene  Werkzeugmaschinen  aufgestellt,  und  zwar 
größtenteils  Maschinen  für  Blechbearbeitung. 
Die  Halle  III,  in  der  ebenfalls  zwei  30  t- Kranen 
laufen,  enthält  Werkzeugmaschinen  zur  Be- 
arbeitung von  Lafettenbestandteilen;  unter  diesen 
sind  namentlich  zwei  Horizontal  -  Drehbänke 
zu  erwähnen,  welche  zum  Abdrehen  großer  Stücke 
bis  zu  10  m  und  B  m  Durchmesser  bestimmt  sind. 
Auf  ihnen  werden  die  Kugelbahnen  und  Unter- 
sätze usw.  für  die  einzelnen  Turmanlagen  be- 
arbeitet. Die  Halle  IV  mit  einem  30  t-  und 
einem  10  t-Laufkran  dient  als  Montierungshalle 
für  Geschütze  kleineren  und  mittleren  Kalibers. 


von  Lafetten-  und  Kanonenbestandteilen  sowie  zur 
A|i|>retierung  der  Geschosse.  Die  Halle  IV  mit 
einem  30  t-  und  einem  40  t-Laufkran.  die 
Halle  X  mit  einem  15  t-  und  die  Halle  XI  mit 
einem  25  t-  und  einem  40  t-Laufkran  enthalten 
Drehbänke,  Bohrbänke  und  Zugbänke  zur  B«- 
arbcitung  der  Bohre  bezw.  der  Kohlinge  hierfür 
(siehe  Abbildung  11)  sowie  mehrere  Dreh-  und 
Stoßbanke  für  die  Bearbeitung  von  Lafetten- 
teilen. 

Hervorzuheben  sind  unter  diesen  Maschinen 
die  Bohr-  und  Drehbänke  für  die  Bearbeitung  der 
langen  Bohre  bis  zu  den  größten  Kalibern  ( 1 4  Zoll  l 


Abbildung  II.    \Vorkntnttliall«  IX. 


Den  sudlichen  Teil  der  Hallen  I,  II  und  III 
nimmt  ein  großes  Werkslättenmagazin  für  fertige 
Bestandteile  ein.  In  der  Halle  V  mit  zwei  3  t- 
Kranen  sind  die  zur  Erzeugung  der  Maschinen- 
gewehre erforderlichen  Maschinen  untergebracht, 
ferner  die  Montierung  der  Verschlüsse  für  Ge- 
schütze, das  Bureau  für  die  Werkmeister  und 
das  Konstruktionsbureau  für  Werkzeugmaschinen 
und  S|iezialvorrichtungen.  Am  Ende  der  Halle 
befindet  sich  das  Schaltbrett  für  die  ganze  elek- 
trische Anlage  der  Werkstätte.  In  der  Halle  VI 
ist  eine  Reihe  kleiner  Dreh-,  Bohr-  und  Fräs- 
maschinen aufgestellt,  welche  zur  Herstellung  der 
Verschlußbestandteile  sowie  sonstiger  kleiner, 
genau  auszuführender  Geschützbestandteile  dienen. 
Die  Halle  VII  mit  zwei  3  t-Krauen  und  die 
Halle  VIII  mit  zwei  6  t-Kranen  enthalten  Dreh-. 
Bohrbänke  und  Fräsmaschinen  zur  Bearbeitung 


und  Kohrlängen  sowie  die  Mantel- Bohrbänke  für 
die  Bearbeitung  der  Mäntel  der  großen  Bohre. 
Unter  dem  Flur  der  Halle  IX  befindet  sich  die 
hydraulische  Presse  zum  Auffressen  der  Rohr- 
mantel für  die  schwersten  Geschütze  für  300  Atm. 
mit  einem  Preßdruck  vou  2  500  000  kg.  In  der 
Halle  XII  mit  zwei  12  t- Laufkranen  sind  Stoß- 
und  Hobelmaschinen.  Horizontal-Bohruiaschlnen, 
Zugmaschinen  sowie  Drehbänke  für  die  Herstel- 
lung von  Lafettenbestandteilen  und  für  die  Be- 
arbeitung von  Rohren  untergebracht. 

Die  Halle  XIII  ist  in  zwei  Teile  getrennt: 
der  eine  enthalt  automatische  Maschinen  zur 
Anfertigung  von  Zündern  und  kleinen  Geschossen, 
ferner  Maschinen  zur  Bearbeitung  von  Zahn- 
rädern, wie  Stirnräder.  Kegelräder  und  Schnecken- 
räder, außerdem  eine  große  Anzahl  Schleif- 
maschinen und  Spesialinaschineu  zur  Herstellung 
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der  verschiedensten  Fräser,  Bohrer  und  anderer 
Werkzeuge. 

In  dem  zweiten  Teile  der  Halle  XUI  Ist 
eine  Schmiedeanlage  für  Werkzeuge  und  kleinere 
.Schmiedeteile  untergebracht;  der  übrige  Raum 
dient  als  Magazin  für  Bleche  und  alle  Sorten 
von  Walzmaterial.  Der  Antriel»  der  größeren 
Arbeitsmaschinen  erfolgt  direkt  durch  elektrische 
Motoren,  der  der  kleinerenMaschinen  mittels  Riemen 
gruppenweise  von  den  längs  den  Standern  zwischen 
den  Hallen  laufenden  Transmissionssträngen ; 
jeder  dieser  Transrnissionssträngo  hat  zu  seinem 
Antrieb  einen  eigenen  Elektromotor.    Für  den 


Neben  den  vorerwähnten  Schachten  sind  in 
der  Montierungshalle  verschiedene  Werkzeug- 
maschinen und  eine  eigene  Preßluftanlage  unter- 
gebracht, welche  die  pneumatischen  Maschinen 
und  Werkzeuge  speist.  Die  Montierungshalle 
wird  von  einem  80  t-  und  einem  30  t-Kran 
beherrscht. 

Samtliche  Geschoßkörper  sowie  sonstige  Be- 
standteile werden  in  einem  besonderen  Räume 
mittels  Sandstrahlgebläse  geputzt. 

In  der  Tischlerei  der  Waffenfabrik  sind  die 
wichtigsten  Holzbearbeitungsmaschinen  aufge- 
stellt, welche  zur  Fertigstellung  der  Holzbestand- 


Fall,  daß  durch  irgend  einen  Zwischenfall  der  elek- 
trische Antrieb  teilweise  oder  ganz  versagen 
sollte,  ist  an  dem  Ende  der  Halle  XII  und  im 
Räume  Nr.  XIII  je  eine  Reserve-Dampfmaschine 
aufgestellt. 

In  der  großen  (Juerhalle,  der  Montierungs- 
halle für  Geschiitztürme,  befinden  sich  zwei 
10  in  tiefe  Schachte  von  7  in  Durchmesser  für 
die  Montage  der  großen  Schiffstürme  von  28 
und  30.5  cm  Kaliber  aufwärts,  ferner  zwei  9  m 
tiefe  Schachte  von  5  m  Durchmesser  für  die 
Montage  der  Türme  von  20  bis  28  cm  und  zwei 
i»  m  tiefe  Schächte  für  die  Montage  der  Türme 
bis  zu  20  cm  Kaliber  (Abb.  12).  Für  die  Er- 
probung und  Inbetriebsetzung  der  Turmanlagen 
nach  der  Montierung  dient  eine  eigene  Schalt- 
preßanlage, welche  an  der  Stirnwand  der  Mon- 
tierungshalle angebracht  ist. 


teile  an  Ueschiitzen  usw.  dienen:  außerdem  werden 
dort  noch  samtliche  Kisten  und  Verschlage  für 
die  einzelnen  Geschiitzbestandteile  sowie  für  die 
Verpackung  angefertigt. 

Insgesamt  beschäftigt  die  Waffenfabrik  gegen- 
wärtig 110  Beamte  und  150»  Arbeiter. 

Von  dem  zur  Waffenfabrik  gehörigen  26  ha 
grollen  Schießplatz  samt  Munitions-Lahoratorium 
in  Bolewetz  sind  etwa  3700  qn  Fläche  überbaut. 
Ks  befinden  sich  dortseihst:  der  eigentliche 
Schießplatz,  1  Laborlerhütte,  das  Verwaltungs- 
gebäude, 2  Laborier  Werkstätten,  4  Munitions- 
depots, 2  Geschütz-  und  Materialdepots,  das 
Gebäude  für  die  elektrische  Kraftanlage  und 
Werkstätte,  ferner  1  Stallgebäude  und  1  Arbeiter- 
gebäude. 

Der  eigentliche  Schießplatz  ist  ein  an  drei 
Seiten  von  einem  hohen  Erdwall,  an  der  vierten 
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Seite  von  einein  natürlichen  Bergabbang  umgebener 
Raum,  in  welchem  zwei  Schießfelder,  ein  kurzes 
und  ein  langes,  vorhanden  sind.  Für  die  Auf- 
stellung der  Geschütze  ist  auf  jedem  Schicßfelde 
ein  eiserner  in  einem  Fundament  gut  verankerter 
Bettungsrost  angeordnet,  auf  welchen  die  zur 
Erprobung  gelangenden  Geschütze  anmontiert 
werden.  Für  die  Montage  dieser  Geschütze 
sind  ein  elektrisch  betriebener  80  t-Itockkran 
und  zwei  Bockkrane  für  je  10  t  Traglast  und 
Handantrieb  vorhanden. 

Geschossen  wird  in  je  einen  am  Ende  eines 
jeden  Schießfeldes  in  der  natürlichen  Böschung 
eingemauerten  und  mit  Panzerplatten  abgedeckten 
Tunnel,  der  mehrere  Meter  starke  Betonmauern 
besitzt  und  innen  mit  Sand  gefüllt  ist,  in  welchem 
sich  die  Geschosse  fangen.  Geeignete  bomben- 
sichere Unterstünde  in  den  Bösebungen  des 
Schießplatzes  gestatten  die  Beobachtung  der 
Geschütze  beim  Schuß.  Der  Schießplatz  dient 
zur  Erprobung  der  Rohre,  Verschlüsse  und 
Lafettierungen  beim  Schuß,  zum  Ueberprüfen  der 
ballistischen  Leistungen  der  Geschütze  und  der 
Vorrichtungen  der  Lafettierungen  usw.  Das 
Schießen  auf  große  Distanzen  wird  entweder 
auf  dem  Schießplatz«  der  Heeresverwaltung  in 
Felixdorf  bei  Wien  oder  mit  den  Geschützen 
großen  Kalibers  auf  dem  Schießplätze  bei  Pola 
durchgeführt.  Beim  Eingang  zu  den  Schieß- 
feldern ist  eine  Laborierhütte  aufgestellt,  in 
welcher  die  zu  den  Schießversuchen  erforderliche 
Munition  vorbereitet  wird. 

Das  Gebäude  für  die  elektrische  Kraftanlage 
enthalt  eine  komplette  Gaskraftanlage,  bestehend 
aus  einem  66 pferdigen  Saucgasmotor,  welcher 
zwei  Dynamos  von  110  und  li»0  Volt  Spannung 
treibt,  die  den  Strom  für  die  elektrische  Be- 
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leuchtung   des  Schießplatzes  sowie  sämtlicher 

Gebäude  und  für  den  Antrieb  des  elektrischen 

Kranes  sowie  der  Werkstflttenmaschinen  liefern. 

*  * 
* 

Aus  diesen  wenigen  Beispielen,  welche  die 
einer  Veröffentlichung  zugänglich  gemachten 
Neuerungen  der  größten  österreichischen  eisen- 
erzeugenden Unternehmungen  betreffen,  ist  zu 
entnehmen,  daß  in  den  letzten  Jahren  in  Oester- 
reich auf  dem  Gebiete  der  Eisenhüttentechnik 
viel  gearbeitet  und  geleistet  wurde.  Wenn 
einerseits  die  Hochkonjunktur  der  letzten  Zeit, 
welche  auch  in  Oesterreich  eine  nennenswerte 
Steigerung  der  Eiseilproduktion  zur  Folge  hatte, 
den  Unternehmungsgeist  befruchtete  und  zu  ganz 
bedeutenden  Kapitalanlagen  Veranlassung  gab,  so 
muß  anderseits  anerkannt  werden  -  und  dieser 
Umstand  ist  für  die  österreichischen  Verhält- 
nisse von  grundlegender  Bedeutung  .  daß  der 
Fortschritt  und  der  technische  Ausbau  des  öster- 
reichischen Eisenhüttengewerbes  in  hervorragen- 
dem Maße  den  verhältnismäßig  jungen  tech- 
nischen und  kaufmännischen  Kräften  zu  ver- 
danken ist,  welchen  in  letzter  Zeit  die  Leitung 
der  größten  österreichischen  Eisenhüttenunter- 
nehmungen anvertraut  wurde,  und  die  mit  nach- 
drücklicher Initiative  die  Anforderungen  der 
Neuzeit  verstanden  und  gefördert  haben.  Ebenso 
wie  der  technische  und  wirtschaftliche  Fortschritt 
im  Eisenhüttenwesen  die  Qualität  der  Techniker 
und  Kaufleute  charakterisiert,  zeugen  die  gün- 
stigen Erfolge  bei  der  Anwendung  neuer  moderner 
Hilfsmittel  der  Eisenhüttentechnik  davon,  daß 
Oesterreich  einen  bodenständigen  und  fachgeübten 
Stamm  von  Eisenhüttenarbeitern  aufweist,  der 
am  Ausbau  einer  für  das  Land  sehr  bedeuten- 
den Erwerbsquelle  seinen  reichen  Anteil  hat. 


Gedanken  über  den  französisch-kanadischen  Handelsvertrag 
und  die  Handelsbeziehungen  Deutschlands  zu  Kanada. 

(Mit  besonderer  Berücksichtigung  der  Eisenindustrie.) 

Von  Dr.  T  rescher  in  Düsseldorf. 


Enreignis  folgt  auf  Ereignis  in  der  Zollpolitik 
der  selbständigen  britischen  Kolonien.  Nach- 
dem vor  einigen  Jahren  Südafrika  und  Neuseeland 
den  Spuren  Kanadas  folgend  die  Bahnen  der  Diffe- 
rentialzollpolitik zugunsten  britischer  Waren 
eingeschlagen  haben,  sind  beide  jüngst  zu  einem 
Ausbau  und  einer  Ausdehnung  des  Vorzugszoll- 
systems übergegangen;  Kanada  hat  vor  Jahres- 
frist ein  neues  Zollgesetz  mit  dem  neuen  drei- 
teiligen Tarife,  geschaffen  und  mit  diesem  das 
von  ihm  inaugurierte  l'refercntialsystem  Im -festigt; 
nun  ist  auf  der  Basis  dieses  Tarifes  das  fran- 
zösisch -  kanadische  Handelsabkommen  erneuert 


und  ganz  erheblich  ausgedehnt  worden,  der 
deutsch  -  kanadische  Zollkrieg  aber  ist  in  einen 
latenten  Zustand  geraten,  aus  dem  er  scheinbar 
so  bald  nicht  herauskommen  kann.  Die  Aus- 
sichten wenigstens  sind  heute  offenbar  geringer  als 
vordem.  Wahrend  am  Ende  des  Jahres  1906 
der  Finanzminister  der  Dominion  of  Canada, 
Fielding,  seit  Jahren  der  Leiter  der  kanadischen 
Handelspolitik,  der  Vater  der  kanadisch  -  briti- 
schen Zollbevorzugung  nicht  minder  als  des 
deutsch -kanadischen  Zollkonfliktes  und  demnach 
ein  kompetenter  Beurteiler,  seine  Uebcrzeugung 
dahin  aussprach,  daß  die  Handelsbeziehungen  zu 
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Deutschland  in  weniger  als  Jahresfrist  wieder 
auf  freundschaftlicher  Grundlage  geregelt  sein 
würden,  wahrend  man  damals  sowohl  diesseits 
wie  jenseits  des  Ozeans  hie  und  da  Mitteilungen 
Ober  schwebende  Friedensverhandlungen  fand,  ist 
es  seit  einigen  Monaten  wieder  ganz  still  davon 
geworden:  die  jüngste  Thronrede  zur  Eröffnung 
des  kanadischen  Parlaments  schweigt  sich  gänz- 
lich hierüber  aus;  die  dem  Deutschen  Reichstage 
vorgelegte  Begründung  zum  Gesetzentwürfe  be- 
treffend die  Handelsbeziehungen  zum  britischen 
Reiche  hat  kein  Wort  für  den  Zollkonflikt  übrig, 
sondern  sie  stellt  nur  auf  Grund  eines  aus  den 
Statistiken  von  aller  Herren  Ländern  zusammen- 
getragenen Materials  fest,  daß  „sich  der  Handels- 
verkehr zwischen  dem  Deutschen  Reiche  und 
dem  britischen  Gesamtreiche  in  den  letzten 
beiden  Jahren  im  allgemeinen  in  einer  für  beide 
Teile  befriedigenden  Weise  entwickelt  hat*. 

Die  Reichsregierung  hat  Glück  mit  dieser 
Begründung  gehabt.  Die  Blockkrisis  hielt  das 
Interesse  der  Parlamentarier  an  andere  Dinge 
als  die  Handelsbeziehungen  zum  britischen  Reiche 
gefesselt,  so  daß  der  Gesetzentwurf  in  wenigen 
Minuten  zwei  Lesungen  und  später  auch  die 
dritte  debattelos  passierte.  Wäre  es  zu  einer 
Besprechung  gekommen,  so  wäre  zwar  das  Er- 
gebnis nicht  anders  geworden,  die  Regierung 
aber  hatte  erleben  können,  daß  ihre  Begründung 
arg  zerpflückt  worden  wäre.  Ein  Material  aus 
den  verschiedensten  durchaus  heterogenen  Sta- 
tistiken zusammengetragen  ist  untauglich  zu 
irgend  welchem  Schlüsse.  Sodann:  zur  Be- 
urteilung dessen,  wie  sich  unsere  Handelsbe- 
ziehungen zum  britischen  Reiche  gestaltet  halten, 
sind  nicht  die  absoluten  Handelszins  rn  zweckdien- 
lich, sondern  die  A  n  t  ei  1  s Ziffern  unseres  Absatzes 
an  der  Gesamteinfuhr  nicht  des  Gesamt  reiches, 
sondern,  da  die  verschiedenen  Kolonien  nun  ein- 
mal ganz  verschiedene  Handelspolitik  treiben, 
selbständige  Wirtschaftsgebiete  sind,  der  ein- 
zelnen Reichsteile.  Wäre  man  so  ver- 
fahren, würde  man  ein  solches  von  Optimismus 
durchsetztes  Urteil,  wie  jene  Begründung  tat, 
schwerlich  haben  fallen  können. 

Kurzum:  der  Reichstag  hat  die  verbündeten 
Regierungen  ermächtigt,  den  Angehörigen  und 
Erzeugnissen  Großbritanniens  und  Irlands  und 
denen  der  britischen  Kolonien  und  auswärtigen 
Besitzungen  bis  zum  31.  Dezember  1909  die 
Meistbegünstigung  einzuräumen,  und  wie  früher 
hat  der  Bundesrat  von  dieser  Ermächtigung,  aus- 
genommen Kanada  gegenüber,  Gebrauch  gemacht. 
Der  Zollkrieg  mit  Kanada,  über  den  sich  zu 
äußern  der  Reichstag  auch  die  Gelegenheit  hat 
vorübergehen  lassen,  ist  verlängert. 

Zu  gleicher  Zeit  —  wie  nett  sich  das  trifft !  - 
haben  Frankreich  und  Kanada  ihren  seit  zwölf 
Jahren  bestehenden  Handelsvertrag  durch  einen 
neuen  ersetzt,    der   sich  auf  eine  bedeutend 


größere  Zahl  von  Waren  als  sein  Vorgänger 
erstreckt. 

Als  Hr.  Fielding  seinen  neuen  dreiteiligen 
Zolltarif  im  Parlament  einbrachte,  empfahl  er 
den  sogenannten  Mittel-,  besser  Zwischentarif 
mit  den  Worten:  „Alles,  was  wir  durch  die 
Annahme  dieses  Mitteltarifes  tun,  ist,  daß  wir 
ihn  den  fremden  Staaten  vorhalten  und  sagen: 
Das  ist,  was  ihr.  wenn  ihr  wollt,  erlangen  könnt, 
sofern  ihr  mit  Kanada  in  Unterhandlungen  ein- 
tretet; ihr  könnt  den  ganzen  Mittcltarif  für  die 
Meistbegünstigung,  ihr  könnt  ihn  teilweise  für 
Zollzugestandnisse  erhalten.  Ihr  könnt  ihn  von 
Fall  zu  Fall  auf  beiderseits  gesetzgeberischem 
Wege  erlangen  oder  auch  auf  diplomatischem 
Wege  durch  Vertrag.  Wir  lassen  also  diesen 
Mitteltarif  nicht  ohne  weiteres  in  Kraft  treten, 
sondern  wir  legen  ihn  der  Welt  vor  als  Aus- 
druck der  Bedingungen,  auf  Grund  deren  wir 
mit  anderen  Staaten  in  Verhandlungen  einzutreten 
willens  sind,  und  um  ihnen  einen  Reiz  zu  geben, 
uns  bessere  Zollbedingungen  einzuräumen  und 
einen  größeren  Teil  kanadischer  Erzeugnisse  von 
uns  zu  beziehen." 

Hr.  Ficlding  hat  nicht  gut  Wort  gehalten 
—  das  scheint  überhaupt  nicht  seine  starke 
Seite  zu  sein.  Denn  obzwar  den  Franzosen 
für  ihre  beschränkten  Meistbegünstigungszuge- 
ständnisse auch  nur  für  eine  beschränkte  Zahl 
von  Tarifpositioneu  die  Sätze  des  Zwischcn- 
tarifes  eingeräumt  worden  sind,  gehen  die  Kon- 
zessionen Kanadas  doch  in  einer  Anzahl  von 
Fällen  über  den  Zwischentarif  hinaus:  einige 
Gomüse-  und  Fischkonserven,  Weine,  Bücher, 
Olivenöl  französischen  Ursprungs  werden  nicht 
nach  den  Sätzen  des  Zwischen-,  sondern  nach 
denen  des  britischen  Vorzugstarifes  verzollt. 
Die  Vertragssatze  auf  Seidenwaren  und  ver- 
schiedene kleinere,  für  Frankreichs  Export  aber 
wichtige  Erzeugnisse  der  Textilindustrie  sind 
niedriger  als  die  Sätze  des  Zwischentarifes,  er- 
reichen aber  die  des  Vorzugstarifes  nicht  ganz; 
für  nicht  trockene  medizinische  und  pharma- 
zeutische Präparate  und  Schaumweine  aber  sind 
sie  sogar  niedriger  als  diese.  Im  übrigen  wird 
der  Zwischentarif  in  98  Positionen  auf  Frank- 
reichs Erzeugnisse  angewandt,  während  Frank- 
reich im  früheren  Vertrage  nur  für  Weine, 
Seifen  und  einige  Früchte  Vergünstigungen  ge- 
noß. Der  ohnehin  benachteiligte  deutsche  Ab- 
satz wird  infolgedessen  weiter  erschwert. 

Am  schlechtesten  fährt  dabei  die  deutsche 
Textil-,  Nahrungsmittel-,  Holz-,  Leder-  und 
chemische  Industrie.  Die  Eisenindustrie  kommt 
zwar  einigermaßen  glimpflich  weg;  denn  nur 
auf  wenige  Eisenwarenpositionen  beziehen  sich 
die  Vertragsbestimmungen,  doch  ist  sie  immer- 
hin an  dem  Vertrage  interessiert,  schon  weil 
sie  auch  indirekt  in  Mitleidensehaft  gezogen 
wird.    Wenn  /..  H.  die  meisten  Konserven  fnm- 


Digitized  by  Google 


368    Stahl  and  Eilen.     Oedanken  über  den  franzötüeh-kanaditchen  Handelsvertrag.        28.  Jahrg.  Nr.  11. 


zösischen  Ursprungs  zu  den  Sätzen  des  Zwischen- 
tarifes  oder  noch  günstigeren  zugelassen  werden, 
so  wird  davon  nicht  nur  die  deutsche  Nahrungs- 
mittelindustrie, sondern  auch  die  deutsche  Blech- 
fabrikation betroffen;  an  elektrischen  Maschinen 


und  Apparaten  ist  die  Eisenindustrie  hervor- 
ragend interessiert  usw.  Direkt  wird  die  Eisen- 
industrie vom  Vertrage  in  folgonden  Waren  be- 
rührt, deren  Zollsatze  bei  der  Einfuhr  in  Kanada 
dabei  angegeben  Bind: 


Nr.  dei 
kanadl- 
•chen 

Zoll- 


Bezeichnung  der  Waren 


ZolUltie  für 


419 

420 
426 
438 
454  i 

519 


Nadeln  aus  jedem  Material  and  von  jeder  Art,  sowie 
Stecknadeln  aus  Draht  von  beliebigem  Metalle  her- 
gestellt, n.  a.  t  

Schnallen  aas  Eisen,  Stahl,  Messing  oder  Kupfer  aller 
Art,  n.  a.  t.  (keine  Juwelierwaren)  

Messer  und  Gabeln  und  alle  anderen  M  esserseh  mied  e- 
waren  aus  Stahl,  plattiert  oder  nicht,  n.  a.  t.  ... 

takomotiven  und  Motorwagen  für  Eisenbahnen  und 
Strafteubahnen,  n.  a.  ▼  

Fabrikate,  Artikel  oder  Waren  aus  Eisen  oder  Stahl, 
oder  in  denen  die  Bestandteile  aus  Eisen  oder  Stahl 
den  Hautitwert  ausmachen,  n.  a  v  

Möbel  ans  Eisen  usw.;  Schirme,  Türen  und  Fenster  ans 
Drahtgewebe,  Sprungfedern  (und  verschiedenes  andere) 


brittiebe 
Waren 
(Vonugi- 
tarlf) 

fr»tw  inlichr 
Waren 

(ZwUcbeo- 
tarlf) 

Waren  am 

KlobtTer- 
treg-utaalcn 
(Qeneral- 
tartf) 

dmtieh« 
Waren 
(Xoichi.if.- 

Urlf> 

Tom  Werte 

20  o« 

27\/*0/„ 

30»/. 

40  > 

20  , 

27«;»  „ 

30  „ 

40  , 

20  „ 

27V*. 

30  , 

40  „ 

22','«  „ 

30  „ 

35  . 

46'/»  , 

20  „ 

30  „ 

40  „ 

20  . 

27'/.  , 

30  . 

40  . 

Unter  den  Waren  kanadischen  Ursprungs 
aber,  denen  Frankreich  als  Gegenleistung  die  Zoll- 
sätze seines  Mindesttarifes  eingeräumt  hat.  ist 
die  Eisenindustrie  in  hohem  Grade  vertreten. 
Wahrend  früher  nur  kanadische  Fleischkonserven, 
einige  Erzeugnisse  der  Fischerei,  Früchte,  Holz 
und  einige  Holzwaren,  gewöhnliches  Mascbinen- 
papier,  Haute,  Stiefel  und  Schuhe  in  Frankreich 
nach  dem  Mindesttarife  verzollt  wurden,  werden 
dessen  Satze  jetzt  auf  mindestens  120  bis  130 
Positionen  angewandt,  nämlich  außer  auf  die 
genannten  Artikel  auf  lebende  Tiere  und  ver- 
schiedene landwirtschaftliche  Produkte,  Leder- 
und  Pelzwaren,  Kohle  und  Zement,  manche  Er- 
zeugnisse der  chemischen  Industrie,  ganz  be- 
sonders aber  solche  der  Eisenindustrie:  rohes 
Guß-  und  Schmiedeisen,  Halbzeug,  Bleche, 
Schienen,  Draht,  Drahtgewebe,  Drahtstifte,  Eisen- 
röhren, Werkzeuge.  Werkzeug-  und  Arbeits- 
maschinen, elektrische  Maschinen.  Lokomotiven 
und  Tender,  Sprungfedern,  unbearbeitete  Eisen- 
waren usw.,  für  all  das  ist  Kanada  jetzt  der 
Mindesttarif  eingeräumt  worden. 

Das  französisch-kanadische  Handelsabkommen, 
ein  Ausfluß  ehemaliger  politischer  Zusammen- 
gehörigkeit und  noch  bestehender  Rassever- 
wandtschaft und  Zuneigung,  hat  sich  also  jetzt 
zu  einem  Tarifverträge  ausgewachsen,  der  sich 
zwar  an  Umfang  mit  den  mitteleuropäischen  noch 
nicht  messen  kann,  aber  doch  im  Vergleich  zu 
seinem  Vorgänger  recht  umfangreich  ist,  und 
mit  dem  wohl  beide  Teile  zufrieden  zu  sein 
Anlaß  haben.    Frankreich   hat   durch  ihn  er- 


reicht, daß  für  seine  wichtigsten  Exportartikel 
der  Unterschied  zwischen  don  Zollsätzen  auf 
britische  Waren  und  die  seinigeu  nach  Möglich- 
keit verringert,  für  einige  überhaupt  beseitigt 
worden  ist.  Für  das  Deutsche  Reich  bedeutet 
der  Vertrag  eine  neue  Schädigung,  zugleich  aber 
die  Aufforderung,  bald  dasselbe  wie  Frankreich 
zu  erreichen.  Daß  es  mit  unseren  Handels- 
beziehungen zu  Kanada  nicht  so  weitergehen 
kann,  wie  sie  jetzt  sind,  ist  schon  einmal  in 
dieser  Zeitschrift  *  dargelegt  worden.  Die  völlige 
Gleichstellung  mit  England  je  wieder  zu  er- 
langen, ist  ganzlich  ausgeschlossen;  darüber 
wollen  wir  uns  doch  keinen  «Illusionen  hingeben. 
Also  nehmen  wir.  was  wir  bekommen  können ! 
l'nscr  Absatz  in  Kanada  hat  so  sehr  unter  den 
Zuschlagszöllen  gelitten,  daß  unbedingt  etwas 
geschehen  muß,  um  den  leidigen  Zollkrieg  zu 
beendigen.  Daß  es  Hrn.  Fielding  nicht  ganz 
ernst  war,  als  er  den  Zwischentarif  als  die 
äußerste  Grenze  der  Konzessionen  bezeichnete, 
hat  der  Vertrag  mit  Frankreich  bewiesen.  Aehn- 
liche  Konzessionen  Kanada  abzugewinnen  wie 
Frankreich,  sollte  uns  doch  eigentlich  nicht  allzu 
schwer  fallen.  Denn  was  uns  an  Rassever- 
wandtschaft und  damit  zusammenhangend  an 
Freundschaft  und  Sympathie  jenseit  des  Meeres 
fehlt,  das  ersetzt  doch  wohl  reichlich  das  größere 
Interesse,  das  Kauada  am  deutschen  Markte 
denn  am  französischen  hat. 


•  „.Stahl  und  Eisen-  1907  Nr.  31  8.  1125:  ,Bri- 
tif»cb-im|iorialiriti8cbe  Handelxfrairen". 
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GieOerei-M 
Mischungen  für  Kerne  und  Kernbindemittel. • 

Vielfach  trifft  man  bei  Gicßcreileutcii  cl'u>  irrige 
AnBicbt,  daß  eine  einzige  Sandmiachung  für  sämtliche 
Arten  von  Kernen,  wie  nie  im  Gießereibetrieb  ge- 
braucht worden,  genüge.  Tatsache  jedoch  int,  daß 
«•ine  Gießerei  um  «o  bessere  Frgebnia«e  erzielt,  je 
genauer  «ie  i!ie  einzelnen  Kerne  unterscheidet  und 
demgemäß  besondere  Arten  bezw.  Sorten  Ton  Kern- 
«auden  und  von  Bindemitteln  anwendet.  Von  einem 
Kern  muß  verlangt  werden,  daß  er  eineateils  porös 
int,  damit  die  beim  (ließen  entgehenden  linse  rasch 
abziehen  können,  weiterbin  muß  er  genügend  Festig- 
keit besitzen,  um  den  «pülenden  Einwirkungen  des 
fl(Usigen  Eisen«  widerHtebeu  zu  können.  Die  Zusam- 
mensetzung dagegen  Holl  derart  nein,  daß  der  Kern 
naeb  dem  (ließen  brüchig  gebrannt  ist  und  «ich  durch 
da«  Seilwinden  de«  den  Kern  umgebenden  Metalls 
zusammendrücken  läßt,  dadurch  da«  Entstehen  von 
Spannungen  im  Guß«tück  verhindernd.  Besonder«  i«t 
hierauf  in  der  Bronze-  und  Aluminiumgicßcrei  Rück- 
sicht zu  nchmeii.  Auch  int  erforderlich,  daß  «ich  die 
Kernmassc  beim  Putzen  leicht  von  der  Gußware  ablöst, 
während  nicht  selten  von  Wichtigkeit  erscheint,  daß 
die  Oberfläche  des  (lußstüeks  an  den  Kernstellen  glatt 
ist  und  ein  deutliches,  genaue«  Abbild  de«  Modell« 
darstellt.  Manche  Kerumischungeu  haben  den  Nach- 
teil, daß  sie  beim  Wariiiwerden  schädliche  oder  die 
Former  belästigende  (läse  entwickeln.  Solche  Bestand- 
teile sind  natürlich  nach  Möglichkeit  zu  vermeiden. 
Ein  anderer  zu  beachtender  l'unkt  betrifft  die  Her- 
stellungskosten für  die  Kernnii«cbungen,  die  nicht  zu 
hoch  werden  dürfen. 

Bei  «amtlichen  weiter  unten  angeführten  Kcrn- 
mischungcti  bildet  srliarfkörnigcr  Sand  den  Haupt- 
bestandteil, die  verschiedeneu  Zusätze  werden  als 
Bindemittel  bezeichnet.  Von  den  Bindemitteln  sind 
zwei  Arten,  die  natürlichen  und  die  künstlichen,  zu 
unterscheiden.  Erster«  gehören  streng  genommen 
sämtlich  zu  den  lehm-  oder  tonhaltigen  Stoffen.  Fetter 
Sand  allein  brennt  jedoch  beim  Gießen  manchmal  so 
hart,  daß  er  sich  nur  schwer  beim  Putzen  entfernen 
läßt.  Für  kleine  Kerne  genügt  in  der  Kegel  scharf- 
körniger  (jtiarzsalid  und  irgend  ein  gutes  Bindemittel, 
während  bei  Maschincukerucu  die  Bindemittel  selbst 
schon  eine  bedeutende  Bolle  spielen.  Für  sehr  viele 
Kernsande  hat  sich  Mehl  als  Zusatz  bewährt,  dem 
bisweilen  geringe  Menden  Leinöl  beigemischt  werden. 
Bei  sehr  kleinen  Kernen,  die  auf  der  Maschine  an- 
gefertigt werden,  ist  ein  verhältnismäßig  größerer 
Zusatz  von  Gel  und  Mehl  erforderlich;  große  Feuchtig- 
keit dagegen  verursacht  leicht  ein  Verstopfen  der 
Kernröhren  oder  -kästen.  Je  stärker  die  Kerne  sind, 
desto  woniger  Bindemittel  sind  erforderlich  und  einen 
desto  höheren  Wassergehalt  kann  die  Mischung  er- 
tragen. 

Es  haben  sich  zwar  verschiedene  Xormalinischungeu 
eingebürgert,  doch  haben,  da  die  Beschaffenheit  des  vor- 

•  N'ach  einem  Aufsatz  von  (J.  H.  Wadawortlt 
in  „The  Foundry"  1908,  Januar,  S.  '248. 
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wendeten  Kern*ande«  je  mit  dem  Arbeitsbezirk  zu«am- 
menhftngt.  die  natürlichen  Bindemittel  dementsprechend 
eine  verschiedene  Einwirkung  und  sind  die  Mengen 
der  Zusatztnittel  auf  örtliche  Verhältnisse  begründet. 
Im  Folgenden  sind  eine  Anzahl  bewährter  Zusammen- 
setzungen aufgeführt: 

<>  r  a  u  e  i  s  e  n  g  u  ß :  Für  Kerne  von  10  bis  64  mm 
Stärke  :  48  Teile  See«and  oder  sonstiger  «ebarfkörniger, 
tonfreier  Sand,  8  Teile  Mehl  und  1  Teil  abgekochte« 
Leinöl.  Für  Kerne  von  57  bis  178  nun:  60  Teile 
desselben  Sandes,  12  Teile  fetten  Sand,  6  Teile  Mehl 
und  1  Teil  abgekochtes  Leinöl. 

Bronze-  ii  n  d  A  I  u  in  i  n  i  u  m  g  u  ß  :  32  Teile 
Seesaud,  16  Teile  Formsand  für  Bronzeguß,  1  Teil 
abgekochte«  Leinöl.  Je  mehr  Wasser  die  Mischung 
ertragen  kann,  desto  härter  und  fester  wird  der  Kern 
nach  dem  Trocknen. 

S  t  a  Ii  I  f  o  r  m  g  u  ß :  Für  Kerne  von  13  bis  57  mm  : 
48  Teile  Seesand.  8  Teile  Mehl,  1  Teil  abgekochtes 
Leinöl.  Diese  Mischung  kann  ohne  vorheriges  Mahlen 
gebraucht  »erden,  (»der:  48  Teile  Seesand,  6  Teile 
Mehl,  1  Teil  abgekochtes  Leinöl.  Ha«  Ganze  muß 
fein  gemahlen  werden.  Für  Kerne  von  63  nun 
an  aufwärt«:  72  Teile  Seesaud,  12  Teile  Schamotte- 
niehl, 5  Teile  Mehl,  1  Teil  Leinöl.  I»a«  Ganze  ist 
gut  von  Hand  zu  mischen.  Ger  Zusatz  von  Schamotte- 
mehl kann  je  nach  der  gewün«chten  Härte  de«  Kernes 
gesteigert  oder  verringert  werden.  Oder:  48  Teile 
Sccsand,  12  Teile  Mehl,  1  Teil  Leinöl. 

Auf  welche  Stoffe  man  oft  kommt,  dafür  sei  nur 
ein  Beispiel  angeführt.  Vor  einigen  Jahren  wurden 
in  einer  amerikanischen  Gießerei  Versuche  mit  einem 
Gemenge  aus  dem  schwarzen ,  lehmhaltigeu  Boden 
eines  sumpfigen  Selleriegartens  und  scharfkörnigem 
Sand  angestellt.  Man  fand,  daß  die  Mischung  nach 
dem  Trocknen  und  Mahlen,  nach  tüchtigem  Mischen 
und  bei  maschinenmäßiger  Herstellung  einen  Kern 
ergab,  der  von  dem  Werkstück  leicht  zu  entfernen 
war  und  der  ein  ausnehmend  glattes  Loch  hinterließ. 
Diu  organischen  Steife  in  der  Mischung  schwanden 
beim  Trocknen  und  machten  dadurch  den  Kern  durch- 
lässig; beim  Gießen  brannten  sie  aus  und  verursachten 
ein  leichte«  Zerfallen  des  Kernes. 

Zur  Vervollständigung  einer  Abhnndlung  über 
Kernmischungen  muß  noch  nuf  das  Trocknen  der 
Kerne  eingegangen  werden.  Hierbei  finden  zwei  Vor- 
gänge statt.  Einmal  wird  das  als  zeitweiliges  Binde- 
mittel dienende  Wasser  in  Dnnipfform  ausgetrieben 
und  anderseits  gelangt  das  eigentliche  Bindemittel  bei 
erhöhter  Temperatur  erst  zur  richtigen  Wirkung.  Die 
natürlichen  oder  tonhaltigen  liindemittel  trocknen  nur 
bei  der  Temperatur  der  Trockenofen,  während  die 
künstlichen,  wie  Leinöl  und  andere  Pflanzenöle,  Harz, 
Pech  u.  a.  einerseits  infolge  der  Erwärmung  dünn- 
flüssiger werden  und  daher  rasch  sich  über  die  Sand- 
körper ausbreiten,  anderseits  jedoch  teilweise  ver- 
brennen und  chemisch«  Veränderungen  erleiden,  wo- 
durch sie  bei  der  Abkühlung  de«  Kernes  fest  worden. 
Mit  dem  Mehl  z.  B.  geht  eine  ähnliche  Veränderung 
wie  beim  Brothacketi  vor.  (j.  0. 


Zuschriften  an  die  Redaktion. 

(Für  die  unter  dieser  Rubrik  er»chefneoden  Artikel  übernimmt  die  Red.ktlon  keine  Versmwortunit  ) 

Wassergekühlter  Hochofenbodenstein. 

Daa  Heft      50. Jahrgang  H«)"  dieser  Zeitschrift  steine«  der  Hochofen.     Mit   Spannung  sah  ich 

vom  11.  Dezember  v.  Js.  brachte  auf  S.  IM 4  eine  event.  Aouliorungen  aus  Fachkreisen  entgegen, 

dankenswerte  Anregung  das  Hrn.  Prof.  Osann  da  es  sieh  um  einen  solir  heiklen  Punkt  l»?i  der 

betr.    zweckmäßiger   Konstruktion    des    Hoden-  Konstruktion  von  Hochöfen  handelt  und  es  de*- 
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halb  sicher  ein  jeder  mit  Freuden  begrllßt  haben 
würde,  Anregungen  oder  Weisungen  zu  erhalten, 
die  er  sich  zunutze  machen  könnte. 

Wie  jedoch  zu  erwarten  war,  hat  man  sich 
in  Fachkreisen  einer  ziemlichen  Zurückhaltung 
befleißigt,  woraus  Hr.  Prof.  Osann  selber  schon 
den  Schluß  ziehen  durfte,  daß  man  seine  An- 
sichten nicht  teilt  und  seine  Vorschläge  in  dieser 
Beziehung  als  wenig  aussichtsreich  beurteilt 
Erst  das  letzte  Heft  dieser  Zeitschrift  vom  5.  Fe- 
bruar brachte  auf  S.  200  einige  kurze  Aeus- 
seningen  der  HH.  Buck  und  Dr.-Ing.  h.  c.  Fritz 
W.  LUrmann,  die  meine  obige  Auffassung  be- 
stätigen und  mich  zugleich  veranlassen,  zu  der 
angeschnittenen  Frage  noch  einiges  zu  bemerken. 

So  viele  Hoohofenleute  existieren,  so  viele 
verschiedene  Ansichten  gibt  es  wohl  u.  a.  auch 
Uber  einen  zweckmäßigen  Schutz  des  Boden- 
steines vor  Durchbrüchen.  Der  eino  hat  mit 
diesem,  der  andere  mit  jenem  Prinzip  mehr  oder 
weniger  gute  Erfahrungen  gemacht,  keiner  ist 
aber  jedenfalls  von  den  unangenehmen  und  ge- 
fahrvollen Durchbrüchen  verschont  geblieben. 

In  der  ersten  Betriebsperiode  des  Hochofens 
handolt  es  sich  wohl  lediglich  um  reine  Fugon- 
durchbrüche,  welcher  man  meistens  durch  ge- 
eignete WasserborioBolung  unschwer  Herr  wird. 
Das  in  der  Fuge  erstarrte  Eisen  bildet  weiter  den 
besten  Schutz  gegen  Durchbrtiche.  Später,  wenn 
chemische  und  physikalische  Einflüsse  von  Schlacke 
und  Eisen  den  Bodenstein  zu  zerstören  beginnen, 
handelt  es  sich  um  die  ornstoren  Durchbrücho, 
welche  auf  diese  Einwirkungen  zurückzuführen 
sind,  was  ja  bekannt  ist.  Jedenfalls  spielen  aber 
die  jeweiligen  Verhältnisse  hierbei  oino  große 
Holle,  weshalb  es  vorkommen  dürfte,  daß  dio  Er- 
fahrungen bei  ein  und  derselben  Konstruktion 
und  dio  daraus  gezogeneu  Schlüsse  oft  sohr  ver- 
schieden sein  können.  Jene  mehr  oder  weniger 
intensiven  Einwirkungen  hängen  z.  B.  ab  von 
der  Art  des  zu  erblasondon  Eisens  und  von  der 
Beschaffenheit  der  Schlacke,  ferner  von  der  Kon- 
struktion des  Bodensteines  selbst  wie  von  dor 
Bauausführung  und  von  der  rheinischen  uud 
physikalischen  Beschaffenheit  des  fouorfesten  Ma- 
terials. Weiter,  ob  der  Ofen  durch  öftere  Ab- 
stiche regelmäßig  entlastet  wird  oder  größoro 
Mengen  Eisen  längere  Zeit  hindurch  halten  muß 
u.  a.  rn.  -  -  Hilter  Berücksichtigung  dieser  Um- 
stände lie^t  es  nahe,  sich  eher  zu  einem  stärkeren 
als  einem  schwächer  konstruierten  Bodenstoin 
zu  entschließen  auch  hei  Anwendung  der  rafü- 

Mitteilungen  aus  dem 

Nickelbestimmung  im  Stahl. 

In  letzter  Zeit  ist  von  verschiedenen  Seilen 
auf  eine  schnell  auszuführende  Titration  des 
Nickels  hingewiesen  worden.  Sie  bestellt  darin, 
daß  man  die  Nickellösung  mit  Jodkalium  und 


niertesten  KUhlungsmethodo,  denn  in  dieser  Be- 
ziehung wird  wohl  ein  jeder  Hrn.  Dr.-Ing.  h.  c. 
LUrmann  entschieden  beipflichten,  daß  nämlich 
dio  bestmögliche  Kühlung  längst  nicht  so  intensiv 
auf  feuerfestes  Mauerwerk  wirkt  als  man  oft  an- 
zunehmen geneigt  ist,  und  daß  eino  solche  jeden- 
falls nicht  imstande  ist,  einen  Durchbruch  im 
Bodenstein  auf  die  Dauer  aufzuhalten,  der  die 
Zone  einer  KUhlwirkung  von  20  bis  30  cm  Mauer- 
stärke erreicht  hat.  Die  (Jmpanzerung  des  Boden- 
steines durch  starke  Gußplatten  mit  eingegossenen 
Wasserröhren  halte  auch  ich  wegen  der  Explo- 
sionsgefahr für  bedenklich,  denn  zweifellos  ist 
das  Explosionsmoment  gegeben,  sobald  das  flüssige 
Eisen  einen  geschlossenen  Raum,  welcher  Wasser 
enthält,  berührt,  während  eine  Berührung  mit 
herabriesolndem  Wasser  eine  Explosionserschei- 
nung nicht  zur  Folge  haben  kann.  Außerdem 
ist  os  unzweckmäßig,    größere  Armaturen  an 
Hochöfen,  welche  während  der  ganzen  Betriebs- 
dauer   desselben    einer    Auswechselung  kaum 
unterworfen  werden  können,  mit  eingegossenen 
Wasserröhren  zu  versehen,  da  die  Gefahr  einer 
Verstopfung  letzterer  früher  oder  spätor  zu  be- 
fürchten ist  und  sie  somit  ihren  Zweck  verfehlen. 
Findet  jedoch  durch  einen  derartigen  Panzer  ein 
Durchbruch  statt,  so  bietet  die  meist  nur  relativ- 
kleine  durchgeschmolzene  Hoffnung  einen  zu  ge- 
ringen Angriffspunkt  um  die  defekte  Stelle  de« 
Mauerwerks  dahinter  gründlich  und  nachhaltig 
zu  stopfen,  während  man  bei  freistehendem  Ge- 
mäuor  dio  betr.  Stelle  in  geeigneter  Weise  frei- 
legen und  gründlich  reparieren  kann,  zumal  sich 
das  stark  angegriffene  feuerfeste  Gemäuer  meistens 
auf  einen  wesentlich  größeren  Teil  erst  reckt,  als  die 
Durchbruchsöffnung  zuerst  zeigt.  Uebrigens 
ist  mir  erinnerlich,  daß  auf  einem  mir  bekannten 
Werke  die  Zwischenräume  zwischen  den  Trägern, 
auf  welchen   der  mit   einem   Blochpanzor  vor- 
soheno  freistehende  Bodenstoin  ruhte,  absichtlich 
mit  fouerfest  om  Gemäuer  ausgefüllt  wurden,  um  hei 
Durchbrüchen  ein  Ab-  oder  Durchschmelzen  dieser 
Träger  zu  verhindern.    Ein  Beispiel  dafür,  daß 
man  einer  KUhlwirkung  der  Luft  an  diosor  Stelle 
kein  großes  Vertrauen  entgegenbringt. 

Endlich,  von  einem  anderen  Gesichtspunkte  be- 
trachtet, gibt,  wie  Hr.  Prof. Osann  auch  erwähnt,  ein 
starker  Bodenstein  mehr  tielegenheit  zur  Entste- 
hung einer  sogenannten  Sau,  jedoch  bildet  diese  wohl 
meistens  den  besten  Schutz  gegen  Durchbrüche. 
Hurbacher  Hütte  b.  Saarbrücken. 

Februar  UKKS.  II'.  Bomu. 

Eisenhüttenlaboratorium. 

etwas  Silberlösung  versetzt   und  unter  bestän- 
digem  Kühren  mit  Cyankalium   titriert,  bis  die 
durch  das  Jodsilbor  hervorgerufene  Trübung  ge- 
rade verschwindet  : 
Ni  l  NOj  I.  +  •»  Kt  N  ■=  Ni  iCN:  |  ■  2  K(  X  +  2  KNO» 
Ag  NO»  +  2  K<  X     AgCN   K(  X  +  K  NO». 
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George  T.  Dougherty*  fällt  das  Eisen 
durch  Ammoniak  bei  Gegenwart  von  Chlorammon, 
wobei  unter  gewissen  Bedingungen  keine  Spur 
Nickel  in  den  Eigenniederschlag  Ubergeht.  Das 
Verfahren  ist  an  Schnelligkeit  dem  Aetherver- 
fahren  weit  ühorlegen.  Man  löst  1  g  Stahl  in 
15  cem  Salpetersäure  (1,2),  kocht  auf,  gießt  diese 
Lösung  in  270  cem  einer  Ammonchloridlösung, 
welche  75  g  Salz  enthält,  und  setzt  so  viel  Salz- 
säure zu,  daß  die  Lösung  eben  klarwird.  Hierzu 
gibt  man  vorsichtig  so  viel  Ammoniak,  daß  die 
Lösung  so  dunkel  wird,  daß  man  nicht  mehr 
hindurchsehen  kann.  Diese  genaue  Neutrali- 
sation ist  wesentlich  für  das  Resultat.  Man 
kühlt  schnell  ab,  füllt  in  einen  500  ecm-Kolben, 
setzt  50  com  Ammoniak  (0,9)  zu,  schüttelt  und 
füllt  auf.  250  com  des  Fi  I  trat  es  0,5  g  Sub- 
stanz) werden  annähernd  neutralisiert,  so  daß 
nur  wenig  Ammoniak  im  Uoberschuß  ist,  hierzu 
5  cem  Silbernitrat  f0,10  g  in  200  cem  ILO)  und 
5  com  einer  2proz.  •lodkaliumlösung  gegeben  und 
mit  CyankaJiumlösung  (24  g  im  Liter,  1  com 
=  0.0025  g  Nil  titriert,  bis  die  Trübung  ver- 
schwindet. Die  Cyankaliumlösung  stellt  man 
gegen  eine  Nickellösung  ein,  die  2,004  g  Nickel 
als  Nitrat  im  Liter  enthält.  Kupfer  muß  vorher 
durch  Schwefelwasserstoff  ausgefällt  werden. 

C.  M.  Johnson**  verfährt  hei  chrom-  und 
manganhaltigem  Stahl  zur  Niekelhostimmung 
etwas  anders.  Man  löst  1  g  Stahlspäne  in  2t)cctn 
Salzsäure  ll:l),  setzt  nachher  noch  10  com  Sal- 
petersäure zu,  dampft  auf  etwa  15  cem  ein  und 
vorsetzt  mit  einem  Gemisch  au«  S  cem  kon- 
zentrierter Schwefelsäure  und  24  cem  Wasser. 
Diese  Lösung  führt  man  dann  in  ein  Becherglas 
Uber,  welches  12  g  gepulverte  Zitronensäure  ent- 
hält. Sobald  die  Säure  gelöst  ist,  wird  die  Lö- 
sung schwach  ammoniakalisch  (mit  NIL  1  +  1)  ge- 
macht, schnell  gekühlt,  hierzu  2  cem  20prozen- 
tigor  •lodkaliumlösung  und  aus  einer  Bürette  so 
viel  eingestellte  Silberlösnng  tropfen  gelassen,  bis 
eine  bleibende  Trübung  enlsteht.  Dann  titriert 
man  mit  Cyankalium,  bis  die  Trübung  eben 
verschwindet.  Die  Cyankaliumlösung  enthält 
4,4M<8  g  KCN  im  Liter  und  5  g  KOH.  1  eein 
=  0,001014  g  Ni.  Dio  Silberlösung  enthält  2.02.',  g 
AgNOi  in  5(X)  com.  Zur  Einstellung  löst  man 
1  g  reine  Stahlspäno  und  setzt  0,2  bis  0,25  g. 
Nickelammonsulfat  zu,  notiert  die  zugegebenen 
cem  AgXOj  und  KCN,  setzt  10  r  ein  KCN  im 
l'cborschuß  zu  und  titriert  mit  AgNOj  bis  zur 
Trübung.  Mangan,  Chrom,  Wolfram,  Vanadin 
Molybdän  beeinträchtigen  die  Titration  nicht, 
nur  muß  man  bei  Gegenwart  von  Chrom  24  g 
Zitronensäure  verwenden.  Kupfer  veranlaßt  zu 
niedrige  Resultate. 


*  „Chemical  News*  l!to7,  05,  S.  201. 
•*  „Journal  of  the  American  Chemical  So- 
ciety« 1007  Bd.  20  S.  1201. 


Zur  Analyse  des  Handels-Siliziums  und 
der  Siliziumverbindungen. 

Zur  Umgehung  der  üblichen  Natriumsuper- 
oxydmethodo  sind  von  verschiedenen  Seiton  Vor- 
sehl ägo  gemach  t  w or den.  Bl  iss  A 1  b  r  o  un  d  P  o  1 1  e  r  * 
bringen  die  gewogene  zerkleinerte  Probe  in  eine 
etwa  75  cem  fassende  Plat  inschale,  Ubergießen  mit 
HO  cem  konzentrierter  reiner  Plußsräure;  und 
setzen  hierzu  tropfenweise  10  cem  konz.  Salpeter- 
säure; sobald  die  Reaktion  beendigt  ist,  ver- 
dünnt man  und  filtriert  durch  ein  gewogenes  ge- 
härtetes Filter.  Die  Gewichtszunahme  des  letz- 
teren ergibt  den  Gehalt  an  Kohle  und  Silizium- 
karbid. Das  Filtrat  verdampft  man  in  der  Platin- 
schale  zur  Trockne,  behandelt  mit  wenig  Schwefel- 
säure, verdampft,  setzt  Schwefelsäure  und  etwas 
Salzsäure  zu,  kocht  auf,  verdünnt,  raucht  die 
Schwefelsäure  ab,  verdünnt,  versetzt  die  Lösung 
mit  Ammonchlorid  und  Ammoniak,  kocht  und 
filtriert.  Der  Filterinhalt  besteht  aus  Eisen-  und 
Aluminiumhydroxyd,  im  Filtrat  ist  Kalzium  und 
Magnesium;  Silizium  wird  aus  der  Differenz  be- 
rechnet. Der  Fehler  der  Methode  beträgt  0,3  bis 
0,4  •/•  gegenüber  der  umständlicheren  Met  hode 

William  Roy  M  o 1 1 ■•*  schlägt  einen  andern 
Wog  ein,  er  will" das  freie  Silizium  mit  Metall- 
fluoridon  umsetzen,  also  z.  B.  Sdborfluorid. 

Si  +  4  Ag  Fl«  —  4  Ag  +  Si  KU. 
Das  fein  gebeutelt  e  Material  kommt  in  eine  Platin- 
schale,  wird  mit  Silberlluoridlösung  und  Klußsäure 
übergössen  und  eine  Stunde  bis  einen  Tag  der 
Elektrolyse  unterworfen.  Für  1  Atom  Si  scheiden 
sich  4  Atome  Silber  aus.  Kieselsäure,  Metall- 
oxyde, Kohle,  Karborund  usw.  stören  die  Um- 
setzung nicht. 

Kinen  andern  Weg,  der  ebenfalls  gestattet, 
Kieselsäure  und  Silizium  getrennt  zu  bestimmen, 
schlägt  Fr.  Limmer  ein;***  or  verflüchtigt  das 
Silizium  als  Siliziumchiorid  im  Chlorstromo,  wobei 
Kieselsäure  nicht  angegriffen  wird.  Man  bringt 
0,25  bis  0,50  g  des  feinst  zerkleinerten  Matorials 
in  ein  l'orzellanschiffchen  und  leitet  in  einem 
schwerschmelzbarou  Rohre  1  bis  3  Stunden  einen 
langsamen  Chlorstrom  Uber  dio  Substanz.  Das 
Chlor  muß  sauerstofTfrei  und  trocken  sein.  Man 
verdrängt  erst  die  Luft  mit  Chlor,  beizt  dann  an 
und  läßt  im  Rohr  erkalten;  es  tritt  ein  langsames 
Verglimmen  der  Substanz  ein,  der  Rückstand 
wird  weiß,  oder  wenigstens  grau.  Silizium-, 
Eisen-  und  Aluminiumchlorid  gehen  fort,  Kiesel- 
säure, Karbonitidum,  Magnesium  und  Kalzium- 
chlorid  bleiben  im  Schiffchen.  Limmer  be- 
stimmt dann  die  Kieselsäure  im  Rückstände  und 

*  Vortrag  a.  d.  Vers.  <).  amer.  Elect  rorhem. 
Soe.  New  York,  17.  10.  1007. 

**  Vortrag  a.  d.  Vors.  d.  amer.  Kl.'d  rechem. 
Soe.  New  York,  17.  10.  I!M7. 

***  „Chemikor-Ztg-  I'.ius  \r.  4  S.  12. 
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macht  einen  Aufschluß  der  ursprünglichen  Sub- 
stanz mit  Soda-Pottascho,  um  das  Gesamt-Silizium 
zu  erhalten;  die  Differenz  ergibt  den  Gehalt  an 
Siliziummotall.  In  dem  Aufschluß  bestimmt  man 
auch  Eisen  und  Aluminium.  (Wo  bleibt  der 
Kohlenstoff  ?   Anm.  des  Ref.) 

Schnellkocheinsatz. 

Der  nachstehend  abgebildete  Apparat,  der 
auf  jedem  Dreifuß  anzubringen  ist,  besteht  aus 
drei  Teilen:  einem  äußeren  Hing,  einer  Ringeinlago, 
welche  mit  zwölf  im  Kroiso  laufenden  länglichen 
Schlitzen  versehen  ist,  und  einem  mittleron  Ein- 
satz, der  obonfalls  mit 
Schlitzen    versehen  ist. 


Alle  drei  Teile  lassen  sich 
auseinandernehmen.  Will 
mau  den  Apparat  zum 
Aufschließen  von  Sub- 
stanzen im  Tiogol  vor- 
wenden, so  entfernt  man 
das  Mittelst ück  und  legt 
das  gebräuchliche  Draht- 
droieck  auf  den  Hing. 
Nachstehende  Tabelle 
zeigt  die  Zeit,  die  orfordorlich  ist,  um  ein  Liter 
Wasser  mit  dem  gleichen  Brennor  bei  stets 
gleicher  Gaszufuhr  in  der  Sprit /.Hasche  zum 
Kochen  zu  bringen: 

mit  Schnellkocheinsatz  ....  H,13  Minuten 

,    Eisondrahtnotz   S,1K  „ 

,  .  mit  Asbest  9,—  „ 

„    Asbestgeflechtuetz.  .  .  .  17,20  „ 

Es  ist  dies  ohne  woiteros  verständlich,  wenn 
man  bedenkt,  daß  fust  sämtliche  Hitze  des  Bronners 
von  dem  Eisen  absorbiert  und  von  dem  guten 
Leiter  an  das  Siedegofäß  abgegeben  wird.  Hier- 
bei wird  natürlich  viel  Gas  gespart.  Anderseits 
sind  die  Ausgaben  für  Drahtnetze,  die  sehr  schnell 
durchbrennen  und  dann  nicht  mehr  verwendbar 
sind,  so  hohe,  daß  demgegenüber  der  Preis  des 
viel  rationeller  arbeitenden  Schnellkocheinsatzes, 
dessen  Mittelstück  ausgetauscht  werden  kann, 
fast  ganz  verschwindet. 


Man  läßt  den  mittleren  Einsatz  mit  großer 
BunsenHammo  rotglühend  worden  und  bringt  die 
Flüssigkeit  zum  Kochen.  Alsdann  reguliert  man 
die  Flamme  auf  5  bis  6  cm  Höhe,  wobei  man 
genügend  Hitze  zum  Woiterkochen  erhält.  Sollte 
das  Mittelstück  nach  monatelangem  Gebrauch 
durchgebrannt  sein,  so  ist  es  durch  ein  neues 
zu  ersotzon.  Die  größto  Wirkung  wird  erzielt, 
wenn  der  Gasbrenner  1','»  bis  2  cm  von  dem  zy- 
lindrischen Mittelstück  des  Schnellkoeheinsutzos 
entfernt  ist.  Der  unter  Musterschutz  stehende 
Scbnellkochoinsatz  sowie  die  Hesorvotoilo  werden 
von  der  Firma  Ströhloin  &  Co.  in  Düsseldorf  in 
den  Handel  gebracht." 

Nickelbestimmung  in  Gegenwart  beliebiger 
Mengen  von  Kobalt,  Eisen  und  Mangan. 

Die  von  E.  Pozzi-Eseot  vorgeschlagene 
Methode  soll  eine  vollständige  Trennung  des 
Nickels  von  Kobalt  gestatten.**  Zur  Nickol- 
hestimmung  in  Eisen  verfährt  man  wie  folgt ■:*•• 
Man  behandelt  das  Minoral,  bis  alle  Metalle  in 
Lösung  gegangen  sind,  fällt  die  Erdalkalien  mit 
Ammonsulfttt  aus,  filtriert  und  konzentriert  das 
Filtrat.  Hierzu  setzt  man  einen  großen  Uebor- 
schuß  gesättigter  Ammonmolvbdntlösung,  sodann 
Amtnonchlorid  und  erhitzt  einige  Minuten  auf 
80  bis  1K>°.  und  kühlt  dann  unter  Einrühren,  am 
besten  mit  Eis,  ab.  Der  Niederschlag  enthält 
alles  Nickel  als  Niekelammonmolvhdat,  und  fast 
alles  Eisen:  in  Lösung  ist  alles  Mangan  und  Ko- 
balt und  nur  noch  Spuren  von  Eisen.  Man  fil- 
triert, wäscht  mit  gesättigter  Ammonchlorid- 
lösung,  bringt  Filter  samt  Inhalt  in  ein  Bocher- 
glas,  setzt  Wasser  zu,  kocht,  gibt  Ammonchlorid, 
dann  Ammoniak  zu  und  filtriert.  Alles  Eisen 
fällt  aus.  während  Nickel  in  Lösung  bleibt,  wel- 
ches dann  kolorimetrisch  oder  nach  der  Fällung 
mit  Alkali  und  Lösen  in  Schwefelsäure  usw. 
durch  Elektrolyse  bestimmt  wird. 

*  Von  derselben  Firma  wird  auch  der  in  „Stahl 
und  Kimm*  1907  Nr.  47  S.  1701  besprochene,  gleich- 
falls unter  Musterschutz  stehende  neue  tiaaentwick- 
lungMpparst  nach  A.  Kleine  geliefert. 

*»  „ComptoB  rendus"  1907  Bd.  145  S.  435. 

1907  Hd.  145  8.  1334. 
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Deutsche  Patentanmeldungen.* 

27.  Februar  1907.  Kl.  7n.  II  :t929:t.  H. 'befisch 
für  Walzwerke.  Otto  Horn.  Friedrich  -  Wilhelum- 
Hütte,  sieg. 

Kl.  loa,  K  .C.57I.  Doppelter  KokiofeoveracfalnB 
mit  gegen  da»  Ofeninnere  vorg«  legtwn  Feuerschirm 
für  uchrlgüegonde  Ofenkammern;  Zun.  z.  I'at.  I8K934. 
Heinrich  Köppern,  K-»en,  Kühr. 

"I>ie  A  n meld im  gen  liefen  von  dem  angegebenen  Tage 
an  während  zweier  Monate  für  jedermann  zur  Kinsii  ht 
und  Kiii»|>nicli«erliel.iiiiK  im  Pateiiiamte  zu  llerlin  aus. 


Kl.  IMa,  St  12407.  Begic.htungaanlage  für  Hochöfen 
mittels  SchrHgauf/uge«.  Fabrik  für  Dampfkessel-  und 
Fi-ienkonstruktioiieii,  lleinr.  Stühler,  Nicderjoutl,  Lothr. 

Kl.  21h,  F  22  255.  Verfahren  zur  Verminderung 
der  durch  die  Streufelder  verursachten  Selhstinduktionn- 
spannungen  an  elektrischen  Tramformatoröfen.  Otto 
Frick,  Saltajöbaden,  Schweden.  ( Priori UU  der  Anmel- 
dung in  Schweden.) 

Kl.  21  h,  U  22  71»;.  Verfuhren  zum  Betriebe  elek- 
trischer Induktionsofen  für  metallurgische  Zwecke. 
KöchlingBche  Kinen-  und  Stahlwerke,  O.  m.  h.  IL,  und 
\V.  Kndenliauser,  Völklingen  a.  d.  Saar. 

Kl.  24  c,  Seh  27  755.  Uekuperator.  Emst  S<  hina- 
tolla,  Berlin.  Iledemannstr.  12. 


Digitized  by  Google 


11.  M&n  1908. 


Bericht  über  in-  und  ausländische  Patente. 


Stahl  and  Eisen.  87:i 


Kl.  31c,  G  24  971.  Verfahren  zum  Erwärmen 
von  Gußformen  jeglicher  Art.  Adolf  Gerdes,  Berlin, 
Wilhelmstr.  12. 

Kl.  31  e,  V  20574.  Vorrichtung  /um  Abkühlen 
von  Gußstücken  durch  Eintauchen  der  von  einem 
senkrecht  unter  Regelung  der  Geschwindigkeit  und 
Tiefe  des  Eintauchens  senkbaren  Kähmen  getragenen 
Formen  in  einen  mit  einer  Kühlflüisigkeit  gefüllten  Be- 
hälter.   Ernst  Heuser,  Vohwinkel,  Khld. 

Kl.  31  e,  W  25  748.  Verfahren,  Gießformen  für 
Badewannen  oder  andere  llohlgefäße  mit  zurüekge- 
bogen-'ii  Rändern  paarweise  in  liegender  Stellung 
unter  Verwendung  eine«  mehrteiligen  Modelles  her- 
zustellen.   Ludwig  August  Wilczek,  l'aris. 

Kl.  48b,  G  24  085.  Verfahren  zur  gleichmäßigen 
Vorbleiung  von  an  der  inneren  Oberfläche  mit  einein 
Ueberzug  i beispielsweise  von  Zinn  oder  Zink)  ver- 
sehenen Hohlkörpern.  Gießerei  und  Maschinenfabrik 
OggWtheim,  Patt!  Schütze  ,V  Co.,  Oggersheim  i.  l'f. 

2.  März  1907.  Kl.  24  e,  V  6559.  Oaserzeuger 
mit  einem  oberhalb  und  seitlich  vom  Vergasungs- 
sebacbte  liegenden  Entgasungsraum  für  den  frischen 
Brennstoff.    Hruno  Versen,  Dortmund,  Friedenstr.  13. 

Kl.  24  f,  N  8759.  Feuerungsrost.  J.  und  A.  Nic- 
lausse,  Paris. 

Kl.  24  b,  E  11  6f.2.  Beschickungsvorrichtung  für 
Gaserzeuger  zur  Einführung  des  Brennstoffes  von  unten. 
Faul  Esch,  Duisburg,  Merkatorstr.  180. 

Kl.  24  k,  D  18  23!».  Feuerfeste  Tür  Tür  Oefen  mit 
hohen  Temperaturen.  Richard  Dietrich,  Düsseldorf, 
Graf  Adolfpl.  5. 

Kl.  24k,  K  34618.  Verschiebbare,  als  AliHtreifer 
für  die  Brennstoffrückstande  dienende  Feuerbrücke 
für  Wandorroste.    Franz  Kröpelin,  Düren,  Rhld. 

Kl.  241,  B  42  99!».  Regelungsvorriehtung  für 
Kohlenstaubfeuerungen  an  Drehrohrören.  Hruno  IJren- 
dcl,  Rostock,  Margaretenstr.  1  a. 

Gebrauchsmustereintragungen. 
2.  März  1907.    Kl.  10a,  Nr.  330  490.  Koksnfen- 
türrahmen  mit  zwischen  den  Längsseiten  angeordnetem 
Distanzsteg.     Emil    Krause,    ISoehum,  Wetttfäliscbc- 
straße  27. 

Kl.  24  e,  Nr.  :i30  5»in.  Sauggasgenerator  mit  Druek- 
wasserventilator.    A.  Künzler,  Konstanz. 

Kl.  24  f,  Nr.  330  270,  Kostsyst'-m  für  Feuerungen, 
bestehend  aus  mit  Zähnen  versehenen  Roststäbeu. 
Henri  Weidenfeld,  Aachen,  Reumontstr.  «7. 

Kl. 31  c,  Nr.  330370.  Einrichtung  aar  Herstellung  von 
Formplatten  für  Gußzweeke.  Bernhard  Fange,  Iserlohn 

Deutsche  Reichspatente. 


Kl.  4«e,  Nr.  1*6287, 

mann  Boye  in  Berlin. 
von    Einzelschlägen  und 


vom  13.  März  1906.  Her- 
Einrichtung  zur  Abgabe 
zur  Erzielung  sofortiger 
Unterbrechung  der  Bär- 
bewegung bei  Federhäm- 
mein  mit  beschleunigter 
Auf-  und  Abwärtsbewegung 
de*  Hamm  erbärta. 

Die  Schlüge  des  Hämmer- 
bare* können  durch  eine 
Klinke  a.  die  losgelassen 
den  lliir  unterirreift,  unter- 
brochen «erden.  Die  Ab» 
messungen  dor  Feder  (>  sind 

dabei  so  gewählt,  daß  sie 
eine  ZusammeupreKHung  um  den  vollen  llnli  der  Kurhcl- 
sebeibe  c  gestattet,  so  dal!  diese  ständig  umlaufen  kann. 

Kl.  lHc,  Nr.  1*7  H42,  vom  B0.  Oktober  1903. 
Robert  A  b  bo  tt  H  ad  f  i  e  I  d  inSheffiold,  Engl. 
Verfahren  zur  Herstellung  von  Eisenbahn-  und 
Straßenbahnschienen. 

Die  Schienen  werden  aus  Manganstahl  gegossen 
and  zwar  unter  Vermeidung  aller  weiteren  Form- 


sie einer  für  Mangan- 
stahl  an  sich  bekannten  Nachbehandlung  durch  zu- 
nächst langsames,  dann  schnelles  Erhitzen  bis  auf  etwa 
950°  C.  mit  darauf  folgendem  Ablöschen  unterworfen. 

Der  Herstellungspreis  der  Schienen  soll  durch 
das  Fehlen  der  Fassonwalzen  sich  billiger  stellen. 
Außerdem  soll  ihre  große  Härte  und  Zähigkeit  eine 
lange  Bonutzungazeit  ermöglichen. 

Kl.  7a,  Nr.  1S798»,  vom  I.  Juli  1905.  Ben- 
rather Maschinenfabrik  Akt.  -  Ges.  in  Ben- 
rath b.  Düsseldorf.  Kant  Vorrichtung  für  Walz- 
werke, bei  welcher  die  Blocke  durch  Winkelstücke  ge- 
wendet werden,  die  zwischen  je  zwei  Bollen  de»  Walz- 
tisches in  senkrechten,  quer  zur 
Längsachse  des  Tisthes  liegenden 
Ebenen  drehbar  sind. 

Zwischen  zwei  benachbarten 
Rollen  a  des  auf  und  nieder 
schwingenden  Walztisches  b  sind 
Winkelstücke  c  mittels  Führungs- 
rollen d  in  kurvenförmigen  Leit- 
bahnen  e  gelagert.  Sie  werden 
durch  Lenker  f,  die  mit  den  winklig 
zueinander  auf  der  Schwingwelle 
g  befestigten  Armen  h  verbunden 
sind,  gedreht.  Da  dem  jeweilig 
aufwärts  gehenden  Lenker  infolge 
der  Stellung  der  Arme  h  zueinan- 
der eine  größere  Anfangsgeschwin- 
digkeit als  dem  gerade  nieder- 
gehenden Lenker  erteilt  wird,  so 
hebt  sich  der  innere  Scheitel- 
punkt der  Winkelstücke  c  bei  der  Verdrehung  über 
die  Rollenoberkante ;  der  Block  wird  vom  Rollgang  a 
abgehoben  und  ohne  wesentliche  seitliche  Verschie- 
bung gekantet.  Die  Scbwingbowegung  dor  Welle  g 
wird  unter  Einschaltung  eines  Zahngetriebes  von  dem 
auf  und  nieder  gehenden  Walztisch  b  hergeleitet. 

Kl.  31c,  Nr.  1*6782,  vom  26.  Oktober  1900. 
Thyssen  &  Comp,  in  Mülheim,  Ruhr.  Diagramm- 
tafel zur  Ueberwachung  und  Steuerung  zweier  ge- 
trennt gesteuerter  Preßkolben  bei  zur  Erzeugung  ron 
dichten  Blöcken  in  konischer  Form  dienenden  Pressen. 

Bei  Pressen  mit  zwei  getrennt  gesteuerten  l'reli- 
kolbcn  zum  Verdichten  von  flüssigem  Stahl  in  koni- 
schen Formen  ist  es 
üblich,  den  unteren 

größeren  Kolben 
mich  einer  auf  Zeit 

bezogenen  Wegektir- 

vi',  deren  günstigste 
Form  durch  Versuche 
bestimmt  ist,  zu  steu- 
ern.   Auch  hat  man 

bereits  den  in  jedem 
Augenblick  auf  den 
unteren  Kolben  aus- 
geübten Druck  zur 
Beaufsichtigung  des 

l'rcßvorganges 
selbsttätig  in  einem 
Diagramm  aufzeich- 
nen lassen.  Gemäß 
Her  Erfindung  sind 
die  zur  Beobachtung 

de«  oberen  kleineren 
l'reßkidbens  dienen- 
den Diagramme  mit  denen  des  unteren  Kolben-  auf 
einem  Kurvcuhlatt  vereinigt.  A  und  B  sind  die  Wege- 
diagramme des  oberen  und  des  unteren  Köllen-.  (' 
und  D  die  entsprechenden  Druckdinirrunimc.  sämt- 
liche Größen  sind  als  Ordinalen  zu  einer  Zeitaliszisne 
aufgetragen.  Die  Vereinigung  der  Diagramme  auf 
einem  Blatt  soll  die  Steuerung  der  Pres  rleiehtern. 


Tt)  i  2fi  3 
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Kl.  12«,  Nr.  187  729,  vom  25.  September  1904. 
lil  Barthclmeß  in  Neuß  a.  Kh.  Vorrichtung 
Reinigen  von  Staubluft  oder  Gasen  nach  Art  der 
Desintegratoren  mit  Wassereinspritzung. 

Eine   oder  mehrere 


Stabreihen  sind  durch 
eng  aneinander  gestellte 
Flügel    nach    Art  der 

Schloudergebläse  er- 
-  t/t.  Sie  bewirken  ein 
gutes  Ansaugen  dos  Ga- 
ses schon  bei  geringen 
rmlaufgesch  windigkei- 
ten, wahrend  die  Schlag- 
stäbe  eine  gute  Reini- 
gung erzielen.    In  der 
Zeichnung  bedeuten  a  die  Flügel,  b  die  sich  gleich- 
falb  drehenden  und  e  die  feststehenden  Schlagstifte. 
Da«  zu  reinigende  Gas  wird  zentral  angesaugt 

Kl.  10»,  Nr.  18*650,  vom  11.  April  190»!.  C. 
Biscantor  und  A.  Hope  in  Homo  i.  W.  Liegen- 
der Regener  atirofen  mit  senkrechten  Heizzügen. 


n  r 


Die  in  den  Zügen  a  hochsteigenden  Verbrennung»- 
gase  ziehen  durch  die  oberen  Sammclkanälo  b  zu  den 
beiden  Ofenstirnscitcn,  wo  sie  in  zwei  Zügen  c  in  die 


Sohlkanäle  d  und  aus  dienen  durch  die  Kanäle  e  in 
die  für  beide  Ofenhälften  getrennten  Abhitzekanälo  f 
und  g  strömen,  die  den  Ileißluftkanal  h  umgeben. 
Aus  den  beiden  Kanälen  f  und  g  gelangt  die  Abhitze 
in  den  einen  der  beiden  Regeneratoren  i  und  k  und 
von  da  in  den  Schornstein. 

Die  Frischluft  passiert  zunächst  einen  der  beiden 
Regeneratoren  i  und  k  und  tritt  dann  in  den  Heiß- 
luftkanal  h  ein,  den  sie  im  ßegenstrom  zur  Abhitze 
durchströmt,  und  verteilt  Bich  von  hier  durch  senk- 
rechte Kanäle  /  auf  die  oberen  Luftkanäle  m. 

Kl. 
Masc 


I.  40a,  Nr.  188020,  vom  20.  Februar  1906. 
hi  nenbau- Anstalt  Humboldt  in  Kalk 
b.  Köln.  Mechanischer 


Röstofen  mit  röhrenför- 
migen Röstkanälen. 

Die  einzelnen  mulden- 
förmigen Kanäle  a  einer 
jeden  Etage,  durch  wel- 
che das  Köstgut  nach- 
einander mittels  Kührer 
in  der  Längsrichtung 


befördert  wird,  sind  zu  einer  einzigen  Herdsohle 
einigt.    Die  Röstgase  können  mithin  c 


die  ganze  Herd- 


Kl.  24  f,  Nr.  1*8058, 
vom  31.  August  1906. 
Wenzel  Wasko  in  Wien. 
Rost  st  ab,  bestehend  aus 
auf  eine  Schiene  gereihten 
Platten. 

Der  Rostatah  besteht  aus 
auf  eine  Schiene  a  ge- 
schobenen Platten  b  mit 
Almtandflüchen  c  und  Aus- 
sparungen '/  und  e,  durch 
welche  Luft  zu  der  Schiene 
a  zwecks  Kühlung  gelan- 
gen kann. 


Statistisches. 


Belgiens  Kohlengewinnung  im  Jahre  1907. 

Nach  den  .Annale*  des  Mines  de  Bclginuo-*  hat  sich 
die  belgische  Steinkohlenfürdcrung  während  des  Jahres 
190"  im  Vergleiche  zum  Vorjahre  folgendermaßen 
gestaltet : 

IM7  m« 

Prolin» 

i  I 

Heimegau   17105119       16894  990 

I.üttich   5  8'_'3  310         6  014  14n 

Namur   HltCuTn  N6u  74m 


Insgesamt        8Ü4  4H9       '-'3  56!»  86u 

Somit  ist  für  da«  letzte  Jahr  eine  Steigerung  um 
'-•54  099  t  oder  wenig  mehr  als  I  "(i  zu  verzeichnen. 

Frankreichs  Kohlengewinnung  im  Jahre  1907. 

Dem  .Journal  Officiel-**  entnehmen  wir,  daß  nach 
vorläufigen  Feststellungen  in  Frankreich  wahrend 
des  abgelaufenen  Jahre-.,  verglichen  mit  den  endgül- 
tigen Ziffern  für  l!l(»6,  gefördert  wurden: 

an 

l  I 

Steinkohle  und  Anthrazit  96  168  389  B8  457  840 

darunter  im  Kohlcnbc-ki-n 

Nord  et  l'.i-de.i  alai-  l'3  731  7-1  IM  149  3h-j 

Loire   3  774  6_".t  3  866  Ulf. 

lirauukohle                             761  861  73h  .".45 

•  .Tom.-  MI.  .<•»"•  hw..   *v  v.-j;    . Tom.- 
!«•  .livr.,  s.  885. 

*•  19MH,  I.  Mär/,  s.  i  :,:.■». 


Die  Förderung  von  Steinkohle  und  Anthrazit  hat 
also  im  letzten  Jahre  um  2  710  549  t  oder  8°/«,  die 
liraunkohlengewinnung  um  J3  316t  oder  3  °/„  zuge- 
nommen. 

Ungarns  Bergwerks-  und  Hüttenerzeugnisse 
im  Jahre  190«.* 

Menge  und  Wert  der  hauptsächlichsten  Erzeug- 
nisse des  ungarischen  liergbaucs  und  Ilüttcnbetriebes 
stellten  sich  im  Jahre  1906,  verglichen  mit  den  Er- 
gebnissen des  vorhergehenden  Jahres,  wie  folgt: 


tyu« 


190t 


llrK.-n.i«nd 

Werl 

Wir» 

t 

InKronin 

In  Kronen 

'  Hold   .    .    .  . 

3,74 

Ii  Sr.:.  .'  U 

3,«« 

18016477 

S.lbrr.   .    .  . 

1  48« ;i»6 

i  :.is  i--i 

Ku|.ffr   .    .  . 

u.tt 

1 48  MM 

73,:il 

1 1 1  SM 

HM    .   .    .  . 

I  los,:.? 

Süll  mi;i 

8  S:.4.S2 

74Ä  S&'.l 

KL.'nklr«     .  , 

ii'j  tii  i.m 

9ti  m 

IP6  747,t*> 

,      SS4  ft4.'. 

ltruuli.IHn  .  . 

ll.*»l,KO 

1 1 1  tu 

lOOHS.I!» 

97  411 

hl.iukoblr   .  . 

1  1  H1C  UKl.OI 

M  IM  vtit 

•ji«  o»,ou 

'>  .114  SM 

ItraunkohU' .  . 

1.  :m.7  I  ■  l,7ll 

Hi  ttt 

I«  nlS  4  Vi, III 

M  «86  MS 

!   R'lkrlU    .     .  . 

161  M4.aQ 

8  ä'.ki  :.:.s 

144  «i;.7.IU 

8  164  «07 

r>  ltzi.so 

8  IMf»1 

6»  aus.To 

Hoehofea. 

Kobrinrn 

402  'jl'.IV 

SO  777  !>ss 

403  719,111 

:MI5S»838 

lii.-u.Trl. 

Koh.l.tn 

17  164,00 

aoc-.-'i  IUI 

17  1M.70 

» i:»««us 

•    .Oesterreichisehe    Zeitschrift   für    Berg-  und 

Hütt.  n.  n-    19U>    Sr.  9  S.  106.         Vergl.  .Stahl 

und  Eisen-  1907  Nr.  10  S.  :tf>4. 


Digitized  by  Google 


11.  März  190«. 


Aus  Fachvereinen. 


Stahl  und  Kisen.  875 


Frankreich«  Hin-  nad  Aaafahr  Im  Jahre  1W7.« 


Einfuhr  Im  Jahre 

Auifnbr  In  Jahr« 

7 

IM«*» 

1907 
* 

1908  •• 
1 

14  868  990 
2  175  750 
1  999  293 

14  308  223 
2  257  858 
2  015  062 

1  165  400 
169  850 

2  147  265 

1  373  110 
178  252 
1  758  953 

Ferromangan,  Ferrosilizium   ugw.,  Ferroaluminium             8  504 

34  410 
11  116 

248  370 
8  155 

 .  

139  253 
7  776 

Zusammen 

36  107 

45  526 

256  525 

147  029 

Puddelluppen  mit  vier  und  mehr  °/o8chlacko  .... 

Rohblöcke,  Knüppel  und  StatyBußJeisen  

8tab(8chweiß)eisen  

, .         i  aua  Schweißeisen  

Schienen  [  „  . 

I  au»  Hußeisen  

Winkel-  und  ^-Eisen  

Achsen  und  Radreifen  ans  Sehwoiß-  und  Flußeisen 

Schmiedestücke  au»  8chweiß-  und  Flußeisen   .  .  . 

Bandeisen  (Schweiß-  und  Flußeisen)  ....... 

„.    ,     (  aus  Schweißeisen  

Ulecne  ;        t?i  o  • 

(  aus  Flußeisen  

Eisenblech,  verzinnt,  verbleit,  verkupfert  oder  verzinkt 
Draht  aus  Schweiß-  und  Flußoisen,  roh  und  ver- 
zinnt, verkupfert  oder  verzinkt   

Werkzengstahl  


314 
3  893 
11  197 

736  ' 
278 

1  393 
3  051 

2  120 

3  985 
2  666 

14  934 

4  221 

2  826 


378 
3  041 
10  702 
15 
822 
135 
758 

2  413 

1  436 

3  720 

2  050 
14  812 

3  691 

2  229 


884 
179917 
32  733 

4  748 
64  808 

976 
1  835 

1  386 

2  924 
2  826 

5  794 
I  606 

6  174 
446 


1  294 
133  626 
23  291 

9  909 
53  916 

6314 

1  813 

5 

2  621 

2  702 

3  306 
1  228 

8  476 
495 


Zusammen 

51  614 

45  702 

307  052 

243  996 

Roheisen,  Fluß-  and  Schweißeisen  insgesamt  .   .  . 

87  721 

91  228 

563  577 

391  025 

5  491 
446 
724 
19  044 
1 1 1  029 

8  267 
664 
1  538 
•••33  913 
155  834 

8  548 
14  182 

9  458 
104  368 

282  485 

2  378 
6  828 
10  360 
58  829 
176  980 

eiatferUhrt  Im  Jahre 

wieder  ...ref 

Ohrt  Im  J.br. 

1907 

UKW»* 

t 

1907 
1 

t 

Frischereiroheisen 
Gießereiroheisen 

Schweißeisen  aus  \ 


Bloche 
Stahl  . 


Holxkohlenroheisen 
Koksrobeisen   .  .  . 


Zusammen 


59  888 

66  656 

57  611 

42  520 

66  071 

65  220 

57  622 

57  830 

1  454 

2  188 

1  206 

2  085 

9  873 

12  308 

10  760 

8  051 

8  185 

4  3H9 

Ii  714 

5517 

3  044 

4  688 

2  091 

4  121 

147  965 

145  449 

136  004 

120  124 

Die  Oesamteinfuhr  Frankreichs  an  Koheie.cn,  Schweiß-  und  FluBeisen  (unter  Ausschluß  von  Röhren, 
Feil-  und  Ulübspänen,  Druchcisen,  Schrott,  Walz-  und  Puddelschlackcn)  betrug  somit  im  letzten  Jahre  235  686  t, 
d.  h.  2991  t  oder  ungefähr  1,26  >  weniger  als  im  Jahro  1906.  Dagegen  nahm  die  Ausfuhr  mit  699  581  t 
um  188  432  t  oder  36,86  o0  gegenüber  dem  Ergebnisse  des  Vorjahres  zu. 

*  Nach  dem  «Bulletin  du  Comito  des  Forge*  de  France-  Nr.  2744  (18.  Februar  1908).  —  Vergl.  „Stahl 
und  Eisen"  1907  Nr.  12  8.  423. 

**  Die  Zahlen  sind  tum  Teil  nachträglich  berichtigt. 

•••  Die  Zahl  haben  wir  nach  den  vorigjährigen  Angaben  eingesetzt:  in  der  diesjährigen  Aufstellung 
fehlt  sie  gänzlich. 

Aus  Fachvereinen. 

Verein  deutscher  Maschinenbau-Anstalten. 


Die  am  6.  März  in  Merlin  stattgehabte  und  zahl- 
reich besuchte  Hauptversammlung  wurde  von 
Banrat  Dr.-Ing.  A.  von  Kieppel  in  Stellvertretung 
des  Vorsitzenden,  Geheimrats  H.  Lueg,  der  durch 
Todesfall  in  der  Familie  bebindert  war,  mit  einer 
Begrüßung  der  Gäste  eröffnet.  Dann  wurde  im  Namen 
des  Hrn.  Lueg  die  folgende  Ansprache  gehalten : 

„Untere  Maschinenfabriken  haben  im  verflossenen 
Jahre  bei  weitem  nicht  die  guten  Erträgnisse  gebracht, 


deren  Kohlenbergbau  und  Eisenindustrie  sich  zu  er- 
freuen hatten,  anderseits  ist  der  Rückgang  bei  uns, 
wenngleich  er  auch  unverkennbar  ist,  nicht  so  schroff 
eingetreten,  wie  dies  bei  vielen  Fabrikaten  der  Eisen- 
hütten zum  Schluß  des  alten  und  zu  Beginn  dieses 
Jahres  der  Fall  gewesen  ist.  Es  hat  sich  wiederum 
die  alte  Erfahrung  bestätigt,  daß  in  der  Wellen- 
bewegung dos  geschäftlichen  Lebens  der  Mmchinenlxui 
sowohl  bei  der  Aufwärtsbewegung  wie  beim  Rückgang 
den  sogenannten  schweren  Industrien  nachfolgt.  Wenn 
man  die  Hochbewegung  der  letzteren  im  .Jahn-  1907 
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28.  Jahrg.  Nr.  II. 


mit  den  Jahren  guter  Konjunktur  1890  und  1900  ver- 
gleicht, »o  fällt  Auf,  daß  diesmal  die  Preise  bei  weitem 
nicht  io  hoch  gestiegen  waren  wie  früher.  Man  folgert, 
vielleicht  nicht  mit  Unrecht,  daraus,  daß  auch  der 
Rückgang  nicht  so  anhaltond  und  stark  sein  wird. 

Immerhin  ist  zu  beachten,  daß  die  Preise  der 
Rohstoffe,  namentlich  für  Kohle  und  Eisen,  in  den 
letzten  25  Jahren  eine  andauernd  steigende  Tondenz 
zeigen. 

Dhs  stündige  Anwachsen  der  Löhne  und  der  durch 
die  soziale  Gesetzgebung  bedingten  Aufwendungen 
bilden  eine  hinreichende  F.rklärung  hierfür.  Wir  haben 
damit  zu  rechnen,  daß  eine  nennenswerte  Reduktion 
dieser  Preise  nicht  zu  erwarten  ist,  und  angesichts 
der  Ursachen  zu  den  Preissteigerungen  scheint  eine 
abfällige  Kritik  namentlich  des  Kohlensyndikates  nicht 
berechtigt.  Es  ist  bedauerlich,  daß  selbst  eine  Han- 
delskammer des  Industriebezirkes  sich  zu  einem  schar- 
fen Tadel  der  Politik  des  Kohlensyndikates  bowogen 
gefühlt  und  dabei  ganz  übersehen  hat,  daß  sie  damit 
nur  den  Gegnern  der  Industrie  in  die  Hände  arbeitet. 

Wenn  unserseits  dem  Kohlenbergbau  und  der 
Kisenhil  ttenindustrie  gewiß  gern  ein  angemessener 
Gewinn  vorgüunt  wird,  gehören  sie  doch  zu  unseren 
besten  Abnehmern,  so  muß  abor  anderseits  der  Ma- 
schinenbau erwarten,  daß  auch  ihm  die  Möglichkeit 
des  Wettbewerbes  erhalten  wird.  Es  ist  deshalb  wohl 
kein  unbilliges  Verlangen,  wenn  wir  auf  Wiederein- 
führung der  Ausfuhrvcrgütungcn  für  Kohle  und  Eisen 
rechnen.  Die  Kobstoffverbände  haben  meines  Er- 
achtens ein  außerordentlichen  Interesse  daran,  den 
Maschinenfabriken  die  Konkurrenz  auf  dem  Welt- 
märkte zu  sichern ;  hat  doch  unsere  Ausfuhr  an  Ma- 
schinen im  vorigen  Jahre  oin  (ie wicht  von  lj»  Milliarde 
Tonnen  erreicht. 

Werden  aber  auch  die  Arbeitsbedingungen  im 
Maschinonbau  durch  die  Höhe  der  Rohstoffproiso,  der 
Löhne  und  der  allgemeinen  Kosten  außerordentlich 
erschwert,  so  erscheinen  die  Aussichten  für  die  nächste 
Zukunft  doch  nicht  ungünstig.  Rei  dem  knappen  Ver- 
dienst, mit  dem  auch  die  Werke  der  schweren  Indu- 
strie zu  rechnen  haben,  müssen  sie  fortwährend  darauf 
bedacht  Kein,  die  besten  und  rationellen  Einrichtungen 
zn  schaffen.  In  zahlreichen  industriellen  Unternehmun- 
gen ist  deshalb  noch  ein  starker  laufender  Uedorf  an 
Maschinen  vorhanden,  dessen  Befriedigung  bisher  nur 
zurückgestellt  wurde,  weil  die  Geldknappheit  und  der 
hoho  Reiehsbank-Diskout  der  Erteilung  von  Aufträgen 
hindernd  im  Wege  standen.  Hei  solchen  Ausdichten 
solltun  xich  die  Matichinonfabriken  doch  hüten,  Mich 
zu  Schlcuderangeboten  verleiten  zu  lassen,  wie  es 
leider  vielfach  zu  beobachten  ist. 

Hie  Bedeutung  des  deutschen  Maschinenbaues 
wird  in  vielen  Kreisen  noch  unterschätzt.  Sein  Einfang 
und  die  Rolle,  die  er  im  gewerblichen  Leben  spielt, 
ist  nicht  genügend  bekannt.  Während  beim  Kohlen- 
bergbau, in  der  Eisenindustrie,  in  der  Tcxtilbrancbe, 
im  Brauerei-  und  Zuckergew  orhe  man  nicht  nur  über 
die  Erzeugnisse  und  ihren  Wert,  mindern  auch  übor 
die  Erzeugungsmittel  genaue  Angaben  sammelt  und 
danach  einen  Maßstab  übor  die  Actiderung  der  I.ago 
in  den  einzelnen  Industriezweigen  gewinnt,  gebriebt 
es  1111«  im  Maschinenbau  noch  au  den  notwendigsten 
statistischen  Nach  Weisungen.  Freilich  bietet  solche 
Statistik  größer«;  Schwierigkeiten  als  in  anderen  l.e- 
w  erbezweigen,  zumal  schon  die  Grenze,  wo  der  Ma- 
schinenbau anfängt  und  aufhört,  schwer  festzulegen 
ist  und  außerdem  der  Maschinenbau  vielfach  als  Nelmn- 
betrieb  anderen  B-triebcn  angegliedert  ist.  Das  Fehlen 
einer  Maschinen-tatistik  ist  aber  auch  auf  die  Teil- 
nahmlosigkeit  zurückzuführen,  die  nm  h  immer  ein-- 
erhvbiichu  Anzahl  Ma-chinenfabriken  gegenüber  un- 
seren <  irganisatiotishcstrebungcii  zeigt.  Wenngleich 
unser  Verein  sich  rühmen  kann,  schon  honte  die  Blüte 
der  deutschen  Mhmc hine nindustric  in  sich  vereinigt  zu 


sehen,  sind  doch  noch  eine  ganze  Anzahl  Fabriken 
vorhanden,  die  sich  schwer  entschließen  können,  dem 
Verbände  sich  anzugliedern,  der  sich  dje  Vertretung 
ihrer  Interessen  zur  Hauptaufgabe  gemacht  hat.  Wenn 
auch  die  Erfolge,  die  unser  Verbau«!  bisher  orreicht 
hat,  uns  noch  lange  nicht  befriedigen  und  weit  zurück- 
stehen hinter  dem,  was  wir  erstreben,  so  ist  doch 
nicht  zu  verkennen,  daß  wir  durch  unser  Zusammen- 
halten schon  eine  ganze  Strecke  vorwärts  gekommen 
sin<l.  Ich  brauche  nur  an  die  Frage  der  Lieferungs- 
bedingungen zu  erinnern,  die  dank  der  Tätigkeit  un- 
seres Vereines  sowie  der  Spe/ial vereine  «loch  fast 
überall  jetzt  Eingang  gefunden  haben.  Echter  ist  das 
Holidaritätsgefühl  unter  den  Maschinenfabriken  noch 
nicht  hinreichend  stark,  denn  bei  einem  Nachlassen 
der  Konjunktur  sind  einerseits  die  Mascbinenlicferanten 
zu  leicht  gewillt,  wiederum  Zugeständnisse  zu  machen, 
während  anderseits  die  Verbraucher  gern  die  lie- 
legenheit  benutzen,  um  unangemessene  Forderungen  zu 
stellen,  gegen  die  sich  der  Einzelne  nicht  wehreu  kann. 
So  macht  sich  neuerdings  wieder  (Ins  Unwesen  des 
Verlangens  von  Gegenbestellungen  bemerkbar. 

Hiergegen  können  nur  feste  Normen  helfen,  die  als 
<iruu<llagc  für  Absehlnüverträge  zwischen  Maschiucn- 
lieferanti'ti  und  Abnehmern  dienen  müßten.  Solch«! 
Bestimmung«'!!  genereller  Art  sind  aber  nur  bei  «-inern 
starken  Zusammenhalten  der  Maschinenfabriken  zu 
erwirken. 

Dnsselbe  gilt  für  die  Bezahlung  der  umfangreichen 
Kostenanschläge,  Pinjektzcichnuugeii  und  Angebote. 
In  beziig  hierauf  können  wir  dem  Ihnen  gewiß  be- 
kannten Schreiben  des  Vereines  deutscher  Ingenieure 
nur  zustimmen.  Tatsächlich  lassen  leider  unsere  Ma- 
schinenfabriken in  dieser  Hinsicht  noch  häufig  Miß- 
brauch mit  sich  treiben. 

Zu  unseren  wichtigsten  Aufgaben  gehört  es  nach 
wie  vor,  eine  Spezialisierung  unter  den  Maschinen- 
fabriken zu  erstreben.  Wir  dürfen  uns  die  Schwierig- 
keiten dabei  nicht  verhehlen.  Das  iulämlische  Ab- 
satzgebiet ist  bei  weitem  nicht  ausreieheml,  um  «lie 
Produktion  aufzunehmen,  unil  die  Schwankungen  hin- 
sichtlich d«-r  Anftragsmcngen  in  einzelnen  Maschim-ii- 
gattungen  sind  ganz  außerordentlich  groß,  belaufen 
sie  sich  «loch  na«h  den  bisherigen  Erfahrungen  je 
nach  d«-r  herrschenden  Konjunktur  in  einem  Jahre 
auf  «las  Drei-  bis  Vierfache  des  anderen  Jahres.  Ich 
brauche  nur  an  die  plötzliche  Einführung  der  liroß- 
gasmaschiiM-u  zu  erinnern  umi  an  das  baldige  Nach- 
lassender Bestellungen.  Fordern  solch«-  Schwankungen 
geradezu  zur  Bildung  von  Vereinigungen  heraus,  so 
erschweren  sie  anderseits  aus  den  obengenannten 
(iriind.  n  die  Spezialisierung  unendlich.    Wir  sind  un- 

ausgesetzt  1  lüht,  durch    Bildung  und  Ausbau  von 

Sondervereinigungen  dein  Ziel  näher  zu  kommen,  und 
sollten  uns  durch  Mißerfolge  in  unseren  Bi'strebungi-ii 
nicht  irre  machen  lassen. 

Weiter  sind  wir  bestrebt,  die  Selbstkostetlbcrech- 
nnngcii  bei  «hm  Maschinenfabriken  zu  verbessern,  und 
ich  hoffe,  daß  die  Arbeiten  unserer  Kommission  auf 
diesem  lii-biete  liutes  leisten  werden.  Wie  ich  schon 
früher  immer  betont  habe,  bildet  meines  F.rachtciis 
eine  sorgfältige  Kalkulation  der  S.-lbstkosten  «Iii- 
Grundlage  für  jede  geordnete  Maschinenfabrik,  wie 
üh«-rhaupt  für  jedes  gut  gcl.-it.-te  (iesehäff.  F.s  sollt.- 
darauf  hin  gearbeitet  werden,  «laß  die  zu  erzielenden 
Verkaufspreise  in  einem  gesunden  und  richtigen  Ver- 
hältnis zu  «leii  wirklichen  Selbstkosten  stellen.  Ich 
halte  das  für  viel  wertvoller,  als  wenn  mau,  wie  öfter 
gescliiebt,  mit  einem  grollen  l'mschlage  zu  brillien-n 
sucht,  der  gar  nicht  in  dem  richtigen  Verhältnis  zu 
dem  «iewiiiiiiegnltate  steht.  Winde  man  bei  der  l'cber- 
nahme  von  Auftrügen  nie  aus  den  Augen  lassen,  «laß 
«-in  nug--tnc*»eii«-*  Verhältnis  zwischen  Selbstkosten 
und  <iewjiiii  bestehen  muß.  so  wür.le  «las  nicht  bloß 
den  au  d.  n  Fabriken  Beteiligten  angenehm  sein,  son- 
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dem  es  würde«  auch  für  die  Allgemeinheit  von  Nutzen 
»ein,  dm  die  ohne  entsprechende  Vorteile  hergestellten 
Fabrikationsmcngcn  anderen  Werken,  die  vielleicht 
schlecht  beschäftigt  sind,  entzogen  werden. 

Außerordentlich  wichtig  erscheint  es  mir,  daßniiscr 
Verband,  wie  auch  alle  anderen  industriellen  Verbände, 
einen  Widerstand  bietet  gegen  die  fortdauernden  Be- 
strebuiigen,  die  von  den  Kreisen  der  Arbeiter  oder 
vielmehr  von  den  Arbeiterorganisationen  ausgehen 
und  auf  die  Herabsetzung  der  Arbeitszeit  gerichtet  sind. 

Wenn  die  Maschinenfabriken  die  hohen  und  oft 
reiht  drückenden  Belastungen  der  sozialen  Gcsctz- 
gebung  im  Interesse  ihrer  Arbeiter  gern  getragen 
haben  und  auch  weiter  tragen  werden,  wenn  sie  ihren 
Arbeitern  auch  mit  Freuden  die  höchstmöglichen 
Löhne  zahlen,  so  dürfen  sie  gerade  auch  mit  Rück- 
sicht auf  ihn«  Arbeiter  und  deren  dauernde  und  loh- 
nende Beschäftigung  nie  aus  den  Augen  verlieren, 
daß  sie  auf  dein  Weltmarkte  konkurrenzfähig  bleiben 
müssen.  Die  zehnstündige  Arbeitszeit  ist,  wenigstens 
in  den  Maschinenfabriken,  bisher  von  den  Arbeitern 
nicht  als  eine  Last  empfunden  worden,  die  etwa  ihre 
körperliche.  Leistungsfähigkeit  überschritte.  |)er  beste 
Beweis  dafür  ist,  daß  vielfach  die  Arbeiter  sieh  dazu 
drängen,  reberarbeiten  zu  machen  und  häutig  sogar 
ihre  Arbeitsstellen  wechseln,  um  sie  mit  einer  solchen 
zu  vertauschen,  wo  sie  die  Möglichkeit  haben,  l'eber- 
stunden  zu  machen.  Eine  Herabsetzung  der  Arbeits- 
zeit auf  neun  Stunden  würde  eine  große  I  m wäl/.ung 
hervorrufen  und  müßte  in  kurzem  zu  einer  weiteren 
Herabsetzung  auf  acht  Stunden  führen,  da  die  Werke 
auf  Ausnutzung  ihrer  Maschinen  bedacht  sein  und 
vielfach  eine  dreimalige  Schicht  einführen  müßten. 
Daß  die  Arbeiter  in  der  so  verkürzten  Arbeitszeit,  in 
der  sie  doch  den  gleichen  Lohn  wie  bisher  verdienen 
wollen,  das  gleiche  leisten,  wie  in  der  längeren  Ar- 
beitszeit, daß  sie  ferner  die  unverhältnismäßig  lange 
Ruhepause,  zum  Vorteil  ihrer  wirtschaftlichen  Lage 
ausnutzen  würden,  darf,  wenigstens  für  die  grolle 
Mehrzahl,  füglich  bezweifelt  werden. 

Daß  aber  die  Leistungsfähigkeit  unserer  Fa- 
briken, wenn  sie  auf  der  Höhe  bleiben  und  bei  dein 
überaus  scharfen  Wettbewerb  auf  dem  Weltmärkte 
reüssieren  wollen,  nicht  um  dos  geringste  herabgesetzt 
werden  darf,  wird  jeder,  der  über  die  E.xportvcr- 
hältnisse  urteilen  kann,  rückhaltlos  zugeben. 

Viele  Werke  kommen  nur  dadurch  voran  und 
werden  mit  Auslandslicfcrungcn,  aber  auch  mit  Auf- 
trägen von  Schiffswerften  usw.  bedacht,  wenn  sie 
kurze  und  kürzeste  Lieferfristen  innehalten  können. 
Ihnen  die  Möglichkeit  der  l'eberarbeit  nehmen,  würde 
vielfach  dazu  führen,  dalt  die  Aufträge  nicht  ins  In- 
land kommen.  Wird  uns  in  dieser  Hinsicht  allzuviel 
Beschränkung  auferlegt,  so  ist  die  unausbleibliche 
Folge,  daß  unsere  Fabriken  mehr  und  mehr  dazu 
übergehen  müssen,  nach  amerikanischem  (irumlsatz 
zu  verfahren,  d.  h.  Arbeiter  und  Itcamte  in  dem- 
selben Maße  zu  entlassen,  wie  die  Beschäftigung  nach- 
läßt und  wie  wir  dies  jetzt  in  erschreckendem  Maße 
in  Amerika  erlebt  haben. 

Sehr  zu  bedauern  ist  es,  dalt  von  vielen  unserer 
staatlichen  Betriebe  ohne  Rücksicht  auf  die  l'rivat- 
industrie  und  ohne  Verständigung  mit  derselben  die 
neunstündige  Arbeitszeit  eingeführt  ist.  Daß  das  von 
den  Staatsbetrieben  gegebene  Beispiel  die  Unzufrieden- 
heit der  in  der  Privatindustrie  beschäftigten  Arbeiter 
hervorruft,  ist  nur  natürlich,  aber  ebenso  selbstver- 
ständlich ist,  daß  die  Privatbetriebe  in  solchen  Hin- 
richtungen nicht  folgen  können:  sie  müssen,  unter 
dem  Druck  der  Konkurrenz  stehend,  nicht  nur  eine 
Verzinsung  ihres  Anlagekapitals,  sondern  auch  die 
Erlangung  eines  Gewinnes  erstreben,  Faktoren,  auf 
welche  die  staatlichen  Betriebe  wenig  Rücksicht  zu 
nehmen  brauchen.  I'nsere  diesbezüglichen  Eingaben 
an  die  Behörden  sind  bisher  ohno  Erfolg  geblieben. 


Wie  sollen  die  weitergehenden  Forderungen  von  Ur- 
laubsbewilligungen  und  Pensionseinricbtungcn,  auf  die 
man  hinarbeitet,  zugestanden  werden,  ohne  die  Werke 
der  Privatindastrie  in  ihrer  Leistung*-  und  Konkurrenz- 
fähigkeit aufs  schwerste  zu  gefährden! 

Wenn  unsere  Arbeiterverhältnisso  im  letzten  Jahre 
stetige  gewesen  und  wenn  größere  Beunruhigungen 
nicht  vorgekommen  sind,  so  ist  zweifellos  der  Rück- 
gang der  Konjunktur  darauf  von  Einnuß  gewesen ; 
ebenso  haben  die  Arbeitgebervorbände  sogeusreich 
gewirkt,  indem  sie  ein  Bollwerk  gegen  maßlose  For- 
derungen bilden.  Hoffentlich  wird  das  in  Arbeitgeber- 
kreisen  immer  mehr  erkannt  und  führt  zu  woiterer 
Förderung  dieser  Organisation. 

Was  die  jetzt  geplanten  Arheitskammern  betrifft, 
so  werden  wir  im  ..Zentralverband  Deutscher  Indu- 
strieller" demnächst  Gelegenheit  haben,  dazu  Stellung 
zu  nehmen.  Ich  unterlasse  daher  heute  eine  Kritik 
des  Entwurfes.  Ob  man  mit  den  Arbeitskammern 
aber  das  Ziel  erreichen  wird,  die  Arbeiter  zufrieden- 
zustellen, erscheint  mir  durchaus  nicht  sicher,  denn 
was  bei  Verhandlungen,  in  denen  die  Parität  gewahrt 
ist,  herauskommt,  haben  wir  bei  den  Besprechungen 
über  das  Knappschaftsstatut  geschon. 

l'eber  das  Lebrlingswesen  unserer  Fabriken  wird 
auf  Veranlassung  des  Hrn.  Baurat  Dr.  von  Hieppel 
von  einer  unserer  Kommissionen  besonders  beraten 
werden. 

Nicht  weniger  als  vier  internationale  AusstellungB- 
projekte  treten  augenblicklich  wiederum  an  unsere 
Industrie  heran,  und  mit  Recht  hat  Professor  Direktor 
Budde  auf  der  jüngsten  Ausstelltingskonferenz  in 
Düsseldorf  es  als  ein  Kennzeichen  für  den  Ausstellungs- 
unfug  bezeichnet,  daß  in  einer  Kouforenz  gleichzeitig 
vier  internationale  Ausstellungsunternehmen  zur  Sprache 
kommen.  Das  Ergebnis  der  Konferenz  war,  wie  Ihnen 
bekannt,  eine  fast  einstimmige  Ablehnung  der  Aus- 
stellungen, und  glaube  ich  auch  wiederholt  darauf 
hinweisen  zu  sollen,  daß  nicht  die  Beschickung  solcher 
internationaler  Ausstellungen  als  die  richtigen  Mittel 
zur  Hebung  unseres  Absatzes  anzusehen  sind,  sondern 
daß  wir  uns  viel  mehr  Erfolg  davon  versprechen  müssen, 
wenn  wir  ständige  (ngenieurvertretungen  im  Ausland 
unterhalten  und  wir  in  den  Fällen,  in  denen  hierzu  die 
Kraft  du»  Ein/einen  nicht  ausreicht,  uns  zu  <>ruppen- 
vertretungen  zu  diesem  Zwecke  zusammenschließen. 

Es  hat  mich  gewundert,  daß  trotz  der  schroff  ab- 
lehnenden Stellung  der  Industrie  neuerdings  seitens 
des  Reichsamtes  de«  Innern  doch  wieder  Erhebungen 
über  eine  voraussichtliche  licteiligung  an  der  Brüsseler 
Ausstellung  1910  angestellt  werden.  Wer  sich  der 
Erfolge  der  Lüttieher  Ausstellung,  vor  allem  aber 
des  jahrmarktmäßigen  Charakters  der  Brüsseler  Aus- 
stellung von  lHüT  erinnert,  wird  es  begreiflich  tinden. 
daß  zu  erneuten  Beteiligungen  unsere  Industrie  gar 
keiue  Neigung  hat. 

Ucbrigens  bat  Hr.  Professor  Budde  seine  An- 
sichten über  das  Ausntollungswesen  in  einem  sehr 
lesenswerten  Artikel  in  dem  Märzheft  der  „Deutschen 
Revue"  zusammengefaßt,  auf  den  ich  besonders  hin- 
weisen möchte.  Von  dem  Artikel,  der  als  Sonder- 
abdruck erschienen  ist,  habe  ich  eine  größere  Anzahl 
Exemplare  beschafft  und  zur  Verteilung  gebracht. 

Dank  der  allgemeinen  günstigen  Lage  des  Welt- 
marktes hat  unsere  Maschinenausfuhr  in  den  letzten 
Jahren  sich  ja  noch  weiter  gesteigert.  Aber  es  muß 
doch  immer  noch  als  verfrüht  bezeichnet  werden, 
hieraus  einen  Schluß  auf  die  Wirksamkeit  unserer 
Handelsverträge  zu  ziehen. 

Zahlreiche  öffentliche  Vorgänge  möchte  ich  hier 
noch  gerne  erwähnen,  die  für  unsere  Fabriken  alle 
mehr  oder  weniger  von  Bedeutung  sind,  ».■im  i'h 
angesichts  der  knappen  uns  zur  Verfügung  stehenden 
Zeit  nicht  befürchten  müllie,  Ihre  Geduid  /.n  lamre 
zu  beanspruchen. 
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28.  Jahrg.  Nr.  11. 


Nur  eins  kann  ich  nicht  unterlassen  noch  hervor- 
zuheben, das  ist  die  von  Hrn.  Professor  Riedl  er 
aufgerollte  Streitfrage  Ober  die  Vorbildung  unserer 
technischen  Beamten.  Wir  werden  nachher  Aber 
diesen  l'unkt  noch  einen  besonderen  Vortrag  des  Hrn. 
Direktor  Gerdau  hören.  Hier  möchte  ich  nur  Hrn. 
Abgeordneten  Dr.  lieumer  mündlich  den  Dank 
wiederholen,  den  wir  ihm  für  sein  energisches  Auf- 
treten gegenüber  den  ungerechtfertigten  Behauptungen 
des  Hrn.  Professor  Riedl  er  bereits  brieflich  ausge- 


sprochen haben.  Ich  darf  wohl  auf  Ihrer  aller  Zu- 
stimmung rechnen,  wenn  ich  Hrn.  Dr.  Beumer,  den 
wir  das  Vergnügen  haben,  als  Mast  bei  uns  zu  sehen, 
die  Versicherung  gebe,  daß  er  unserer  Industrie  und 
besonders  auch  unserem  Verein  durch  seine  Dar- 
legungen im  Abgeordnetenhause  einen  wertvollen 
Dienst  erwiesen  hat,  für  den  wir  ihm  die  wärmst« 
Anerkennung  zollen." 

Daran  schlössen  sich  die  geschäftlichen  Verhand- 
inngen an.  (Schluß  fsl«t.) 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Lelntnngen  der  nordamerikanischen  Hochöfen 
1906/07.» 

Die  .  Hochofenindustrio  der  Vereinigten  Staaten 
steht  zurzeit  am  Abschluß  einer  Betriebsperiode,  welche 
Ergebnisse  gezeitigt  hat,  wie  man  Ähnliche,  seitdem 
von  einer  Eisenindustrie  gesprochen  werden  katin, 
wohl  vergeblich  suchen  dürfte.  Wenn  in  dieser  Zeit- 
schrift auch  in  regelmäßiger  Wiederkehr  ausführliche 
abgeschlossene  Berichte  über  dio  Eisenindustrie  der 
Vereinigten  Staaten  in  den  einzelnen  Kalenderjahren 
veröffentlicht  worden  sind,**  so  mag  es  doch  an  dieser 
Stelle  nicht  unangebracht  erscheinen,  bei  einem  solchen 
Wendepunkt  einen  kurzen  zusammenhängenden  Rück- 
blick auf  die  Leistungen  und  die  Errungenschaften  im 
Hochofenbetrieb  während  der  vergangenen  Periode 
des  Aufschwunges  zu  werfen. 

Der  starke  Mangel  an  Koheisen  im  Jahre  1902, 
einer  Zeit,  wo  in  Deutschland  die  Industrie  schwer 
daniederlag,  führte  in  Amerika  zu  der  Planung  einer 
großen  Anzahl  neuer  Hochöfen.  Doch  mußten  zur 
Ueborbrückung  der  Zeitspanne,  bis  es  möglich  war, 
diese  Hochöfen  in  Betrieb  zu  bringen,  erhebliche 
Klengen  Roheisen  als  Aushilfe  zur  Deckung  des  Be- 
darfes eingeführt  werden.  Die  monatlichen  Einfubr- 
ziffern  für  November  und  Dezember  1902  wie  Januar 
1903  weisen  daher  Beträge  auf,  dio  100  000  t  über- 
schreiten; insgesamt  wurden  in  der  Zeit  von  Anfang 
Juli  1902  bis  Ende  Juni  1903  nahezu  1000  000  t  Roh- 
eisen nach  den  Vereinigten  Staaten  eingeführt.  In 
demselben  Zeitraum  waren  19019600  t  Roheisen  im 
Lande  selbst  orblason  worden,  so  daß  unter  Zurech- 
nung der  Einfuhr  insgesamt  19  989  800  t  zur  Ver- 
fügung standen.  Nachdem  nun  die  neu  erbauten 
Hochöfen  zum  Teil  in  Betrieb  gekommen  waren,  sah 
man  sich  im  dritten  Vierteljahre  1903  plötzlich  einer 
l'ebennenge  Roheisen  gegenüber,  und  es  erfolgte  ein 
Rückschlag,  dem  eine  Reihe  bedeutender  Unternehmun- 
gen  zum  Opfer  fielen.  Doch  war  diese  l'eberproduk- 
tion  eine  rasch  vorübergehende  Erscheinung  und  konnte 
dio  Mehrzahl  der  zwischenzeitlich  betriebsfertig  gewor- 
denen Hochöfen,  welche  im  Jahre  1902  geplant  waren, 
bereits  im  darauffolgenden  Jahre  1904  und  die  letzten 
1905  angeblasen  werden;  in  letzterem  Jahre  war  die 
Erzeugung  an  Roheisen  schon  wieder  auf  23  359  000  t 
gestiegen,  also  nahezu  5  000000  t  mehr,  als  das  bisher 
beste  Kalenderjahr  1903  mit  18  297  000  t  aufgewiesen 
hatte.  Die  Aussicht  auf  eine  erneute  Periode  des 
Aufschwunges  und  der  Steigerung  der  Roheisenerzeu- 
gung zeitigte  naturgemäß  wieder  eine  lebhafte  Bau- 
tätigkeit. Unter  Ausschluß  frisch  zugestellter  und 
solcher  Hochöfen,  die  au  Stelle  von  ausgeblasenen 
traten,  «iml  in  nachfolgender  Aufstellung  die  neu  er- 

•  Zum  Teil  nach  „The  Iron  Trade  Review*  1908, 
2.  Januar,  S.  33  und  S.  106. 

.Stahl  und  Eisen*  1903  Nr.  16  S.  !H7;  1904 
Nr.  24  S.  1440;  1905  Nr.  14  S.  848;  190«  Nr.  17  S.  1UK0; 
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bauten  und  angeblasenen  Hochöfen  in  Halbjahres- 
abschnitten zusammengefaßt: 


Arn  »hl  der  Unjfrftbrc 
DrucrbauiiD  Ltlilunsv- 
IWItöfen  fthlfkrt« 


1905 


1906 


1907 


Erstes  Halbjahr  .  .  . 

7 

980  000  t 

Zweites      „  ... 

3 

490  000  t 

Zusammen 

10 

1  470  000  t 

Erstes  Halbjahr  .  .  . 

6 

838  000  t 

Zweites      „  ... 

4 

487  000  t 

Zusammen 

10 

1  275  000  t 

Erstes  Halbjahr  .  .  . 

10 

1  361  000  t 

Zweites      „  ... 

5 

782  000  t 

Zusammen 

15 

2  143  000  t 

Wenn  hierbei  auch  zu  berücksichtigen  ist,  daß 
die  1905  in  Betrieb  genommenen  Oefen  dem  Entwnrf 
nach  zumeist  aus  dem  Jahre  1902/03  stammten,  so 
hatten  doch  anderseits  mit  einer  einzigen  Ausnahme 
Bchon  die  Oefen  von  1906  ihren  Ursprung  in  der 
Aufwärtsbewegung  des  Jahres  1905,  es  steigerte  sich 
also  die  Leistungsfähigkeit  der  amerikanischen  Roh- 
eisenerzeugung innerhalb  nicht  ganz  drei  Jahre  aHein 
durch  den  Neuhau  von  35  Hochöfen  um  4  888000  t 
Zu  einem  plötzlichen  Stillstand  kam  diese  rastlose 
VergrößerungsBuebt  im  Oktober  vorigen  Jahres,  so 
daß  Ende  1907  insgesamt  24  neue  Hochöfen  mit  einer 
Leistungsfähigkeit  von  3  536  000  t,  wovon  12  Oefen 
mit  1849  000  t  der  United  States  Steel  Corporation 
zugehörten,  teils  unvollendet,  teils  betriebsfertig,  je- 
doch ohne  Aussicht  angeblasen  zu  werden,  dastanden. 
Einschließlich  dieser  nunmehrigen  Reserve  wären  die 
nordamerikanischen  Werke  imstande  gewesen,  im  Jahre 
1908  rund  32000000  t  Roheisen  zu  erblasen. 

Von  den  durch  die  Steel  Corporation  in  dem  Zeit- 
raum von  1905  bis  1907  erbauten  49  Oefen  sind  nur 
vier  —  in  den  Staaten  New  York,  Pennsylvanien  und 
Colorado  gelegen  —  nicht  auf  Erze  vom  Oberen  See 
angewiesen,  l'ebcrbaupt  ist  auffallend,  daß  von  den 
seit  1906  fertiggestellten  oder  geplanten  Hochöfen 
96  %  vollständig  und  die  übrigen  5  o/0  wenigstens 
teilweise  von  dem  Bezug  dieser  Eisenerze  abhängig 
sind.  Die  Werke  den  Südens  hatten  sich  in  den 
letzten  Jahren  in  der  Hauptsache  auf  die  Vergröße- 
rung älterer  vorhandener  Hochöfen  beschränkt  und 
waren  mit  Neuanlagen  kaum  beschäftigt. 

Bemerkenswert  sind  auch  die  Fortschritte  in 
den  Höchstleistungen  einzelner  amerika- 
nischer Hochöfen  während  dieser  Periode,  ver- 
glichen mit  solchen  früherer  Jahre.  An  der 
Spitze  sieht  die  Duquesno-Aulage  der  Carnegie 
Steel  Company,  wo  in  vier  Hochöfen  während 
des  Monats  März  1906  zusammen  81882  t  oder 
in  einem  Ofen  im  Durchschnitt  täglich  660  t  Roh- 
eiten erblasen  wurden.  I'in  Ofen  dieser  Uruppe  brachte 
es  während  sieben  aufeinanderfolgender  Tage  auf  täg- 
lich 772  t  und  an  einem  Tago  auf  845  t.  Der  Rekord 
für  eine  einmalige  Tagesleistung  Wurde  von  Ofen  Nr.  9 
der  J  Iii  nois  Steel  Company,  der  nm  16.  Mai  1905 
972  t   machte,  jedenfalls  auf'  längere  Jahre  hinaus 
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aufgestellt.  Bei  uns  in  Deutschland  worden  bekannt- 
lich vor  einigen  Jahren  in  einein  Ofen  der  Gewerk- 
schaft Deutscher  Kaiser  in  Bruckhausen  bei 
einem  Mölleransbringen  von  39  o/o  in  24  Stunden 
580  t  erblasen.  Neuere  deutsche  Höchstleistungen 
festzustellen,  ist  infolge  mangelnder  Unterlagen  nicht 
möglich.  Die  Oefen  des  Eisen  - und  Stahlwerks 
Hoesch  in  Dortmund  machen  bei  39,8  Mölleraus- 
bringen im  Tag  etwa  319  t,  ihre  höchste  Tages- 
leistung betrug  403  t.  Die  größten  Oefen  im  Minette- 
bezirk  dürften  bei  29  •/•  Möllerausbringen  und  Thomas- 
eisen  in  regelmäßigem  Betrieh  auf  durchschnittlich 
200  t,  in  außerordentlichen  Fallen  bis  zu  240  t  Roh- 
eisen in  24  stündiger  Schicht  anzusetzen  sein.  Nun 
muß  man  allerdings  berücksichtigen,  daß  solche 
amerikanische  Tagesleistungen  sich  nur  dadurch  er- 
reichen ließen,  daß  man  den  Hochofen  sozusagen  als 
Kupolofen  verwendete  und  allen  Schrott,  den  man  seit 
Wochen  auf  der  Hütte  angesammelt  hatte,  in  den 
Ofen  warf. 

Bekanntlich  ist  man  in  Amorika  bereits  seit 
einigen  Jahren  wieder  davon  abgekommen,  durch 
Vergrößerung  der  Hochöfen  die  Scbmelzleistung  zu 
erhöhen,*  so  daß  zurzeit  für  normale  Hochöfen,  die 
aus  Erzen  vom  Oberen  See  niedrig  ailiziertes  Roh- 
eisen für  Stahlbereitnng  erblasen,  26  bis  27  m  Höhe 
bei  6,70  m  Kohlensackweite,  und  für  solche,  die  auf 
Oießereicisen  bei  Verhüttung  derselben  Erze  gehen, 
24  m  Höho  bei  6,10  m  Weite  als  die  günstigsten 
Orundlageri  für  die  Profile  angesehen  werden. 

Im  Süden  der  Vereinigten  Staaten,  wo  mehr 
Stückerze  zur  Verfügung  stehen,  ist  die  Ueberein- 
Stimmung  in  den  Ofeiiabmessungen  geringer,  ebenso 
wie  auch  die  sonstigen  Bedingungen  für  den  Hoch- 
ofenbetrieb dort  stark  schwanken,  und  können  etwa 
26  m  Höhe  uud  5,80  in  Weit«  als  Durchschnitt  an- 
gegeben werden. 

Der  Grund  für  die  nicht  zufriedenstellenden  Lei- 
stungen der  großen  Oefen  int  angeblich  in  der  Unfähig- 
keit des  Koks  zu  suchen,  dem  starken  Druck  der 
hohen  Beschickungssäule  zu  widerstehen,  und  in  der 
Schwierigkeit,  eine  geeignete  Verteilung  des  Ocblise- 
windes  zu  erzielen.  In  der  Theorie  mag  die  Höhe 
der  Beschickungssäule,  die  ein  Koksstück  zu  tragen  im- 
stande ist,  von  seiner  Druckfestigkeit  abhängig  gemacht 
werden,  die  praktischen  Ergebnisse  aber  lehren,  daß 
lange,  bevor  dieBe  Urenze  erreicht  ist,  der  Abrieb  des 
Koks  so  stark  geworden  ist,  daß  der  Koks  nur  noch 
eine  fest  geschichtete  Masse  in  dem  Ofen  bildet,  die 
Anlaß  zum  Hängen  und  anderen  Betriebsstörungen 
bietet.  Aus  diesem  Grunde  schlägt  J.  J.  Portor  ein 
Prüfungsvorfahren  für  Koks  in  rotierenden  Trommeln 
vor,  wie  es  manchmal  für  Prüfung  von  Wegebau- 
material angewendet  wird,  in  der  Erwartung,  daß 
dadurch  klarere  Angaben  über  die  physikalische  Taug- 
lichkeit einer  Kokssorte  an  den  Tag  gefördert  werden 
dürften. 

Doch  ist  auch  die  früher  viel  gerühmte  Be- 
schaffenheit der  amerikanischen  Koks  selbst  in  don 
letzten  Jahren  eine  minderwertigere  geworden,  da  die 
besten  Kokskohlenvorkoinmcn  abgebaut  sind.  Im  Jahre 
1 897  benötigte  der  Ofen  Nr.  <>  der  J  1 1  i  n  o  i  s  S  t  e  c  l  C  o  m  - 
pany  nur  710  kg  Koks  für  die  Tonne  Roheisen,  den 
geringsten  Kokssatz,  der  je  verzeichnet  wurde.  Wäh- 
rend des  Jahrzehnts  1B!K)  bis  1900  waren  810  bis 
860  kg  Koks  auf  die  Tonne  Roheisen  gewöhnlich  und 
für  die  Oefen,  die  Erze  vom  Oberen  See  verhütteten, 
gefordert,  während  dieselben  Erze  beute  900  bis 
990  kg  brauchen,  wobei  allerdings  mich  der  Metall- 
gehalt der  Erze  um  durchschnittlich  5u/o  zurück- 
gegangen ist.  Ofen  Nr.  1  zu  D  iii|Ui  snc  brauchte  neuer- 
dings während  7  Tage  im  Durchschnitt  855  kg  Koks 

•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1904  Nr.  9  S.  524, 
Nr.  11  8.  624. 


f.  d.  t  Roheisen,  welche  Zahl  als  einigermaßen  auf- 
fallend vermerkt  wird.  Aehnlich  liegen  die  Verhält- 
nisse in  anderen  Bezirken ;  so  werdon  z.  B.  für  Ala- 
bama als  Durchschnitt  des  Jahres  1895  1480  kg  Koks 
für  1  t  Roheisen  und  für  die  Gegenwart  1490  bis 
1540  kg  angegeben.  Leider  ist  bei  sämtlichen  Mit- 
teilungen nicht  angegeben,  zum  Erblasen  welcher  Roh- 
ebensorte der  Koks  diente. 

Natürlich  war  bei  den  großen  Oefen  auch  die 
Frage  der  richtigen  Windverteilung  eine  entsprechend 
schwierigere,  was,  in  Verbindung  mit  der  nicht  immer 
erreichton  Möglichkeit,  durch  mechanische  Vorrich- 
tungen eine  gleichmäßige  Verteilung  der  Beschickung 
an  der  Gicht  in  den  zu  beobachtenden  Verhältnissen 
durchzuführen,  ein  ungleichmäßige«  Niedergehen  der 
Gichten  zur  Folge  hatte.  Dadurch  wiederum  wurde 
der  Anlaß  zu  einem  Ueberetürzen  der  Gichten  ge- 
geben, wodurch  das  Gestell  an  einzelnen  8tellon  ab- 
gekühlt wird  und  viel  Brennstoff  nebenher  erforderlich 
ist,  um  ein  bestimmtes  Eisen  zu  erblasen. 

Endlich  haben  die  Amerikaner  neuerdings  offen  be- 
kannt, daß  ihre  auf  Grund  älterer  Erfahrungen  ver- 
wendeten Profile  bei  dem  zunehmenden  Prozentsatz 
an  Feinerz  nicht  mehr  zu  gebrauchen  sind  und  daß 
auf  diese  Fehler  vielfach  das  häufige  Hängen  und  die 
leider  auch  verschiedono  Male  mit  VerluBt  von  Menschen- 
leben   verknüpften  Explosiouen  zurückzuführen  sind. 

C.  Geiger. 

lieber  Eisenlegierungen  und  Metalle  für  die 
Stahlindustrie. 

Im  Anschluß  an  meine  Ausführungen  unter  obiger 
Uebertchrift  in  dieser  Zeitschrift*  gebe  ich  im  Nach- 
stehenden noch  einige  Mitteilungen  der  Firma  T  b. 
Goldscbmidt  in  Essen  und  der  Chemischen 
Fabrik  in  Fürth  wieder.  Die  erstgenannte  Firma 
schreibt  mir,  „daß  die  nach  meinem  Verfahren  her- 
gestellten Metalle  und  Legierungen  nicht  nur  »nahezu« 
sonderu  gänzlich  kohlenstofffrei  sind;  ferner  findet 
der  Zusatz  dieser  kohlefrcien  Metalle  zum  Stahl  nicht 
in  feinverteiltem  Zustande,  sondern  in  Form  größerer 
8tücke  statt.  Dies  ist  bei  den  aluminogenetischen 
Metallen  gerade  dadurch  möglich,  daß  diese  in  regu- 
linischem Zustande  gewonnen  werden  im  Gegensatz 
zu  den  durch  Reduktion  mit  Kohle  erhaltenen  Rein- 
metalien.  Vorluste  durch  Oxydation  und  Yerschlackung 
sind  durchaus  unbedeutend.  Die  Praxi«  hat  Bogar  ge- 
zeigt, daß  der  Abbrand  bei  den  reinen  kohlefrcien  Me- 
tallen ein  geringerer  ist,  als  bei  den  Ferrolegierungen. 
Den  mit  Kohle  reduzierten,  pul verförinigen  Rein- 
metallen  gegenüber  weisen  die  Goldsehmidtaehcn 
kohlefreien,  regulinischen  Metalle  beim  Zusetzen  einen 
erheblichen  Vorteil  dadurch  auf,  daß  der  Verlust  ein 
bedeutend  geringerer  ist". 

Die  Chemische  Fabrik  in  Fürth  schreibt:  „Seit 
dor  erst  im  April  1906  erfolgten  Inbetriebnahme  un- 
serer Fabrik,  ist  unsere  Hauptspezialität:  Herstellung, 
primär  von  Ferromolybdän,  sekundär  von  Molybdän- 
metall  auf  chemischem  Wege.  Ferromolybdän  wird 
in  praktischen  (Quantitäten  bislang  auf  chemischem 
Wege  nur  von  uns,  auf  elektrischem  Wege  nur  von 
Girod  hergestellt. 

Unser  Ferromolybdän  entfällt  stets: 

1.  mit  einem  garantiertem  Höchstgehalte  von  nur 
0,3°;«  Kohlenstoff; 

2.  in  gleichmäßig  höchst  erreichbarem  Reinheits- 
grade; 

3.  genau  so  hochprozentig  an  Molybdän,  wie  je- 
weils verlangt  wird. 


*  „Stahl  und  Eisen"  K»0m  Nr.  2  S.  41,  N  r.  3  s.  82. 
Nr.  5  S.  149,  Nr.  8  S.  255. 
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28.  Jahrg.  Nr.  11. 


Dagegen  kann  da«  elektrisch  erzeugte  Ferro- 
inolybdän  nur  hergestellt  werden: 

1.  mit  zwischen  2  bis  4  •/»  und  darüber  schwan- 
kendem Kohlenstnffgehaltc ,  so  daß,  wenn  überhaupt 
eine  KohlenstoHgarantie,  eine  solche  keinesfalls  unter 
.'»  bin  4°/«  übernommen  wird; 

2.  ungleichmäßig  in  den  Beimengungen,  daher 
ungleichmäßig  im  Reinheitsgrade,  und 

3.  nur  ungleichmüßig  im  Molybdängclialtc. 

Die  praktische  Folge  davon  ist,  daß  unser  Forro- 
raolybdän  dem  französischen,  sogar  in  Frankreich 
selbst,  vorgezogen  wird  und  dalt  die  Absatzmenge 
unseres  Ferromolybdäns  bereits  jene  von  (»in«!  über- 
flügelt hat.  Die»  alles,  trotzdem  un0er  Ferromolyhdän 
infolge  Heiner  höheren  Keinigungskosten  im  Verkaufs- 
preise sich  etwas  höher  stellt  und  Frankreich  für  dieses 
Metall  6  °/o  des  Werte»  als  Eingangszoll  erhebt. 

l'nser  Ferromolyhdän  hat  den  Verbrauch  von 
Molybdänmetall  auf  ein  Mindestmaß  herabgedrückt 
und  zwar,  wie  Hie  zutreffend  ausführten.*  weil  das 
pulverförmige  Metall  leichter  oxydiert,  l'nser  Ferro- 
molyhdän oxydiert  nicht  so  leicht,  weil  es  granithart 
ist.  Unsere  garantierten  Durchscbnittsanalyeon  ergeben : 

FrrromoljrtHlin  MolyMinoirtall 

.   .  .      80-86  98-98 

.  .  .     0,1  -0.3  0,1  0.5 

.  .  .     0,1-0,3  0,1—0.3 

.   .  .  absolut  frei  absolut  frei 

,  .  .  frei  — O.O.1)  frei  —0,0.'» 

isw.  .     0,2—0,4  0,2—0,4 
...         Fe  Fe 
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- 

- 
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Aus  den  von  mir  veröffentlichten  Analysen  geht 
hervor,  daß  die  Goldsehiuidtschen  Mntalle  keinen 
Kohlenstoff  enthalten.  Was  die  Verluste  durch  Ab- 
brand  und  Verschlackurig  anbetrifft,  so  können  bei  dem 
verschiedenen  Verhalten  der  einzelnen  Metalle  in.  E. 
noch  allgemein  gültige  Angaben  nicht  gemacht  werden. 
I>er  Ansicht  der  genannten  Firma,  daß  die  Verluste 
bei  Verwendung  rcgulinisclicr  Metalle  geringer  sind, 
als  bei  Zusatz  in  Pulverform.  phVhtc  ich  bei.  Ks 
sollte  mich  freuen,  wenn  nieine  Ausführungen  Ver- 
anlassung dazu  geben  «(irden,  die  Frage  der  Verluste 
durch  Verschlackimg,  Oxydation  und  Verflüchtigung 
durch  vergleichende  Versuche  mit: 

1.  Ferrolegierungen.  2.  regiilinischcn  Ooldschuiidt- 
schen  Metallen,  3.  durch  Kohle  reduzierten  feinverteilten 
Metallen  nachzuprüfen  und  zu  klären.  Ha  ich  bezüglich 
dieser  Frage  den  widersprechendsten  Ansichten  begegnet 
bin,  so  konnte  ich  keine  bestimmten  Angaben  machen. 
Die  Wichtigkeit  der  aliiniiiiogenctischen  Metalle  für 
die  Stahlindustrie  ist  von  mir  des  öfteren  betont 
worden.  Ks  dürfte  von  den  Verhältnissen  abhängen, 
/u  entscheiden,  wann  Ferrolegierungen  und  wann  den 
Meiullen,  pulverföriiiig  oder  regulinisch,  der  Vorzug 
zu  geben  ist.     |ni,«m<.„r  W.  Ve„„tor  in  Dnsseidorf. 

I>ie  ersten  Kollöfen. 

Vor  einiger  Zeit  habe  ich  auf  Frsiichen  eines  Itc- 
kiinnteii  darüber  nachgeforscht,  wo  und  wann  die 
ersten  Kollölen  gebaut  worden  ,md.  leb  bin  dabei 
zu  der  Ucberveugutig  gekommen,  dal»  die  Vorläufer 
unserer  heutigen  Knllöl'eti.  wir  schon  ine  Ii  dem  Namen 
zu  sc -blieben,  /um  Lrhit/cu  von  Kugeln  grriiont  haiieti 
müssen.  Mein.'  damalige  Verinutuug  findet  ihre  |lo- 
stätigung  in  einer  Notiz,  di--  ich  der  .i  ti'koiioiniseh- 
technologischen  Km  \  k  |o|  •  ia  •  1 1  e  -  \.oi  Dr.  Johann 
i.eorg  Kranit/,  Berlin  ITh.'i,  \.  Teil  S.  tlti.i.  ent- 
nehme.    Dieselbe  lautet  «örtlich  : 

_D,ts     Dree||H'  lll     des     glilllelldeu     Li..  II».     W  iril. 

besonders   in   stru-burg.  b-y  t..d.-g--nheit.  den  Ka- 
♦  a.  g.  < ».  S.  2.r.7. 


nonenkugeln  ihren  gehörigen  (aliher  zu  geben,  vor- 
züglich angewandt.  Man  bedient  sich  grob  ge- 
hackter, eiserner  Feilen,  womit  man  weiß  geglühte 
Kugeln,  so  zwischen  zwo  Drechseldncken  eingespannt 
werden,  und  welche  durch  ein  großes  Setirad  in 
Bewegung  gesetzt  werden,  unvergleichlich  glatt  ab- 
gedrechselt. Die  Oe feit  dazu  sind  wie  ein  Planum 
inclinatum  gehaltet,  so  daß  die  hintersten  Kugeln 
in  einer  Reih»'  den  Platz  nach  und  nach  von  selbst 
ergänzen,  wo  man  die  über  dem  Koste  des  Wind- 
ofens weißgeglfihten  Kugeln  wegnimmt." 

Die  betreffende  Notiz  war  zuerst  im  .Leipziger 
Intell.-Blatt"  vom  Jahre  1  « Nr.  19  S.  lim  und  daraut 
in  den  .Braunst  hweiger  gelehrten  Beiträgen"  vom 
Jahro  I77»i  erschienen.  0(ta  ywgei 

Neuerungen  Im  Eisenbahn -Güterverkehr.* 

Bei  der  fortdauernden  Zunahme  des  Güterverkehre« 
muß  der  erneute  Wagenmangel  als  eine  ernste  Mah- 
nung angesehen  werden,  nicht  nur  dio  Betriebsmittel 
zu  vermehren,  sundern  auch,  um  dio  Leistung  der 
Wagen  zu  erhöhen,  unverzüglich  alle  Verbesserungen 
einzuführen,  deren  Zweckmäßigkeit  schon  seit  Jahren 
allgemein  anerkannt  worden  ist  nnd  deren  Einführung 
der  Eisenbahnminister  bereits  in  Aussicht  gestellt  bat. 
Das  ist  um  so  dringender,  als  bei  einer  Fortdauer 
der  bestehenden  Verhältnisse  befürchtet  werden  muß, 
daß  die  von  der  Staatsregiorung  mit  dem  ungeheuren 
Kostenaufwande  von  einer  viertel  Milliarde  Mark 
angeordnete  Vermehrung  der  Betriebsmittel  zur  Ueber- 
fflllung  der  Stationen  und  zu  Verkehrsstockungen 
führen  kann. 

Nachdem  «ich  die  20-t- Wagen  für  den  Massen- 
verkehr  der  Großindustrie  allgemein  als  zweckmäßig 
bewährt  haben,**  liegt  es  im  Interesse  der  Eiseubahn- 
verwaltung,  für  die  Vollausnutzung  der  Wagen  größerer 
Tragfähigkeit  eine  Vergütung  zu  gewähren  und  dem- 
entsprechend die  Abfertigungsgebühren  schleunigst  zu 
ermäßigen. 

Eine  Neuerung  von  ungleich  bedeutenderer  Trag- 
weite für  die  Erhöhung  der  Leistung  der  offenen 
Güterwagen  wie  der  Eisenbahnen  überhaupt  ist  die 
Abkürzung  des  Aufenthaltes  der  Wagen  auf  den  Be- 
und  Entladcstationen,  insbesondere  auf  den  letzteren 
durch  Einführung  der  Selbstentladung  nach  dem  Vor- 
gänge der  englischen  und  amerikanischen  Eisenbahnen. 
Eh  erscheint  kaum  glaublich  und  doch  ist  es  so,  daß 
in  dein  verflossenen  halben  Jahrhundert  trotz  aller 
sonstigen  Furtschritte  im  Eisenbahnwesen  der  tägliche 
l.'mlauf  der  Güterwagen  fast  unverändert  geblieben 
ist,  und  daß  heute  wie  vor  *>0  Jahren  die  Güterwagen 
täglich  nur  drei  Stunden  auf  der  Fahrt  sind  und 
21  Stunden  auf  der  .Station  stehen.  Da  nach  den 
Erfahrungen,  die  man  auf  den  Reichsbahnen  mit 
Talbot-Selbstentladcrn  von  25  t  Ladefähigkeit  gemacht 
bat,  Zügo  solcher  Wagen  auf  den  Entladostationen  nur 
oiaeti  Aufenthalt  von  höchstens  einer  Stunde  haben, 
so  ist  der  ungeheure  Vorteil  für  die  Eisenbahnver- 
waltung leicht  zu  ermessen ;  es  muß  daher  befremden, 
daß  diese  das  Anerbieten  der  Industriellen,  die  An- 
schlußgeleise  gegen  Gewährung  eines  Frachtvorteiles 
für  die  Einführung  der  Selbstentladung  abzuändern, 
nicht  schon   längst  angenommen  hat. 

Der  Kiscnhahnminister  hat  ferner  zur  schleuni- 
geren Beförderung  der  Güterzüge  und  zur  Vermin- 
derung des  Rangierdienstes  die  Einführung  des  Pendel- 
zugverkehres  in  Aussicht  genommen.  Es  unterliegt 
wohl  keinem  Zweifel,  daß  die  Vcrkehrsinteressenten 
diese  Absicht  in  jeder  Beziehung  unterstützen  müssen 
und  auch  unterstützen  werden,  sofern  nur  für  die 
anderweitige  Regelung  des  I- rachtenbezuges  und  die 

*  .Verkehrs-Korrespondenz"  1907  Nr. 40, 1908N'r.:>. 
"*  Vergl.  hierzu  .Muhl  und  Linen-  19<>K  Nr.  9  S.314. 
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1.  Leistungen  der  Lokomotiven. 
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2.  Warenbewegung 
auf  den  wichtigsten  Rangier  b  ahn  h  Öfen 
des  Eisenbahndirektionsbozirkes  Essen. 
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damit  verbundenen  Schwierigkeiten  und  Nachteile  ein 
Ausgleich  durch  Ermäßigung  den  Zug-  und  üruppen- 
tarifes  nach  dem  Vorgange  der  Französischen  Nord- 
bahn stattfindet. 

Daß  mit  diesen  Neuerungen,  zu  denen  noch  die  Ein- 
fahrung der  Selbstentladung  auf  den  Freiladegeleiaen 
der  Bahnhöfe  hinzutritt,  ungleich  größere  Vorteile  für 
die  Eisenbahnverwaltung  als  für  dio  Frachtempfänger 
durch  eine  Ersparnis  an  Entladekosten  verknüpft  sind, 
liegt  auf  der  Hand.  Einen  Beleg  dafür  gibt  der 
Jahresbericht  des  Vereins  für  dio  bergbaulichen  Inter- 
essen im  Oburbergamtsbezirk  Dortmund.  Danach 
würde,  wenn  das  Verhältnis  von  21  Stellstunden  zu 
drei  FahrtBtunden  der  Oiiterwagen  nur  auf  19:5  ge- 
bracht wird,  eine  Kostenersparnis  von  70  Miliinnen 
Mark  erzielt  werden,  ganz  abgesehen  von  der  Erspar- 
nis an  Personal,  Lokomotiven,  sowie  den  gar  nicht 
zu  übersehenden  außerordentlichen  Kosten  für  die 
Erweiterung  der  Bahnhöfe. 

Während  nun  bei  der  Einführung  der  Selbstent- 
ladung auf  don  AnschluBgeleisen  die  Vorteile  auf  der 
Hand  liegen,  treten  hei  dem  vom  preußischen  Eisen- 
bahnminister  geplanten  sogenannten  i'endelzuge  dio 
Vorteile  weniger  offen  zutage  und  kommen  ausschließ- 
lich der  Eisenbahnverwnltung  zugute,  obgleich  die 
Bewältigung  des  Massenverkehres  mittels  Pendelzügen 
ohne  Mitwirkung  der  Frachtinteressenten  Uberhaupt 
nicht  ausführbar  ist.    Dio  Einführung  des  Pendelzug- 


verkehres  ist  sowohl  wegen  der  Einschränkung  des 
Rangierdienstes,  als  auch  wegen  der  dadurch  zu 
erreichenden  Beschleunigung  der  Uüterzügo  als  ein 
unabweisbares  und  dringendes  Bedürfnis  zu  bezeichnen. 
Ueber  den  großen  Umfang  des  Rangierverkehres  und 
die  erhebliche  Zunahme  desselben  geben  die  vor- 
stehenden Xacbweisungcn  1  und  2  Auskunft: 

Aua  den  Tabellen  ist  ersichtlich,  daß  die  Zahl 
der  Rangierkilometer  die  Hälfte  der  Nutzkilometer 
beträgt,  daß  in  den  Jahren  1895  bis  1903  auf  don 
genannten  Rangierbahnhöfen  die  Zahl  der  ran- 
gierten Wagen  im  ganzen  um  rund  fiO'/o,  im  Jahre 
1903  allein  um  9,8  °/o  gestiegen  ist  und  daher  eine 
Verminderung  des  Rangierdienstes,  wio  sie  dureb  den 
Pendelverkehr  erreicht  werden  kann,  als  eine  überaus 
wichtige  Aufgabe  bezeichnet  werden  muß.  Mit  der 
Einführung  der  Pendelzüge  und  der  mit  ihr  verbun- 
denen Beförderung  der  Massengüter  in  geschlossenen 
Zügen  oder  Gruppen  von  Wagen  »wischen  Be-  und 
Entladeetation  kann  ferner  ein  erheblicher  Teil  der 
Nahgüterzüge  in  FerngüterzUge  umgewandelt  und 
dadurch  die  Fahrzeit  über  die  Hälfte  abgekürzt  werden, 
wie  aus  folgender  Nachweisung  ersichtlich  ist: 
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Fragekasteii. 

Wir  werden  um  Aufnahme  nachstehender  Frage 
ersucht:  Wird  eine  feuerfeste  Wand  z.  B.  eines  Re- 
kuperators Hilter  gegebenen  Bedingungen  bei  Ver- 
schiedenen Temperaturgraden  und  bei  einer  gleichen 
l'otetitialdifferenz  /wischen  den  OherHiirhen  stets  die 
gleiche  Anzahl  von  Wärmeeinheiten  übertragen?  Mit 
alliieren  Worten:  Line  feuerfeste  Wand  gegebener 
Oriißn  u.  B.  1  i|ini  von  gleichbleibender  Stark«  und 
homogenem  Material  übertrugt  in  der  Zeiteinheit  und 
je  nach  dem  Tcmperaturgcfälle  zwischen  beiden  par- 
allelen und  ebenen  Oberflächen  eine  bestimmte  Anzahl 
von  Wärmeeinheiten.  Ist  nun  d'ese  Anzahl  Wärme- 
einheiten dieselbe,  ob  die  eine  Seite  der  Wand  eine 
Temperatur  vtui  100  "  und  die  andere  ein  solche  von 
0".  von  1100"  bezw.  10U0 oder  von  2100  *  bezw. 
2000"  bat  ? 

Die  Praxis  wird  wahrscheinlich  die  Frage  ver- 
neinen. Wer  bat  über  diesen  l  all  wissenschaftlich 
gearbeitet  oder  wer  kann  Aufklärungen  darüber  geben? 


Bücherschau. 


La  TechnKjitr  <l,-  In  Houi'lh;  litunt  h*> :  Hydrologie. 
Hydrauli<n)e.  Turbine*.  Barniges.  (  onduites 
forcecs,  Lacs  et  Reservoirs  regulateiirs.  l'sinos 
hyilro^lecf  ri<|»es  aniciiagi'es.  ( j  eation  des  cliutes 
iTeau,  Travaux  d'aiiieiiageineiii.  (feneratriecs. 
Keceptrices  et  Transformateiirs  du  coiirant 
eleotrique,  Transport  de  force.  I.ignes  a  haute 
tension,  Usines  centrales.  Eleelrocliiinie.  Klec- 
tromelallurgio,  Lois  et  Reglements.  Par  E. 
Pacoret.  Ingenieur  Klectricien.    Fr«' face  de 


A.  Monde  1,  Frofesseur  t\  l'Keole  des  Fonts 
et.  Chaussee*.  Faris  VIo  (49.  tjuai  des 
Grands  -  Aiif/ustins)  1908,  II.  Dunod  et 
K.  Pinat.    'J5  Kr. 

Es  ist  verständlich,  daß  in  einem  Lande,  dessen 
Kohlonverhrauch  die  eigene  Förderung  wesentlich 
überschreitet,  die  Ausbeutung  der  „Weilien  Kohle" 
—  eine  Bezeichnung,  die  in  Frankreich  für  die  Wasser- 
kraft gang  und  gäbe  ist  mit  besonderem  Liter 
betrieben  wird.  Zum  Ausdrucke  kommt  dies  auch  in 
dem  vorliegenden   umfassenden  Handbuche,   das  auf 
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880  Groftoktav-Seiten  unter  Beigabe  von  300  Abbil- 
dungen und  12  Tafeln  alle«,  was  mit  der  Gewinnung 
und  Auenutzung  von  Wasserkräften  zusammenhängt, 
erschöpfend  behandelt.  Im  ersten  Teile  werden  die 
Bildung  der  Waaserläufe,  insbesondere  ihr  WeBen 
und  ihr  Verhalten  im  Gebirge,  die  Kanäle,  die  Mes- 
sung, die  künstliche  Leitung,  Errichtung  von  Webren, 
Turbinen,  Erzielung  des  Gefälles,  Talsperren,  Be- 
wertung und  dergleichen  behandelt ,  während  der 
zweite  Teil  sich  mit  der  Erzeugung  der  elektrischen 
Energie  und  deren  Uebertragung  beschäftigt.  Ein 
besonderes  Kapitel  ist  dor  genauen  Beschreibung  von 
•inigen  50  größeren  mit  Wasserkraft  betriebenen  Fa- 
briken gewidmet.  Das  letzte  Kapitel  endlich  be- 
faßt sich  noch  mit  einer  kurzen  Uebersicht  Uber 
die  Betriebsweisen  der  Fabriken,  die  auf  elektro- 
chemischer Grundlage  arbeiten.  Das  Werk  ist  in 
einer  Zeit,  in  der  man  mittels  hochgespannter  Ströme 
die  elektrische  Energie  mühelos  auf  weite  Entfernungen 
zu  leiten  vermag,  als  ein  zeitgemäßes  und  verdienst- 
volle« Unternehmen  zu  bezeichnen.  S. 

Schiel,  Johann,   Beb.  aut.  Dampfkessel-In- 
spektor und  k.  u.  k.  Marineingenieur  d.  R.: 
Die  Erzeugung  und  Verwendung  des  überhitzten 
Dampfen.     Mit  70  Figuren,  32  Abbildungen 
und   2    Tafeln.     Wien   und  Leipzig  1907, 
Spielhagen  et  Schurig.  5 
Aehnlich  der  Art,  wie  die  „Zeitschrift  für  Dampf- 
kessel und  Maschinenbetrieb"  Fragen  des  praktischen 
Dampfkesselbetriebes  behandelt,  gibt  der  österreichische 
Verfasser  eine  ausführlich©  Einzel -Abhandlung  Aber 
den  filierhitzten  Dampf,  ein  Buch,  wie  wir  es  gleich 
umfassend  und  trotzdem  knapp,  gleich  sachlich  und 
trotzdem  jedem  Laien  verständlich,  in.  E.  zurzeit  noch 
nicht  besitzen. 

Zuerst  ein  geschichtlic  her  Kackblick  (jenseits  der 
schwarz-gelben  Grenzpfähle  pflegen  insbesondere  auch 
Professoren  der  Technischen  Hochschulen  mehr  als 
bei  uns  geschichtliche  Rückblicke  zu  geben,  aus  denen 
das  Verständnis  der  Oegenwart  gefördert  und  dor 
Blick  für  die  Entwicklung  der  Zukunft  geschärft 
wird);  dann  kurze,  durch  Zahlen  aus  behördlichen 
Abnabmeversucben  reich  unterstatzte  Abhandlungen 
über  die  physikalischen  Eigenschaften  des  über- 
hitzten Dampfes,  seine  Erzeugung,  die  Art  der  Kessel 
und  Ueberhitzer.  über  seine  Wirtschaftlichkeit  —  aber 
auch  seine  Unwirtschaftlichkeit  unter  bestimmten  Be- 
dingungen -,  über  seine  Verwendung  in  Dampf- 
maschinen alter  und  neuer  Konstruktion,  sein  Ver- 
halten in  den  Dampfleitungen,  in  den  Arbeitszy  lindern 
und  Dampfmänteln  der  Betriebsmascbinen  und  violes 
andere.  Ein  Teil  des  Buches  ist  der  Verwendung  dos 
überhitzten  Dampfes  zum  Kochen  und  Heizen  in 
Färb-,  Zucker-  und  ähnlichen  Fabriken  gewidmet. 
Beim  Zusammentragen  des  reichen  Stoffes  sind  überall 
auch  die  neuesten  Veröffentlichungen  benutzt  und 
kritisch  verwendet  worden.  Die  Verschiedenheit 
zwischen  gesättigtem  und  überhitztem  Dampfe  ist 
überall  gut  herausgehoben.  Leider  hat  der  Verfasser 
die  Verwendung  des  überhitzten  Dampfes  für  Dampf- 
turbinen nicht  behandelt.  Da  diese  jedoch,  nament- 
lich für  elektrische  Zentralen,  jetzt  überall  eingeführt 
werden,  würde  eine  Ergänzung  des  Ruche*  nm  Ii  dieser 
Richtung  hin  wertvoll  erscheinen.  Bemerkt  sei  kurz, 
daß  die.  Verwendung  de»  überhitzten  Dampfes  auch 
hier  Vorteile  bringt  und  da!,  namentlich  die  Frcistrahl- 
turbine  gestattet.  hoch  überhitzten  Dampf  zu  verwen- 
den. Dab  der  Verfasser,  entsprechend  seinem  Wir- 
kungskreise, im  wesentlichen  Oesterreich  berücksich- 
tigt, tut  der  Verwendbarkeit  auch  für  reichsdeutsche 
Verhältnisse  körnen  Abbruch.  So  kann  das  Ruch  jedem 
Praktiker  t  Fabrikbesitzer.  Ingenieur  oder  Betriehs- 
führert  empfohlen  werden,  der  sieh  mit  einem  Blick 


Ober  irgend  eine  Frage  aus  dem  Gebiete  des  aberhitzten 
Dampfes,  der  beute  für  die  Wirtschaftlichkeit  der 
Dampfanlage  so  wichtig  ist,  unterrichten  will.     K.  A. 

Achenbach,  Albert,  Schift'smaschiuenbau- 
lngenicur:  Die  bchiftsma  achinen  und  Pumpen 
für  Bordzwecke.  (Grundriß  des  Maschinen- 
baues. Herausgegoben  von  Dipl.-Ing.  Ernst 
Immorschitt.  Fünfter  Band,  I. und  11.  Teil.» 
Erster  Teil  mit  339  Abbildungen  und  63  Ta- 
bellen. —  Zweiter  Teil  mit  288  Abbildungen 
und  41  Tabellen.  Hannover  1908,  Dr.  Max 
Jänecke.    Je  9  Jt.  geb.  je  9,80  J( , 

Ueber  die  llauptniascbinen,  welche  zur  Fort- 
bewegung von  Schiffen  dienen,  sind  in  letzter  Zeit 
ausführliche  Bücher  mit  vielen  Tabellen  und  Figuren 
geschrieben,  die  Hilfsmaschiiien  an  Bord  sind  aber 
nirgendwo  erschöpfend  besprochen  worden.  Das  vor- 
liegende Werk  füllt  diese  Lücke  in  der  Literatur  in 
sehr  guter  Weise  aus,  es  ist  das  Ergebnis  umfassen- 
der Kenntnis  des  Schiffsbetriebes  und  der  Beherrschung 
des  verwickelten  Betriebes  an  Bord.  Das  Buch  eignet 
sich  sowohl  für  den  Studierenden  als  auch  für  den 
Maschinisten,  und  selbst  dem  Konstrukteur  bietet  es 
(telegenheit.  Angaben  über  Einzelkonstruktiotieii  zu 
finden,  die  ihm  die  Lösung  einer  verwickelten  Auf- 
gabe erleichtern  werden.  •—  Im  ersten  Bande  werden 
zunächst  die  Maschinenelemente  zum  Lastheben  be- 
sprochen. Die  Zugorgane,  Rollen,  Trommeln,  Ilaken 
und  Oesen  werden  in  guten  Tabellen  und  klarer  Be- 
rechnung beschrieben,  dasselbe  ist  auch  von  den  ver- 
schiedenen rebertrugungsmechanismen,  den  .Sperr- 
rädern und  Bremsen  zu  sagen.  Dann  folgt  eine  Be- 
sprechung der  Beziehung  zwischen  Kraft  und  Last, 
von  Rollen  und  Flaschenzügen,  Hand-  und  Dampf- 
winden. lr eberall  sind  gut  gewählte  Beispiele  ein- 
geflochten,  so  daß  auch  dem  Ungeübten  ein  Finger- 
zeig gegeben  ist,  wie  er  eine  unbewohnte  Aufgabe 
richtig  anzupacken  hat.  Die  Wirkungsweise  und  die 
Einteilung  der  Pumpen,  die  Berechnung  und  die  Kon- 
struktion der  Kolbenpumpen  sind  klar  gebracht  und 
verschiedene  Spczialkoiistruktioncn  dargestellt  mit 
Hinweis  auf  besondere  Veröffentlichungen,  so  daß  der 
Leser  im  Spezialfälle  seine  Kenntnisse  durch  Studium 
der  anderen  angeführten  Schriften  erweitern  kann. 
Eine  Besprechung  der  Zentrifugal-  und  Strahlpumpen 
sowie  der  PuUouieter  schließt  den  ersten  Band. 
Der  zweite  Band  gibt  eine  l'chersicht  über  den 
Zweck  und  die  Anordnung  der  Hilfsiuaschincn  ;  Lade- 
winden  und  Ladegeschirr,  Ankerwinden  und  Anker- 
geschirr, Ruderwinden  und  Rudergeschirr,  Boots- 
winden  und  Bootskrane  werden  ausführlich  beschrieben 
und  Beispiele  für  sie  durchgerechnet:  die  markt- 
fähigen (iröben  der  Spe/ialfabriki'ti  sind  in  fibersicht- 
lichen Tabellen  zusammengestellt.  I'.s  folgt  die  Be- 
sprechung der  Oelfcuerung,  der  Einrichtungen  zur 
Beförderung  der  Kohlen  im  Schiffe  und  des  Asehe- 
uttil  Schlaekctrnusportes  aus  dem  Schiffe,  sowie  eine 
Beschreibung  der  verschiedenen  Apparate  zum  L'eber- 
nehnieu  von  Kohle  auf  See  mit  ihren  Bctricbscrgeh- 
nis.cn.  Die  Ventilation»-  und  <  •chlüscuirischiucu  sind 
natürlieh  ntn  h  behandelt,  denn  diese  Maschinen  ge- 
hören mit  zu  den  wichtigsten  II  il  Isiluise  Ii  inen  an  Bord. 
Daran  schließt  sich  eine  Darstellung  von  Apparaten 
zur  Erzeugung  von  Frisch-  und  Trinkwasser,  der 
Kesselspeisung,  der  Lenz-.  Feiicrlösi  h-  und  Flut- 
einrichtungen an.  Auch  fehlt  die  Angabe  nicht,  wie 
die  Rohrleitungen  im  Sehiffe  zu  verlegen  sind.  Da» 
Blieb  wird  be»ehl.>-.en  durch  die  Besprechung  von 
Vorrichtungen  lür  Schitlssichcrung,  von  llilfsinnschinen 
für  sanitäre  und  maschinelle  Zwecke.  Zum  Schlüsse 
will  Ii  Ii  noch  hcs.ui.lers  hervorheben,  iluli  die  Figureil 
übersichtlich  darge  stellt  sind  und  dab  der  Druck  von 


Digitized  by  Google 


11.  März  2908. 


Xachrichten  com  Eisenmarkte  —  Industrielle  Rundschau. 


Stahl  und  Eisen.  383 


Figuren  und  Schrift  tadellos  ist.  Ich  hoff«,  daß  die 
boidou  Bände  reichlich  von  den  Facbgenossen  er- 
worben werden,  möchte  aber  dein  Verlane  empfehlen, 
den  Preis  wenn  möglieh  herabzusetzen,  um  den  Ab- 
satz zu  steigern.  Ingenieur  Strebet  in  Stertin. 

Annuario  della  Indmtria  Mineraria,  Metallurgien 
e  Chimica  Italiana.  Edito  dalla  „Rassegna  Mine- 
raria*. Annol.  —  1907.  Turin, TipngrafiaG.U. 
Cassone  Succeasore  G.  Candeletti.  Geb.  1 0  Lire. 

Dieser  Ton  der  „Rassegna  Mineraria"  heraus- 
gegebene Band  bildet  den  ersten  Jahrgang  des  Jahr- 
buches der  italienischen  Berg-,  Hütten-  und  chemi- 
schen Industrie.  —  Der  erste  Teil  des  Buches  enthält 
die  Gesetze  und  die  polizeilichen  Vorschriften  Aber 
den  Bau  und  Betrieb  der  Bergwerke,  die  Arbeiter- 
unfallversicherungsgesetze, die  Bestimmungen  Aber  die 
Ueberwachung  der  Dampfkessel,  Aber  die  elektrische 
Kraftübertragung  usw.  Nach  unserem  Maßstäbe  ge- 
messen sind  hier,  wie  in  folgendem,  zn  verschieden- 
artige Dinge  unter  einen  Hut  gebracht;  man  muß  dies 
jedoch  für  berechtigt  halten,  wenn  man  berücksichtigt, 
daß  die  italienische  Industrie,  abgesehen  von  der  Auto- 
mobil- und  Textilindustrie,  noch  sehr  wenig  entwickelt 
ist.  —  Im  zweiten  Teile  findet  man  allerlei  Nach- 
richten Ober  die  staatliche  Bergwerksverwaltung,  die 
Bergschulen  sowie  die  chemischen,  die  berg-  und 
hüttenmännischen  Vereine.  —  Der  dritte  Teil  enthalt 
ein  Verzeichnis  der  Berg-  und  Hüttenwerke  Bowie  der 
chemischen  Fabriken.  -  -  Zum  Schlüsse  folgen  die 
üblichen  Tabellen  über  das  englische  Maßsystem,  über 
die  Münzen  der  verschiedenen  Länder,  sowie  über  die 
Dichte  und  den  Härtegrad  der  wichtigsten  Mineralien, 
die  Atomgewichte  und  dergl.  Die  Reduktionstahellen 
der  Celsius-,  Fahrenheit-  und  Reaumurgrade,  die  zwölf 
Seiten  umfassen,  sind  als  Ballast  zu  bezeichnen,  denn 
die  Umrechnung  nach  den  einfachen,  bekannten  For- 
meln dürfte  weniger  umständlich  sein,  als  das  Nach- 
schlagen in  dem  Jahrbuche.  Interessant  erscheinen 
dagegen  die  letzten  Tabellen,  die  statistische  Angaben 
über  die  Erzeugung«-  und  Herstellungsziffern  der 
italienischen  Werke  enthalten. 


Vogel,  Dr.  E. :    Taschenbuch  der  praktischen 
Photographie.    Ein  Leitfaden  für  Anfänger 
und  Fortgeschrittene.    Bearbeitet  von  Paul 
Hanneke,  Herausgeber  der  „Photogr.  Mit- 
teilungen*. 17.  und  18.  Auflage.  Mit  128  Ab- 
bildungen, 20  Tafeln  und  20  Bildvorlagen. 
Berlin  1907,  Gustav  Schmidt  (vormals  Robert 
Oppenheim).    Geb.  2,50  .A. 
Das  treffliche  Küchlein,  da»  in  zahlreichen  Exem- 
plaren Verbreitung  gefunden  hat,  darf  als  eines  der 
besten  seiner  Art  auch  in  der  neuen,  vermehrten  Auf- 
lage  allen  Lesern   von  „Stahl  und  Eisen",   die  sich 
der  Liebhaber-  Photographie   widmen    wollen,  warm 
empfohlen  werden.   

Ferner  sind  der  Redaktion  zugegangen: 

Analyti*  of  Elastic  Arche»  of  Steel,  Maeonry  and 
Retnforced  Concrete.  By  Joseph  \V.  Balet,  Con- 
sulting Engineer.  New  York  l'.<08,  The  Engineering 
News  Publishing  Company,    lieh.  3  f. 

Rößle,  Karl,  Regierutigshaiimeister:  Per  Eiuen- 
beionbau.  (Sammlung  (»öschen,  340.  Bändchen.) 
Mit  75  Abbildungen.  Leipzig  l!)07,  (i.  J.  Ofischen- 
sche  Verlagshandlung.    Och.  0,80  .4. 

R o y  a n in e  de  B e  1  g i q u e ,  M  i  n  i  s  t  e  r  e  de  ('Indu- 
strie et  du  Travail,  Office  du  Travail:  Rap- 
port« Annuels  de  l'Intpection  du  Travail.  12">« 
Annee  (l!»0f.).  Bruxelles  l!t07,  J.  I.ehegue  &  Cie.  — 
Oscar  Sehepens  it  Cie. 

Saliger,  Dr.-Ing.  Rudolf,  Oberlehrer  an  der  Bau- 
gewerkschule  in  Kassel:  Der  Eieenbeton  in  Theorie, 
und  Kongtruktton.  Ein  Leitfaden  durch  die  neueren 
Bauweisen  in  Stein  und  Metall.  Zweite,  umgear- 
beitete und  vermehrte  Auflage.  Mit  354  Abbil- 
dungen und  zahlreichen  Tabellen.  Leipzig  1!>08, 
Alfred  Kröners  Verlag.  5,40  geb.  «  Jt. 
Vergl.  „ Stahl  und  Eisen"  li»0»i  Nr.  8  K.  4!»». 

Zeituchrtft  für  Sotialwtsxentichaft.  Herausgegeben 
von  Dr.  Julius  Wolf,  ord.  Professor  der  Staats- 
wiHseiiNchafteti.  I  I.Jahrgang.  1  !M)8.  Monatlich  ein  Heft. 
Preis  vierteljährlich  5  4.  Leipzig,  A.  Deichert  Naehf. 


Nachrichten  vom  Eisenmarkte  —  Industrielle  Rundschau. 


Vom  englischen  Roheisenmarkte  wird  uns  aus 
Middlesbrough  unterm  7.  d.  M.  wie  folgt  berichtet: 
Die  Robeisenpreise  sind  hier  in  dieser  Woche  sehr 
fest  geblieben.  Die  Knappheit  au  Uieöcreieisen  nimmt 
zu,  da  hei  den  Clarenee- Werken  und  hei  einer  andereu 
Hütte  je  ein  Hochofen  autier  Betrieb  genetzt  worden 
ist.  Die  Verschiffungen  waren  so  groß  wie  noch  nie 
zuvor  im  Februar.  Nur  Amerika  nahm  weniger  ab, 
Deutschland  dagegen  35  081*  t,  d.  h.  2', »mal  so  viel  wie 
im  Februar  vorigen  Jahres,  Italien  17  553  t  und 
Frankreich  11423  t:  die  Verminderung  der  Vorräte 
hält  daher  an.  Angesichts  der  allgemeinen  Hauen 
Geschäftslage  ist  diese  Stellung  de«  Cleveländer  Roh- 
eisenmarktes eine  ebenso  üliemisehende  wie  einzig- 
artige Erscheinung.  Hiesige  gute  Marken  in  Ver- 
käufers Wahl  notieren:  tiiottercieiseri  Nr.  I  sh  511/(1  d 
bis  sh  54/  —  ,  Nr.  3  sh  51  —  bis  sh  51..'»»  d,  llämatit 
in  gleichen  Mengen  Nr.  1,  2  und  3  sh  fit»/  —  netto  Kusse 
ah  Werk.  Middlesbrough  Nr.  3  Warrants  sind  zu  sh  50;« d 
Kasse  gesucht.  In  den  hiesigen  Warrantslagcrn  be- 
finden sieh  84  467  tous,  davon  7«  811  ton»  Nr.  3. 

Oberschlesische    Stahlwerksgesellschaft  zn 

Berlin.  —  In  der  letzten  Sitzung  der  (iesellschaft, 
die  Anfang  März  in  (Üeiwitz  unter  Beteiligung  des 
Großhandels  stattfand,  wurde  eine  befriedigende,  bis 
August  ausreichende  Beschäftigung  festgestellt  und 
beschlossen,  die  Verkaufstatigkeit  in  der  bisherigen 
Weise   fortzuführen.     Line  geringe  Menge   Iiis  zum 


Höcbsthetrage  von  6000  t  wurde  zur  Deckung  des 
dringendsten  Bedarfes  freigegeben.  In  SchweiUeisen 
wurden  bereits  Lieferfristen  von  8  bis  10  Wochen 
gefordert,  da  hierin  besonders  starke  Besetzung  und 
weiter  anhaltende  Nachfrage  vorbanden  ist ;  auch 
wurde  der  Erwartung  Ausdruck  gegeben,  daß  der 
Kampf  mit  den  außerhalb  der  Oesellschaft  Btehenden 
Werken  sich  erbeblich  abschwächen  werde. 

Klektroatahioten  tu  Belgien.  -  Wie  der  „Moni- 
teur  des  Iiiterets  Materiel*-*  mitteilt,  soll  der  erste 
belgische  Ofen  zur  Erzeugung  von  Stahl  auf  elek- 
trischem Wege  demnächst  in  Bressoux  bei  den 
.  Aeieries  licgoiscs*'  aufgestellt  werden,  und  zwar 
handelt  es  sieh  um  einen  Induktionsofen  nach  dem 
System  Kjelliii-Köchling-Rodenhauser. 

Actien-üesellHchart  „Neptun"  Howaldls- 
werke  Elderwerft.*  —  Die  am  *_'!».  v.  M.  tagende 
Hauptversammlung  der  H  o  w  a  1  d  t  s  w  e  r  k  e  lehnte 
den  vom  Aufsicbtsrate  vorgeschlagenen  Verkauf  der 
Werfte inrichtungen  des  rntcrnchiticns  au  die  A.-G. 
.Neptun*  ab.  weil  der  als  notwendig  erachtete  An- 
schlnl»  einer  weiteren  Werft  sieh  nicht  hat  bewerk- 
stelligen lassen.  Der  Aufsichtsrat  wurde  indes-cn  be- 
auftragt, in  erneute  Verhandlungen  einzutreten,  um 
dii-  wirtschaftlich.'  intercssetigcinciiischalt  der  in  Frage 

•  I ;»»•■•*,  I.  Marz,  S.  »V'4. 

♦  Vergl.  .Stahl  und  LNcn-   I'.'hh  Nr.  f.  S.  -K». 
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stehenden  Werften  herbeizuführen.  In  der  am  glei- 
chen Tage  abgehaltenen  Hauptversammlung  der  A.-G. 
„Neptun*  wurde  der  Antrag,  den  Betrieb  der  Werft 
mit  den  Howaldtswcrkcii  und  der  Kidcrwcrft  in 
Tönning  zu  vereinigen,  wegen  des  Widerstande»  der 
Aktionaro  der  Howaldtswerke  zurückgezogen. 

Hallesche  Maschinenfabrik  und  Eisengießerei, 
Halle  a.  d.  Saale.  Wie  der  Vorstand  in  seinem 
Rechenschaftsberichte  ausführt,  nahm  da*  Geschäfts- 
jähr  1907.  obwohl  1'msatz  und  Gewinn  den  l'nti  r- 
nehniens  geringer  waren  als  im  vorhergehenden  Jahre, 
einen  immerhin  noch  recht  befriedigenden  Verlauf. 
Her  Kohgowinu  unter  Einschluß  von  1 2 1**5 1 .04  .* 
Vortrag  und  159  240,1!»  .*  /.inseinnahmen  beträgt 
1  007  101,51  Jt,  wahrend  sich  der  Reinerlös  nach  Abzug 
der  allgemeinen  l'nkosten  (288  852,38  *).  der  Kurs- 
verluste(44474,70.*t,dcr  Absehreibungeii  («1  44H.05.4i 
sowie  eines  Zuschusses  zum  Arbcitcruntcrstützungs- 
bestande  usw.  (30818,92  .«I  auf  575  509,46  .#  belauft. 
Hiervon  »ollen  94  485.!»»  .*  (iewinnanteile  an  Aufsiehts- 
rat  und  Vorstand  vergütet,  468  000  *  Wj»)  Divi- 
dende verteilt  und  l.'i  i »23,49  .*  auf  neue  Kcrhuung 
vorgetragen  werden. 

Societe"  Anonyme  Mctallnrgique  Irnleprovlenne 
dn  Midi  de  la  Rassle  ---  Societe.  Metallurglque 
KliSBO-Belge.  -  Vor  einiger  Zeit  ging  die  Mitteilung 
durch  die  Presse,  dal!  in  Brüssel  die  Vereinigung  der 
drei  grüßten  hüttenmännischen  rnteriielimuugeu  Süd- 
lußlands  zu  einer  Gesellschaft  mit  einem  Aktien- 
kapitale  von  80  Millionen  Rbl.  grundsätzlich  beschlossen 
worden  sei.  In  dieser  Form  ist  die  Meldung,  wie 
wir  den  .Nachrichten  für  Handel  und  Industrie"*  ent- 
nehmen, nicht  ganz  zutreffend;  denn  es  handelt  sich 
nur  um  die  Verschmelzung  der  obengenannten  l'nter- 
nelimungen,  beide  mit  «lern  Sitze  in  St.  Petersburg. 
—  I>ie  an  erster  Stelle  aufgeführte  Gesellschaft  hat 
neben  der  New  Rnssia  Company  wohl  die  größte  Be- 
deutung in  der  Hüttenindustrie  Südrußlande  und  ge- 
hört zu  den  erfolgreichsten  Gründungen  ausländischen 
Kapitals  im  Zarenreiche.  Sie  wurde  1887  hauptsäch- 
lich mit  belgischem  (ielde  errichtet,  arbeitete  anfäng- 
lich mit  5  Millionen  Rbl.  Aktienkapital,  seit  1900  mit 
7  Millionen,  vom  folgenden  Jahre  an  mit  9  Millionen 
und  zurzeit  mit  10';*  Millionen,  zu  denen  noch  eine 
Obligationssehuld  von  1918250  Rbl.  kommt.  Die 
Rücklagen  betragen  8  Millionen  Rbl.  und  das  Amorti- 
sationskapital  13,2   .Millionen   Rbl.     Der  Ertrag  cr- 

•  1908  Nr.  24  S.  3  und  4. 


möglichte  u.  a.,  von  1896,  97  au  drei  Jahre  hintereinander 
je  40  "/'»,  die  folgenden  beiden  Jahre  je  30  °;o,  dann  ein- 
mal 20°/o,  viermal  je  l2  7o  und  schließlich  1906/07 
10  7»  Dividende  auszuschütten,  ('eher  die  letzten  Ge- 
schäftsjahre haben  wir  s.  Zt.  Näheres  mitgeteilt.*  —  Dio 
zweite  Gesellschaft,  im  Jahre  1895  von  russischen  In- 
genieuren ebenfalls  mit  belgischem  <  ielde  begründet, 
erhöhte  ihr  Anfangskapital  von  8  Millionen  Rbl.  in  den 
Jahren  1897  und  I90O  auf  1T>  Millionen  und  hat  außer- 
dem eine  Obligationssehuld  von  4  337  025  Rbl.  zu  ver- 
zinsen. Die  RQcklagen  beziffern  sich  auf  2  936  805  Rbl. 
Die  Dividende  betrug  im  O eschäftsjahre  1898/99  nach, 
zwei  crtragaloHcn  Rechnuugsperiodeu  10  7»i  fol- 
genden Jahre  12%,  von  1900  01  bis  1905/06  je  9  o0 
und  zuletzt  6,8  •/••**  Das  rnternebmen  bestellt  aus 
dein  II ntteu werke  l'etrowski  bei  der  Station  Potrows- 
kaja  der  Katharinenbabn,  mehreren  Kohlengruben  da- 
selbst und  zwei  Erzbergwerken,  von  denen  das  eine 
in  der  Nähe  der  Hütte,  das  andere  bei  Korssak-Mogila 
im  Kreise  Berdjansk  gelegen  ist. 

Presaed  Steel  Car  Company,  Pi.tobnrg,  Pa.  — 
Nach  dem  in  der  Zeitschrift  »The  Iron  Age"***  aus- 
zugsweise mitgeteilten  Geschäftsberichte  erzielte  die 
Gesellschaft  im  letzten  Jahre  einen  l'msatz  von 
30  443  304,05  /.  Der  I'eberschuß  belauft  sich  bei  einem 
(iowinnvortrage  von  4  745  059,33  /  auf  7  653  57:»,42  f; 
hiervon  sind  an  Abschreibungen  für  Abnutzung  und 
Erneuerung  der  Anlagen  865  000  1  and  für  Dividende 
auf  die  Vorzugsaktien  875000  jt  zu  kürzen,  so  daß 
ein  Gewinnbestand  von  0  413  579.42  /  verbleibt.  Dieses 
Ergebnis  verdankt  die  Gesellschaft  ganz  ihrer  eigenen 
Tätigkeit,  da  ihr  von  den  Hilfsgescllsebaften,  an  denen 
sie  beteiligt  ist,  im  Berichtsjahre  keinerlei  Dividenden 
zugeflossen  sind.  Das  Unternehmen  arbeitet  mit  einem 
Aktienkapitale  von  25  000  000  |,  von  denen  je  die 
Hälfte  auf  die  Stammaktion  und  auf  die  Vorzugs- 
aktien entfällt.  Außerdem  hat  sie  noch  2  310000  $  Hy- 
potheken zu  verzinsen.  Die  laufenden  Verbindlichkeiten 
beziffern  sich  nach  dem  Abschlüsse  auf  5  012  487,82  /. 
Dagegen  steht  das  Eigentum  der  Gesellschaft  mit 
26  750  015,53  /  zu  Buche;  dazu  kommen  noch 
2  5:18  553,62  g  Wortpapiere  und  35  204,76  $  voraus- 
bezahlte Steuern  und  Versicherungsprämien;  die  Gut- 
haben, Waren- und  Kassabestände  betragen  9  400  293,33/. 

*  „Stahl  und  Eisen-  1906  Nr.  24  8.  1531;  1907 
Nr.  51  S.  1860. 

**  Vergl.  .Stahl  und  Eisen'  1908  Nr.  1  S.  39. 
***  1908,  20.  Februar,  S.  «Ol. 
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Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Aendemngen  In  der  Mitgliederliste. 

Anspach,  Maurice,  Vizepräsident  des  Lothringer  Hütten- 
vereins Auinetz-Friede,  Brüssel,  Siege  social,  41  t  ue 
Durale. 

Axmuchrr,  IIu</o,  Ingenieur,  Woodland  bouse,  Bcver- 

ley  Street,  Port  Tal  bot,  Smith  Wales. 
Brackel  xhertj,  ('.  A.,   Hütteningenieur,  ehem.  Labora- 
torium, Düsscldorf-Storkum,  Düsscldorferstr.  54. 
Gehrtmdt,  Gustav  H.,  Ingenieur,  c.'o  Indiana  Steel  Co., 

Chicugo,  JH.,  401  a  \Y.  04  Str. 
Kerechen,  Atphonse,  Ingenieur,  'A  Rue  Rntv,  Paris. 
Körösi,  Emil,    lliilteiiing.,    Direktor   des  Stahlwerkes 

der  Temit/er  Stahl-  und  Eisenwerke  von  Schneller 

\  Co.,  T.  rnitz.  Nied.  r-O.  st.  rr. 
Krcth,  Carl,  Zivilingeiiieur,  Hildesheiin. 
Hanxleden,  Fritz,  Ingenieur,  Berlin  W..  Srhiller-tr.  4. 
Moehlmunn,    F-jun,    Ingenieur.    Kusch« inski  •  >aw od, 

(■ouv.  Perm,  Rußland. 
Schmidt,   Walt  her,  Ingenieur  bei  der  Firma  Dr.  C.  Otto 

\.  Co.,  Dahlhausen  a.  d.  Ruhr. 


Scrl,  Fritz,  Ingenieur  der  Deutsch-Oesterr.  Mannes- 
inanuröhren-Werke,  Komotau,  Böhmen. 

r.  Shvndnan,  St.,  Um  liofcttingcnieur,  Warschau-Praga, 
Kaweiie/xnskasir.  51. 

Wenner,  Fritz,  Ingenieur,  Eibau  i.  Sa. 

Neue  Mitglieder. 

Ehrhardt,  Adolf,  St.  Johann  a.  d.Saar,  Bisuiarckstr.  43. 
Jlelitiy,    Alfred,    Ingenieur,    25   Rue   de  St.  Gjuentiii, 
Pari«. 

Jacobson,  Willi.,  Ing.,  llochol'eiiclief  beiden  B.  Hantkc- 

seheti  HütteiiM  erken.  C/enstoehau,  Russ.-Polcn. 
Jendrzejeirsk-i,  '/.  .  lug..  Assistent  bei  dein  B.  Hantke- 

schen  Stahlwerk,  Czenstoehau,  Russ.-Polen. 
Jordan,  Rcrgrat,   König).  Bergwerksdirektor,  Camp- 

hateen,  Bez.  Trier. 
Uuthx,  Juhttnnes,  Di|d.-Ing.  der  Kiainisebeii  Indnstrie- 

(iesidlschaft,  Assling,  Oberkrain. 
Weit:,  Alfred,  Brüssel,  10  Rue  Rrialmont. 

Verstorben. 

Luep,  Walther,  Ingenieur,  Düsseldorf. 
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FÜR  DAS  DEUTSCHE  EISENHÜTTENWESEN. 


Nr.  12. 


18.  März  1908. 


28.  Jahrgang. 


Zur  Entwicklungsgeschichte  des  Eisenkunstgusses.* 

Von    .TllHuS   L  a  8  i  II  3.  <N».bdruek  verboten.) 


Aus  dem  Fenster  der  Rüstkammer  eilt  der 
Blick  über  leichtgewellte  Höhenzüge,  die 
fern  aus  dem  Frühnebel  hervortreten.  Dunkel 
trotzt  der  Tannenwald  zur  Rechten ;  um  die 
Bergkuppe  zu  Füßen  des  Schlosses  stehen  die 
Riesen  geschart  —  sturmerprobt  —  darüber 
hinweg  fegt  der  Wind  in  das  kahle  Geäst  ragen- 
der Buchen.  Bir  Laub  deckt  den  Boden,  braun- 
rot-golden leuchtet  es.  betaut,  im  Glänze  der 
Morgensonnc.  Dazwischen  eilt  der  rauschende 
Wildbach,  in  hohen  Sätzen  die  moosbewachsenen 
Felsen  umspülend,  talab. 

In  das  Stimmengewirr  fliehender  Wasser- 
geister mischen  sich  von  fern  die  dumpfen 
Schlage  eines  Hammerwerkes.  Pfeifend  fahrt 
der  Wind  durch  die  Esse.  Rauch  und  Funken 
stieben  aus  kurzgedrungenem  Kamin.  Dunkle 
Gestalten  in  leichtem  Drillichgewand  gehen  ge- 
schäftig dem  Tagewerk  nach. 

Die  Fürsorge  des  Landesherrn  bat  hier  ein 
Eisenwerk  errichtet.  Die  Lage  des  Tales  ward 
günstig  befunden ;  die  weithin  mit  üppigem  Wald- 
bestand bedeckten  Hange  treten  zurück  —  breit 
dehnt  sich  seine  Sohle.  Der  Gießbach  zwangt 
sich  gurgelnd  durch  engen  Bretterverschlag,  um 
nach  wiedererlangter  Freiheit  in  hohem  Bogen, 
glitzernd  im  Sonnenschein,  in  die  Schaufeln  des 
Wasserrades  einzufallen.  Dienstbar  soll  er 
menschlicher  Kulturarbeit  werden;  seine  Kraft 
treibt  den  Pochhammer  und  das  Gebläse. 

Einen  langen  Weg  der  Entwicklung  mußte 
die  Technik  der  Eisen-Gewinnung  und  -Ver- 
arbeitung unter  großen  Schwierigkeiten  sich 
bahnend  ausbauen,  bevor  es  ihr  endlich  gelaug, 
neben  der  Herstellung  des  schmiedbaren  Eisens 
Eisen  auch  fließend  —  als  Gußeisen  in  Formen 
zu  fangen.  Mit  dem  Bekanntwerden  des  Eisens 
mag  früh  schon  sein  Schmelzen  beobachtet  wor- 
den sein  etwa  bei  stattgehabten  großen 
Bränden,  seine  willkürliche  Erzeugung  fallt  erst 

•  Nitro   einem   imf  der  Versiiinmluiti;  «Ifiitwcber 
Uieliereifnolileiito   am   T.  Pi-zi-iiiImt  I'.hiT  zu 
ilorf  gehaltenen  Vortrug. 
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in  spatere  Zeit,  etwa  in  die  Mitte  des  15.  Jahr- 
hunderts und  geht  Hand  in  Hand  mit  Verbesse- 
rungen, gewonnen  durch  Erfahrungen  im  prak- 
tischen Eisenfiüttcnbotrieb.  Die  Einführung  höhe- 
rer Schmelzöfen,  die  Nutzbarmachung  der  Wasser- 
kraft zum  Betrieb  der  Geblase  ermöglichte  erst 
die  Erzeugung  eines  kohlenstoffreichen  und  damit 
leichtflüssigen  Eisens  direkt  aus  den  Erzen.  Aus- 
gerüstet mit  diesen  Hilfsmitteln  spielt  sich  das 
wechselreiche  Leben  in  der  Eisen-  und  Gießhiitte 
des  späten  Mittelalters  ab. 

Gemachlich  schadend  sehen  wir  den  Arbeiter, 
der  gleichzeitig  Künstler.  Former  und  Gießer 
ist,  eifrig  bemüht,  die  holzgeschnittcnen  Modelle 
in  geschmackvoller  Anordnung  auf  die  Form- 
tafei  verteilen.  Kurze  Bruchstücke  scheinen 
diese  flach  gehalteneu  Ornamentstreifen,  Figuren 
und  Maßwerkfüllungen  zusein  -  doch  wie  ge- 
schickt weiß  sie  der  Meister  zu  gruppieren.  Der 
Heilige,  in  Mitte  der  Tafel,  in  faltenreiches 
Gewand  gehüllt,  scheint  in  würdevoller  Ruhe, 
den  Wanderstab  in  der  Hand,  von  dannen  schrei- 
ten zu  wollen :  flugs  umgibt  ihn  der  Rahmen, 
eine  einfache  Kehlleiste,  die  nach  oben  mit  laub- 
werkahnlichem  Baldachin  abschließend  den  Vater 
Joachim  zwingt,  auf  seiner  Stelle  zu  verweilen. 
Vater  Joachim  soll  er  heißen,  so  steht's  auf  der 
untergelegten  Fußleiste  geschrieben,  und  nun  ist 
die  Gruppe  als  geschlossenes  Ganzes  vollendet. 
Mit  Nageln  werden  die  Teilstiicke  auf  der  Unter- 
lage befestigt,  damit  sie  beim  Umdrehen  der 
Platte,  die  das  Abformen  im  feinen  Sande  bedingt, 
sieh  nicht  von  der  Stelle  bewegen  können.  Hell 
erstrahlt  plötzlich  der  enge,  sonst  nur  von  kleinen 
Lichtöffnungen  spärlich  erleuchtete  Arbeitsrauni. 
fließendes  Eisen  ergießt  sich  aus  der  Pfanne  über 
eine  eben  fertiggestellte  Form.  Der  Abdruck  im 
Sande  erscheint  im  grellen  Lichte  besonders  scharf, 
nun  ist  er  den  Blicken  entschwunden.  Mit  rasch 
zunehmender  Erkaltung  der  Gußplatte  weicht  aus 
dem  Baume  der  helle  Schein;  es  beginnt  <lie  Ab- 
rüstung und  sie  zeigt  uns  die.  s»  im  neu  lb-rd- 
irnß  hergestellte  nfrnplattc  als  -vluii!.'>n.s  Werk. 
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Als  frühest  bekannte  Eisenkunstgusse  kommen 
Ausschließlich  Ofenplattcn  in  Betracht.  Ihr  Cha- 
rakter ist  je  nach  der  Art  ihrer  Verwendung 
ein  verschiedener.  Das  offene  Herdfeuer,  das 
in  germanischen  und  romanischen  Landern  all- 
gemein üblich  war,  hat  sich  mit  der  Zeit  in  den 
letzteren  als  Kamin  einen  bevorzugten  Platz  im 
Wohnraum  errungen. 

Das  fahle,  unbestimmte  Licht  des  scheiden- 
den Wintertages  fallt  durch  verbleite  Scheiben 
auf  das  dunkle  Holzwerk,  das  die  Wiinde  der 
Stube  bedeckt.  Graue  Lichter  spielen  hier,  bald 
sind  sie  verblaßt  und  wagen  sich  nur  noch 
schüchtern  auf  die  rundlichen  Buchtungen  der 
breitgestalteten  Metallgefilße,  die  sieh  in  be- 
häbiger Ruhe  auf  der  Platte  der  Kredenz  breit- 
machen. Ein  Hauch  des  Scheidens  weht  durch 
den  Kaum,  kalt-frostig;  doch  nicht  lange.  Vom 
Kamin  her  ersteht  die  prasselnde  Flamme,  sie 
umspannt  das  knorrige  Scheit,  sie  bricht  den 
Schlummer;  Leben,  frohes  Leben  überflutet  die 
eben  noch  stille  Statte,  und  tausendfaltiger  Wider- 
schein verkündet  ihre  Macht.  -•  In  heimeliger 
Kuhe  lauschen  die  1'msitzenden  ihrem  Geplauder, 
bis  sie  ihr  zerstürend-auf  bauendes  Werk  vollendet 
hat.  Die  glimmende  Asche  zaubert  auf  rauch- 
geschwärzter Gußeisenplatte,  die  die  Rückwand 
der  Feuerstätte  vor  Feuersglut  geschützt,  die 
daselbst  in  leichter  Modellierung  gearbeiteten 
Linien  eines  reichen  Bankenwerkes,  das  in  sanftem 
Schwünge  das  Wappen  des  Hauses  umgibt, 
magisch  beleuchtet  hervor. 

Diese,  durch  den  Schein  des  offenen  Kamin- 
feuers in  uns  ausgelösten  Gefühlsmomente,  werden 
durch  den  schon  früh  im  deutschen  Hause  üb- 
lichen Kachelofen,  der  an  Stelle  des  offenen 
Herdbrandes  getreten  ist.  nicht  geweckt.  In 
ernster  Ruhe  verbirgt  er  des  lodernden  Feuers 
Glut,  sein  Wesen  entspricht  dem  Charakter  des 
Volkes,  das  ihn  schuf.  Sein  gleichmäßig  war- 
inender Mantel,  um  den  sich  die  holzgezlm- 
merte  Ofenbank  wie  ein  l'mtuch  legt,  gewahrt 
Schutz  vor  einbrechender  Kalle;  in  seiner  Um- 
gebung spielt  sich  ein  guter  Teil  des  wechsel- 
vollen häuslichen  Lebens  ab,  frei  von  leichter 
Träumerei. 

Bei  der  bevorzugten  Stellung,  die  dem  Ofen 
unter  dem  llausgerilt  eingeräumt  wurde,  kann 
es  uns  nicht  wundernehmen,  daß  mit  der  ge- 
wonnenen Fähigkeit,  gußeiserne  Platten  in  größe- 
rem Umfange  herzustellen,  der  Gedanke  aufkam, 
diese  zum  Bau  von  <»efen  zu  verwenden.  Die 
hohe  Wertschätzung,  deren  sich  gußeiserne  Plat- 
tenöfen in  der  Frühzeit  ihrer  Entstehung  Jlitte 
des  15.  Jahrhunderts  —  zu  erfreuen  hatten, 
laßt  ihr  Vorkommen  in  fürst  liehen  Kammern 
und  reichen  Patrizierhniiseru  begreiflich  erschei- 
nen. Auf  quadratischer  oder  rechteckiger  Sockel- 
platte,  die  horizontal  auf  steinernen  oder  eisernen 
Füßen,  \om  Boden  erhöht,   ruht,    werden  meist 


vier  Platten  gleicher  Höhe  hochkant  aufgerichtet. 
Eine  Deckplatte  bildet  den  oberen  Abschluß  und 
gewährt  durch  Uberhangenden  Falz,  in  Verbin- 
dung mit  den  hochstehend  aufgelegten  Lisenen, 
dem  Ganzen  Festigkeit.  Selten  wird  auf  diesem 
so  gewonnenen  Unterbau  ein  aus  Kacheln  oder, 
nach  geschildertem  Prinzip,  aus  kleineren  Guß- 
eisenplatten gebildeter  Aufsatz  aufgebaut.  Die 
Feuerung  geschah,  wie  beim  Kachelofen  üblich, 
von  dem  vor  der  Stube  sich  hinziehenden  Flur 
oder  von  der  Küche  aus. 

Wann  die  ersten  Oefen  dieser  Art  entstanden 
sind,  kann,  da  Urkundenmaterial,  das  Aufschluß 
über  das  Entstehen  dieser  Werke  deutschen  Ge- 
werbfleißes geben  könnte,  nur  spärlich  vorhanden 
ist,  nicht  mit  Bestimmtheit  angegeben  werden. 
Wahrend  die  früheste  bekannte  Kaminplatte 
französischen  Ursprunges  das  Bild  des  Königs 
Rene  I.  von  Anjou  (1409  bis  1480)  tragt  (Musee 
Lorrain.  Nancy  »,  müssen  wir  die  ältesten  bekannten 
deutschen  Ofenplatten  bezw.  Plattenöfen  uus  als 
zu  Ende  des  15.  Jahrhunderts  gefertigt  denken. 
Das  künstlerisch  und  technisch  vornehmste  Bei- 
spiel eines  frühen  gußeisernen  Ofens  reichster 
Gestaltung  sowohl  hinsichtlich  seiner  Gesamt- 
erscheinung als  auch  in  bezug  auf  ornamentale 
Einzelheiten  ist  uns  in  demjenigen  des  Waffen- 
saales auf  der  Veste  Koburg  erhalten  ge- 
blieben (Tafel  l  Figur  1).  Seine  stattliche  Höhe 
von  3  m  wurde  bedingt  durch  die  außergewöhn- 
lichen Raumverhftltnisse  des  Saales,  in  den  er 
eingebaut  ist.  Auf  gußeisernen  Löwen  auf- 
ruhend, gliedert  er  sich  in  Unter-  und  Oberteil. 
Der  Schmuck  der  Platten  zeigt,  in  flach  gehal- 
tenem Modell,  Heiligenfiguren  und  heraldischen 
Zierat ;  aus  dem  hier  abgebildeten  kursaebsischen 
Wappenschild,  dem  der  Thüringer  Löwe  bei- 
gesellt ist.  geht  hervor,  daß  der  Ofen  für  den 
Kurfürsten  Friedrich  den  Weisen  gearbeitet 
wurde.  Nach  dem  Stil  des  Reliefs  zu  urteilen, 
dürfte  das  Werk  dem  gleichen  Meister  zuzu- 
schreiben sein,  der  auch  den  1489  datierten 
Wappenstein  am  Zeughaus  der  Veste  schuf* 
(Abbild.  1  und  2». 

Lersners  Chronik  der  Stadt  Frankfurt  a.  M. 
meldet  Bd.  II  S.  723:  „Anno  1490  ipiinta  post 
Michaelis  dem  Meister  uff  der  Mossel.  der  die 
eisernen  Oefen  machen  kann  soll  man  schreiben, 
die  Mess  herzukommen." 

Auch  im  Schlosse  Kassel  müssen  eiserne 
Oefen  schon  früh  gestanden  haben:  Als  Land- 
graf Wilhelm  IL  der  schweren  Krankheit  wegen, 
die  ihn  befallen  hatte,  durch  die  Regentschaft 
im  Schlosse  interniert  worden  war,  beschwerte 
er  sich  150S.  „daß  man  ihn  iu  eine  große  kalte 
Stube  mit  einem  räucherigen  zerbrochenen  eisernen 
Ofen  gebracht  habe."** 

•  (tan-  »ml  Kmi^tdi  nkimiler  Tliü ringen»".    Hd.  IV. 
*    lioniiiM  i:  _i..m  h.  \.oi  IK  ^oit"  III,  Anin.S.  127. 
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Die  Frage  nach  dem  Alter  der  Plattenöfen 
läßt  diejenige  nach  dem  Orte  bezw.  den  Orten 
ihrer  Entstehung  nur  zu  berechtigt  erscheinen. 
Die  Tatsache,  daß  sie  allenthalben  in  deutschen 
Landen  gefunden  wurden  und  noch  werden,  laßt 
die  Annahme,  wonach  in  vielen  (fegenden  Deutsch- 
lands Eisenhütten  auch  die  Herstellung  von 
Kunstguß  pflegten,  durchaus  berechtigt  erscheinen. 
Allein  die  Quellen  sicherer  Erkenntnis  fließen 
auch  hier  sehr  spärlich.  Selbst  intensives  For- 
schen nach  Urkunden  hat  nicht  vermocht,  ge- 
nügend Material  herbeizuschaffen,  um  den  Weg, 
den  die  Entwick- 
lung nahm ,  deut- 
lich zu  erhellen. 
Vor  allem  sind  es 
die  hochgehenden 
Wogen  desDreißig- 
jahrigen  Krieges, 
die  sich  der  fort- 
schreitenden Kul- 
turentwicklung 
hemmend  entgegen- 
warfen ,  gleichzei- 
tig vieles  zerstö- 
rend, dem  die  For- 
schung zum  Auf- 
bau eines  geschicht- 
lichen Rückblickes 
nur  schwer  ent- 
sagen kann.  Sie 
türmten  sich  am 
höchsten  auf  den 
Kulturstatten,  in 
deren  Bann  die 
Hütten  lagen;  sie 
insbesondere  wur- 
den häufig,  mehrere 
von  ihnen  wahrend 
ein  und  desselben 
Jahres  wiederholt, 
von  den  Horden  ver- 
wilderter Kriegt* 
knechte  in  der  Ab- 
sicht, Beute  an  ge- 
gossenen Kugeln, 

Musketen  und  Kanonen  machen  zu  können,  heim- 
gesucht. Enttäuscht  mußten  sie  nicht  selten  von 
dannen  ziehen,  und  Freude  malte  sich  in  den 
Zügen  der  schadenfrohen  Gesellen,  wenn  die 
rote  Schlange  des  Krieges,  am  Gebälk  entlang 
schleichend,  alles  verzehrte.  Unter  den  wenigen 
zuverlässigen  Angaben,  die  uns  hinsichtlich  Grün- 
dung bezw.  Entwicklung  früherstandener  Eisen- 
hütten Kunde  geben,  seien  liier  einige  über  Haina 
in  Hessen,  Zinsweiler  im  Elsaß.  Wasseralfingen  in 
Württemberg,  Jlsenburg  a.  Harz  und  Lauchhammer 
In  den  Kreis  der  Betrachtung  gezogen. 

Den  ersten  positiven  Beweis  für  das  Be- 
stehen der  .Hainaer  G  i  e  ß Ii  jj  1 1 o nto  erbringen 


Abbildung  1. 

Figuren  platte  vom  Ofen  der 
Vohio  t'obnrjr. 


die  Hüttenrechnungen  vom  Jahre  1555  über  das 
Hütten-  und  Hammerwerk  Dodenhausen  und  die 
Gießerei  Armsfeld.  Der  Umstand,  daß  die  Rech- 
nungen auch  vom  Umbau  des  Gießofens  Doden- 
hausen sprechen,  läßt  mit  Sicherheit  auf  ein 
früheres  Vorhandensein  eines  Gießofeus  dortselbst 
schließen.  Dodenhausen  wird  genannt  bis  1591, 
wahrend  Armsfeld  schon  1556  erloschen  zu  sein 
scheint.  Neben  Dodenhausen  tritt  1573  die 
Hütte  zu  Fischbach  auf,  deren  umfangreicher 
Betrieb  erst  zur  Zeit  des  Dreißigjährigen  Krieges 
Einschränkung  und  schließlich  völlige  Stillegung 

erfährt.  Im  Süden 
von  Hessen  stehen 
Butzbach,  Bieber, 
Frankenau  H.  a.  als 
Hütten  mit  ange- 
schlossenen Gieße- 
reien bis  zum  An- 
fang des  1 7.  Jahrb. 
in  Tätigkeit. 

In  der  äußerst 
seltenen  Schrift 
„Holzkunst,  Ver- 
zeichnis der  Fi- 
guren und  newen 
<>efen\  1564  bei 
Peter  Schrnid  in 
Mülhausen,  Ober- 
elsaß, erschienen, 
sind  .SStobenofen** 
abgebildet.Erzeug- 
nisse  der  Zinsweiler 
Hütte.  Um  1600 
befindet  sich  die 
(fießerei  im  vollen 
Betrieb  im  Besitz 
der  Grafen  Leinin- 
gen -Westernburg. 
In  den  Jahren  1 768 
bis  1769  geht  sie 
aus  der  Hand  des 
Grafen  Joh.  Lud- 
wig in  diejenige 
des  Freiherrn  Joh. 
von  Dietrich  über. 
Die  Hütte  zu  Wasseralfingen  verdankt 
ihre  Entstehung  im  Grunde  dem  unternehmenden 
(leiste  Herzog  Christophs  von  Württemberg.  Im 
Verein  mit  einigen  Stuttgarter  Bürgern  erwarb 
er  1557  die  Eisenwerke  Heidenheim  und  bald 
darauf  diejenigen  von  Ober-  und  Unterkochen. 
Nach  erfolgter  Veräußerung  der  ersteren  erstand 
Wasseralfingen  als  Eigentum  der  Krone. 

Die  Gründung  der  Jlsenburgerhütte 
fallt  in  die  ersten  Jahrzehnte  des  16.  Jahrhun- 
derts. Nach  kurzer  Ruhe  gelangt  sie  1526 
durch  den  Grafen  Botho  zu  Stolberg  wieder  in 
Aufnahme.  1559  werden  unter  den  Hüttenleuten 
erstmalig  Gießer  erwähnt,  doch  wird  der  Guß 


Abbildung  2. 

Wappvnplatte  vom  oren  der 

Veato  <  ob»rg. 
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nur  in  kleinem  Umfang«'*  betriehen.  Erst  1577 
fuhren  die  Rechnungen  den  Eisenguß  als  Kinnahme- 
(|uello  auf,  allein  schon  die  folgenden  Jahre  stellen 
das  Gleichgewicht  bezüglich  des  Gewinnes  aus 
Eisenguß  und  des  aus  Schmiedeisen  erzielten  her. 
Die  Wirren  des  unseligen  Dreißigjährigen  Krieges. 
Deutschlands  größtes  nationales  Unglück,  läßt 
auch  hier  die  Entwicklung  ruhen;  erst  der  An- 
fang des  19.  Jahrhunderts  sieht  wieder  reges 
Leben  im  Hüttenbetrieb  sich  entfalten. 

Der  tatkräftigen  Initiative  der  Freifrau  von 
Loewendahl  geb.  v.  Rantzau  verdankt  Lauch- 
hammer seine   Kntstehung.     1724   ward  an 


Siiilli 

1 

Abbildung  3. 

Kaminplatte,  für  ein  Uemach  Hoinricbn  II.  im  Louvre  i;«'fertifrt 


Stelle  des  heutigen  Werkes  ein  Hochofen  in 
Verbindung  mit  einer  Drahtmühle  errichtet. 
Doch  steht  Uauchhammer  uns  nicht  dadurch,  wohl 
aber  als  Gießerei,  deren  Ruf  durch  die  Nach- 
bildungen bedeutender  Bildwerke  zu  Ende  des 
18,  und  Anfang  des  19.  Jahrhunderts  erfolgte, 
nahe.  Wahrend  der  genannten  Zeit  wurden  hier 
unter  andern  auch  Abgüsse  nach  antiken  Bild- 
werken wohl  zum  erstenmal  in  Eisen  ausgeführt. 
Die  technischen  Schwierigkeiten,  die  beim  Guß 
solch  großer  Stücke  in  Eisen  zu  überbrücken 
waren,  wurden  nach  mehrfach  mißlungenen  Ver- 
suchen glücklich  gelöst.  I  NH.s  ging  man  hier 
zum  Guß  in  Bronze  über. 

Die  Erzeugnisse  der  Hütten,  soweit  sie  als 
Kunstguß  in  Betracht  kommen,  bestanden  in 


der  Frühzeit  bis  zum  3f)jfthrigen  Kriege  vor- 
nehmlich aus  den  bereits  kurz  erwähnten  Ofen- 
platten.  Vielleicht  erscheint  uns  das  heute  bloß 
so.  Vieles  an  Gußeisengerät  mag  in  späteren 
Jahrzehnten  verschollen,  als  gesprungenes  Eisen 
achtlos  beiseite  geworfen  worden  sein.  Die 
künstlerische  Qualität  der  sonstigen  auf  uns 
überkommenen  tiegenstände,  wie  Mörser,  Glocken, 
Töpfe,  verdient  nicht  außergewöhnlich  beachtet 
zu  werden.  Einzig  der  in  Hessen  gegossenen 
Geschütze  sei  hier  kurz  gedacht.  Die  Wert- 
schätzung, der  sich  die  letzteren  zu  erfreuen 
halten,  gibt  sich  aus  einem  Schreiben  des  Her- 
zogs Johann  Albrecht  zu  Meck- 
lenburg (Schwerin)  an  Philipp 
den  Großmütigen  von  Hessen 
(dat.  Dohberan  9.  Sept.  1564) 
zu  erkennen.  Er  habe  ver- 
nommen, schreibt  er,  der  Fürst 
habe  .eine  gute  Anzahl  eiserne 
stück    geschütz    von  Sieben 

schuhen  lang  uff  eine 

sonderlich  schone  art  giessen 
lassen".  Er  bittet  des  fernem 
um  „4  oder  5  von  den  Eisernen 
stücken  des  newen  Musters". 
Er  ist  auch  erbötig.  falls  die 
Stücke  nicht  abgebbar  sind, 
seinen  „Buchsen  gießer  Meister 
Mertenn  zu  schicken*.  1564 
21.  Okt.  antwortet  Philipp, 
er  habe  erst  zwei  gießen  lassen, 
wären  .nichts  als  Sturmbuchsen 
seindt  auch  noch  selbst  mit  uns 
nit  einig  oh  die  uns  gefallen 
werden".  Gewiß  eine  bloß  höf- 
liche Form  der  Ablehnung.  Von 
1578  ab  bilden  Büchsen  eine 
ständige  Rubrik  in  hessischen 
Hüttenn-chnungeu.  * 

Von  der  kunstvollen  Durch- 
bildung dieser  Schöpfungen 
können  wir  uns  an  Hand  der 
wenigen  Stücke,  die  erhalten 
geblieben  sind,  doch  ein  gutes  Bild  machen. 
Wir  wissen,  daß  ans  den  guten  Werken  dieser 
Zeit  jene  künstlerische  Kultur  spricht,  die  dem 
Meister,  der  sie  schuf,  eigen  war;  sie  beseelt 
die  Werke  seiner  Hand ,  und  was  er  schuf, 
schuf  er  für  eine  Mitwelt,  die  das  gleiche  Sehnen 
nach  Schönheit  und  Durchgeistigung  der  Form 
und  ihres  Inhaltes  erfüllte. 

Diese  hohe  künstlerische  Kultur  findet  be- 
redten Ausdruck  vor  allem  in  den  Darstellungen 
auf  den  <  »t'enplatten.  Holzschnitte  und  Kupfer- 
stiche bedeutender  Meister  wie  Dürer,  Burck- 
inair,  Jost  Amann,  Virgil  Solis.  Rehaim,  Tobias. 
Stimmer  u.  a..  die  allenthalben  in  den  Werk- 

*  Biokell:  .Die  Eisenhutton  des  Klöstern  Huina". 
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Stätten  der  Handwerker  zn  treffen  waren,  konnten 
sicher  sein,  da  richtigem  Verständnis  für  die 
Eigenart  ihrer  Formengebung  zu  begegnen.  Die 
einfache  Sprache,  die  sie  redeten,  war  die  der 
Zeitgenossen,  die  großen  Gedanken,  die  hier 
geoffenbart,  oft  von  der- 
bem Humor  gewürzt 
den  Einschlag  bildeten, 
sprachen  durch  Gestalt 
und  Form  zum  inneren 
Menschen.  Erzählungen 
aus  der  biblischen  Ge- 
schichte bildeten  das 
Leitmotiv  des  die  Fläche 
zierendenBilderschnmk- 
kes.  Begebenheiten  aus 
dem  alten  Testament 
wurden  mit  solchen  aus 
dem  neuen  kcckllch  in 
Parallele  gestellt,  ja 
nicht  selten  spielten 
Momente  aus  der  grie- 
chischen oder  römischen 
Mythologie  hinein.  Da 
herrscht  Leben,  üppiges 
Leben,  Freude  an  froher 
Gestaltungskraft ,  ge- 
paart mit  hohem  tech- 
nischem Können  und 
weisem  Maßhalten  in 
Verwendung  der  künst- 
lerischen Ausdrucks- 
mittel. (Tafel  1  Fig.  2.) 
Das  Wirken  von  Meister- 
hand ist  auch  in  späte- 
ren Werken  unverkenn- 
bar. Die  sie  belebenden 
Figuren,  die  Ornamente, 
zeigen  die  Eigentümlich- 
keiten der  künstleri- 
schen Sprache  ihrer  je- 
weiligen Entstehungs- 
zeit (Abbildung  3).  Das 
breite  Rollwerk  in  Ver- 
bindung mit  Menschen- 
nnd  Tiermaske,  Wap- 
pen, Monogramm  usw. 
löst  sich  allgemach  in 
das  leichte,  symmetrisch 
zur  Vertikalachse  ange- 
ordnete Ornament  der 
Frühzeit  des  18.  Jahr- 
hunderts angehörend 

auf.  Selbst  die  Launen  der  Kokokozeit,  die  die 
Flächen  unsymmetrisch  mit  leichtem  Kankcnwurk 
überzlehen,sinddurchauserträglich(Tafel2Kiir. :?  i. 
Witz  und  Grazie  edelt  auch  diese  Schöpfungen 
menschlicher  Phantasie;  sie  stehen  uns  jetzt  nahe, 
nachdem  die  mit  unverdauter  Schulweisheit  über- 
sättigten Kunstkenner  endlich  aufgehört  haben. 


Abbildung  4. 

Kixerner  .Schmuck  um  1818.  (Kuntttgewerlie- 
Museum  OüHiteldorf.) 


denjenigen  das  Sehen  zu  verekeln,  denen  sich 
jedwede  Aeußerung  der  Kunst  als  vollgültiger 
Ausdruck  des  Geistes  ihrer  Zeit  offenbart  hat. 
Ja  die  oft  geradezu  erschreckend  nüchternen 
Erzeugnisse  aus  der  Frühzeit  des  19.  Jahrhun- 
derts, der  Empirezeit, 
gewinnen  unter  diesen 
Gesichtspunkten  be- 
trachtet an  Interesse. 
Diese  Zeit,  völlig  im 
Banne  eines  vermeint- 
lichen Klassizismus  be- 
fangen, versucht,Kunst- 
fragen  öffentlicher  und 
privater  Natur  aus- 
schließlich in  '  einer 
äußerlich  an  antike  Vor- 
bilder erinnernden  Form 
zu  lösen  (Tafel  2  Fig.  1 
und  4). 

Die  antike  Architek- 
tur bietet  reichlich  Ge- 
legenheit, künstlerisch 
schaffenden  Geist  in 
olympischen  Gefilden 
spazieren  zu  führen, 
aber  auch  für  kleine 
unscheinbare  Gegen- 
stände sind  entspre- 
chende Muster  bald  ge- 
funden. Die  Gelegen- 
heit, in  Symbolen  seine 
Gefühle  kundzugeben, 
wird  mit  einem  feuch- 
ten und  einem  lächeln- 
den Aug»'  willkommen 
geheißen.  Die  Uneigen- 
nützigkeit  deutscher 
Krauen,  die,  um  Geld 
zu  schaffen,  den  kühnen 
Eroberer  Napoleon  I. 
aus  heimischen  Gefilden 
zu  vertreiben ,  ihren 
Gold-undSilberschmuck 
mit  solchem  aus  Eisen- 
guß gefertigtem  ver- 
tauschten, findet  Aus- 
druck in  den  Dar- 
stellungen brennender 
Opferaltare,  natürlich 
römischer  oder  griechi- 
scher Form;  in  leich- 
tem Uelief  die  kleine 
Fläche  der  Anhänger  belebend,  gesellt  sich  dann 
und  wann  der  schwebende,  pfeilschießende  *  'upido 
oder  das  verschlungene  Händepaar,  Treue  bedeu- 
tend, hinzu  (  Abbild.  4  >.  Wir  lieben  beute  über  divse 
einseitige  Auffassung  antiker  Kunst  gelinde  zu 
lächeln.  Es  will  uns  unverantwortlich  erscheinen, 
daß  Gebrauchsgegenstände  oftmals  Gestalt  an- 
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nehmen  mußten,  die  mit  ihrem  eigentlichen 
Lebenszweck  in  direktem  Widerspruch  standen. 
Aber  gemach,  gemach,  lächeln  wir  nicht  allzu 
auffallig.  Manner  wie  Eitelberger  und  Jakob 
v.  Falke,  die  in  ihrer  abgeklärten  Weltanschauung 
das  große  Werk  der  Gründung  des  Wiener 
Kunstgewerbe-Museums,  des  ersten  seiner  Art, 
unternahmen,  mochten  wohl  selber  ob  der  Wege, 
die  der  Unverstand 
ihre  Zeitgenossen  in 
Fragen  die  Xutz- 
kunst  betreffend  ge- 
hen hieß,  erschrok- 
kensein.  Inden  60er 
Jahren  des  letzten 
Jahrhunderts  schrieb 
Semper  sein  epoche- 
machendes Werk : 
„Der  Styl  in  den  tech- 
nischen Künsten". 
In  seinen  von  philo- 
sophischen und 
schöpferischen  Ge- 
danken getragenen 
Abhandlungen  ist  er 
seinerzeit  um  nahezu 
ein  halbes  Jahrhun- 
dert vorausgeeilt. 
In  seinen  Schriften 
spricht  er  von  der 
zweckmäßig  durch- 
gebildeten Ge- 
brauchsform und 
ihrer  Veredelung 
durch  die  Schmuck- 
form,  deren  Wesen 
sein  muß,  die  in  er- 
sterer  scheinbar  wir- 
kenden Kräfte  nach 
außen  hin  sichtbar 
in  Erscheinung  tre- 
ten zu  lassen.  Künst- 
lerischer Geist  sollte 
menschliches  Dasein 

verklaren,  sein  Hauch  die  rauhe  Wirklichkeit 
verschönen. 

Es  belustigt  beinahe  zu  hören,  mit  welcher 
Selbstverständlichkeit  gewisse  Vertreter  der  mo- 
dernen angewandten  Kunst  Sempersche  Gedanken 
dem  großen  Publikum  als  ihr  eigenstes  geistiges 
Produkt  aufzutragen  belieben.  Im  Brustton  der 
Ueberzeugung  sprechen  sie,  den  Kragen  bis  unter 
die  Ohren  mit  schwarzer  Binde  zugewickelt,  be- 
schattet von  einem  in  Strähnen  herabhängenden 
Haupthaar,  von  ihrem  Wollen  und  ihren  Zielen. 
Ihre  künstlerischen  Fähigkeiten  stehen  um  nichts 
höher  als  diejenigen  ihrer  Vorlaufer.  Ganz  so 
weit,  wie  man  im  Lager  der  modernsten  Moderne 
träumt,  sind  wir  doch  noch  nicht.  Solange 
beispielsweise  jene  „Büfetts*  noch  gebaut  wer- 


Abbililung  .').  Kronleuchter. 


den,  deren  „  Front"  mit  Säulen  bestellt  ist,  die 
sich  überdies  beim  Oeffnen  der  Türen  mit  diesen 
von  ihrem  Platz  bewegen,  ist  das  Verständnis 
für  sachliche  Reform  noch  kein  allgemeines. 

Es  ist  nur  ein  Beispiel  aus  einer  Gruppe 
von  vielen  Hunderten  herausgegriffen.  Es  zeigt 
aber  deutlich,  daß  Formen,  die  ihrer  Zeit  eigen- 
tümlich waren,  ohne  innere  Berechtigung  wieder- 
kehren, ja  sich  jahr- 
zehntelang halten 
konnten.  Der  Fabri- 
kant bedurfte  neuer 
Muster,  das  Publi- 
kum nahm  auch  das 
sinnwidrigste  dan- 
kend entgegen  und 
freute  sich  überdies 
noch  dieses  seltenen 
Besitzes.  So  hatten 
Semper  und  seine  Ge- 
treuen es  sich  nicht 
gedacht.  )~An  den 
Werken  unsererVor- 
fahren ,  denen  die 
Museen  eine  blei- 
bende Statte  sein 
sollten,  sollte  ein 
eifriges  Studium  ge- 
übt werden,  das  un- 
möglich bei  der  Auf- 
nahme der  äußeren 
w  Form  stehen  bleiben 

durfte.  Die  Eigen- 
tümlichkeiten des  je- 
weils verwendeten 
Materiales ,  seine 
Struktur  und  die  da- 
durch bedingten  Ver- 
arb'eitungsmöglich- 
keiten  werden  bei 
weiser  Rücksicht- 
nahme auf  den  Zweck 
des  Erzeugnisses  aus- 
schlaggebend sein. 
Der  Gestaltungsmöglichkeiten  sind  innerhalb  der 
gezogenen  Grenzen  viele.  Wir  werden  nicht  not- 
wendig haben,  aus  gußeisernen  Waffen  Kron- 
leuchter zu  bilden,  deren  Lampen  auf  Helle- 
bardenspitzen balancieren  (Abbildung  5>,  eben- 
sowenig ist  die  Herstellung  von  Salontischen  mit 
durchbrochener  Gnliplatte.  Tintenfasser  in  Form 
von  Infanteriehelmen  Ii.  A.  m  vom  Standpunkte 
des  Aesthetiker  aus  zu  empfehlen. 

Allzusehr  lassen  Stützen  und  Trager,  in 
Gußeisen  aufgeführter  Vorhallen  erkennen,  daß 
ihre  Erscheinungs-,  ja  sogar  meist  auch  ihre 
Kinzelformen  denjenigen  der  aus  Holz  gebil- 
deten, durch  Konvention  scheinbar  geheiligten, 
„abgelauscht"  sind  (Tafel  3  Figur  2).  Die  Un- 
selbständigkeit, die  sich  bei  der  Schaffung  dieser 
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Industrieerzeugnisse  kundgibt,  fällt  doppelt  un- 
angenehm auf,  weil  bislang  nur  äußerst 
schwache  Versuche  zu  ihrer  Umgestaltung  ge- 
macht wurden. 

Gern  soll  zugegeben  werden,  daß  die  Schwierig- 
keiten bei  einer  Fortnveredehing  dieser  Konstruk- 
tionsmomente große  sind,  die  größten  zu  über- 
winden, hieße  die  bislang  geübte  Schablone  ver- 
lassen. Beachtenswerte  Erfolge.  Gebrauchsgegen- 


stände in  Gußeisen,  das  durch  schlechte  Formen 
wahrend  der  letzten  Jahre  im  Allgemeinen  in  Miß- 
kredit gekommen  war,  herzustellen,  hat  jüngst 
die  Jlsenburger  Hütte  zu  verzeichnen. 

Klarheit  in  Linie  und  Flächenaufbau  schafft 
typische  Formen,  die  sich  dem  Beschauer  ein- 
prägen ;  sie  lassen  erkennen,  daß  auch  hier  wie 
überall  in  Beachtung  weiser  Beschränkung  sich 
der  Meister  offenbart. 


Das  Hochofendiagramm. 


Von  Ingenieur  Carl 

I  |ie  Erforschung  der  Vorgänge  im  Innern  des 
*  Hochofens  wird  stets  im  Mittelpunkte  des 
Interesses  stehen,  welches  Theorie  und  Praxis 
diesem  wichtigsten  hüttentechnischen  Apparate 
entgegenbringt.  Die  Auffassung  über  diese  der 
direkten  Beobachtung  nur  schwer  zugänglichen 
Verhältnisse  ist  auch  heute  noch  keineswegs  eine 
einheitliche,  worüber  ein  vergleichendes  Nach- 
schlagen der  wichtigsten  Handbücher  der  Eisen- 
hüttenkunde Aufschluß  gibt.  Eine  derartige  Zu- 
sammenstellung der  verschiedenen  Ansichten 
haben  Baur  und  Glässner  anläßlich  der  Ver- 
öffentlichung ihrer  Forschungen  gegeben.* 

Wenn  nun  im  folgenden  der  Versuch  gemacht 
werden  soll,  die  Ergebnisse  der  neueren  Ar- 
beiten auf  diesem  Gebiete,  denen  die  Praxis  als 
.Laboratoriums versuchen"  ziemlich  gleichgültig 
gegenübersteht,  im  Hinblicke  auf  ihre  praktische 
Verwertbarkeit  zu  prüfen,  so  kann  dies  nicht 
geschehen,  ohne  dem  Bedauern  Ausdruck  zu 
gehen,  daß  seit  nahezu  35  Jahren  keine  direkte 
Untersuchung  des  Hochofenganges  vorgenommen 
wurde.  Die  letzte  diesbezügliche  Arbeit  wurde 
von  Schöffel  und  Kupel  wiescr**  im  Jahre 
1873  ausgeführt  und  bilden  die  sorgfältigen 
Untersuchungen  dieser  Forscher  die  wichtigste 
Quelle  unserer  Kenntnisse  über  die  inneren  Vor- 
gänge im  Hochofen.  Die  heute  «o  scharfsinnig 
entwickelten  Prüfungsverfahrcn  mit  dem  ganzen 
Küstzeug  der  vervollkommneten  Meßinstrumente 
sind  zu  Untersuchungen  des  Hochofenganges 
nicht  herbeigezogen  worden  und  wir  besitzen 
z.  B.  keine  mit  modernen  Hilfsmitteln  durchge- 
führte systematische  Untersuchung  der  Tempe- 
raturverteilung in  den  einzelnen  Abschnitten  des 
Hochofens.  Wie  wertvoll  derartige  direkte 
Messungen  sein  würden,  insbesondere  dann,  wenn 
sie  unter  verschiedenen  Verhältnissen  vorgenom- 
men würden,  so  daß  beispielsweise  ein  Vergleich 
eines  Hochofens  bei  seinem  Gange  auf  die  ver- 
schiedenen Roheisensorten  oder  eine  Gegenüber- 
stellung seines  normalen  Ganges  mit  anormalen 

•  Vergl.  „8tabl  and  Eisen"  1903  Nr.  9  8.559  u.  ff. 
.Jahrbuch  der  Bergakademien  Leoberi  usw." 
21,  194. 


Brlsker  in  Leoben. 

iN»chdr«ick  verboten.) 

Verhältnissen  möglich  wäre,  wird  an  verschie- 
denen Stellen  dieser  Arbeit  deutlich  hervorgehen. 

Die  Möglichkeit,  don  Hochofengang  in  einem 
Diagramm  veranschaulichen  zu  können,  stützt 
sich  auf  die  Untersuchungen  Boudotiards* 
und  jene  von  Baur  und  Glässner,**  welche 
die  Gleichgewichtszustände  der  im  Hochofen  auf- 
einander einwirkenden  Systeme  klargelegt  haben. 
Da  die  Ergebnisse  dieser  Forschungen  für  die 


folgenden  Ausführungen  von  grundlegender  Be- 
deutung sind,  müssen  wir  uns  mit  denselben  be- 
kannt machen. 

Im  Diagramm  Schaubild  1 ,  dessen  Abszissen  die 
Temperaturen,  dessen  Ordinaten  Volumprozente 
CO,  bezw.  CO  bedeuten,  wobei  Cüs  +  CO  100 
ist,  sind  diese  Resultate  graphisch  niedergelegt. 
Dasselbe  besteht  aus  einer  Vereinigung  dreier 
Kurven,  deren  jede  den  Gleichgewichtszustand 

*  Boudooard  OcUtö:  These».    Pari«  1902. 

**  E.  Baur  and  A.  GlftBsner:  »Ueber  die 
Einwirkung  .von  C,  CO  and  CO»  auf  das  Eisen  and 
seine  Oxyde«.  „Suhl  und  Eisen*  1903  Nr.  9  8.  556; 
„Zeitschrift  für  pbygik.  Chemie"  43,  S.  354.  Ver- 
gleiche auch:  Dr.  Hermann  Mehner:  »Tober 
Gleichgewichtszustände  hei  der  Reduktion  der  Eisen- 
erze«. Berlin  l'.*05.  K.  Luther:  »l'eher  Oxy- 
<lationH9üifcn« ;  „Zeitschrift  für  physik  Chemie"  36, 
8.  393.  H.  v.  Juptner:  »Heber  die  Anwendung  der 
Lehren  der  physikalischen  Chemie  im  Eisenhütten- 
wesen«.  HerbstveraammluiiK  den  Iren  nnd  Steel 
Institute  1907. 
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einer  bestimmten  chemischen  Reaktion  bei  ver- 
schiedenen Temperaturen  kennzeichnet.  Es  ent- 
spricht Kurve 

I-  I'  ]  [  2<X>;rC0,=  C 

II—  II'  l  „    ,  .     {  FoaÜ4-|-CO  -^SFeO+COt 
III-III' JKc*kt'0n|  FoO  +(!On  Fe  +  CO, 

Wahrend  also  Kurve  I.  welche  Boudouard 
aufgestellt  hat,  den  Gleichgewichtszustand  einer 
Kohlensaure- Kohlenoxyd-Atmosphärc  bei  Gegen- 
wart von  Kohlenstoff  kennzeichnet,  umfassen  die 
Kurven  II  und  III,  welche  von  Baur  und 
Gl  assner  ermittelt  wurden,  die  Gleichgewichte 
der  Reduktions-  bezw.  Oxydationsvorgftnge  der 
Eisenoxydstufen  Fe3  04  und  FeO  durch  CO  bezw. 
CO*.  Die  Vereinigung  dieser  Kurven  gibt  uns  nun 
ein  Bild  von  dem  Verhalten  dieser  Eisenoxyde 
in  einer  Kohlensaure  -  Kohlenoxyd  -  Atmosphäre 
bei  Gegenwart  von  Kohlenstoff  und  damit  zu- 
gleich nichts  Geringeres  als  die  Veranschau- 
lichung  der  inneren  Vorgänge  des  Hochofens. 

Beim  Lesen  dieses  Diagrammes  müssen  wir 
uns  gewöhnen,  Kurve  I  stets  von  rechts  nach 
links,  dagegen  Kurve  II  und  III  im  entgegen- 
gesetzten Sinne  zu  verfolgen ;  denn  erstcre  ver- 
sinnbildlicht die  Vorgange,  welche  dem  Auf- 
strome entsprechend  von  hohen  zu  niedrigen 
Temperaturen  sich  vollziehen,  wahrend  letztere 
dem  Niedergange  der  Beschickung  aus  kalten  in 
beiße  Zonen  folgen. 

Die  Betrachtung  der  Kurve  I  für  sich  allein 
vorgenommen,  zeigt  uns  deutlich  das  intensive 
Bestreben  des  Kohlenoxydes,  sich  beim  Durch- 
schreiten des  Temperaturintervalles  von  800» 
bis  500°  in  Kohlensaure  zu  verwandeln,  sei  es, 
daß  eine  Zerlegung  im  Sinne  der  obigen  Glei- 
chung erfolgt,  oder  daß  eine  Oxydation  durch 
Aufnahme  von  Sauerstoff  möglich  ist:  CO  -f  0 
=  CO,.  Denn  wahrend  bei  800»  etwa  90  "o  CO 
mit  10  °o  CO,  im  Gleichgewichte  stehen,  ver- 
kehrt sich  dieses  Verhältnis  bei  f>00°  bereits 
ins  Gegenteil.  In  welcher  Weise  nun  bei  fort- 
schreitender Abkühlung  die  mangelnde  Kohlen- 
saure gebildet  wird,  ob  durch  Zerlegung  oder 
durch  Oxydation,  wird  von  jenen  Vorgängen 
abhanden,  welche  den  Sauerstoff  für  den  Vollzug 
der  Gleichung  CO  -j-  O  =  CO,  zu  liefern  haben, 
also  von  den  Erzen.  Steht  uns  Sauerstoff  der 
Erze  leicht  zur  Verfügung,  dann  wird  eine 
Oxydation  des  CO  oder,  was  dasselbe  ist,  eine 
Reduktion  der  Erze  durch  CO  erfolgen  können. 
Das  Bestreben.  CO*  zu  bilden,  setzt  bereits  in 
geringem  Orade  bei  1000«  ein.  macht  sich  jedoch 
in  stärkerem  (trade  erst  bei  HOO"  angefangen 
bemerkbar.  In  Temperaturen  über  1000«  kann 
Cd.,  nieht  gebildet  werden  bei  Anwesenheit  von 
Kohlenstoff,  d.  h.  etwa  entstandene  Kohlensaure 
muß  sofort  zu  Kohlenowd  „riiek verbrennen". 
In  jenen  Partien  d<  s  Hochofens  also,  welche 
eine  höhere  Temperatur  als   looo"  aufweisen. 


kann  von  einer  Reduktionswirkung  des  Kohlen- 
oxydes nur  insoweit  die  Rede  sein,  als  die 
hierbei  gebildete  Kohlensaure  sogleich  unter 
Aufnahme  von  Kohlenstoff  sich  in  Kohlenoxyd 
umwandelt,  ein  Resultat,  welches  thermisch  und 
praktisch  gleichbedeutend  einer  direkten  Reduk- 
tion durch  festen  Kohlenstoff  unter  Kohlenoxyd- 
gasbildung  ist.  In  niederen  Temperaturen  unter- 
halb 500°,  wo  kein  Kohlenoxydgas  bei  An- 
wesenheit von  Kohlenstoff  und  Kohlensaure  im 
Gleichgewichte  bestehen  kann,  wird  sich  die  Um- 
wandlung des  CO  in  CO»  nach  der  Gleichung: 
2  CO  =  CO,  -}-  C  nm  so  stärker  vollziehen,  je 
weniger  die  Erze  geneigt  sind,  den  zur  Bildung 
von  00»  im  Verbrennungswege  notwendigen 
Sauerstoff  zu  liefern.  Es  findet  in  diesen  Tem- 
peraturen daher  tatsächlich  eine  Abscheidung 
von  Kohlenstoff  aus  dem  Gase  statt. 

Die  Kurve  II  zeigt  uns  das  Verhalten  des 
Eisenoxyduloxydes  in  einer  Kohlensäure-Kohlen- 

co 

Oxyd-Atmosphäre.  Entspricht  das  c ^-Verhältnis 

bei  den  einzelnen  Temperaturen  den  von  der 
Kurve  verlangten  Werten,  so  herrscht  Gleich- 
gewicht, d.  h.  die  Gleichung: 

FeaO«  +  <"0  —  3  FeO  +  CO, 

vollzieht  sich  weder  im  Sinne  des  nach  rechts, 
noch  des  nach  links  zeigenden  Pfeiles.   Ist  jedoch 

das        -Verhältnisgrößer,  als  es  den  Werten 

der  Kurve  zufolge  sein  sollte,  dann  wird  sich 
das  Bestrehen  geltend  machen,  dieses  Verhältnis 
entsprechend  zu  verkleinern,  also  die  mangelnde 
Kohlensäure  zu  bilden.  Die.  Reaktion  verläuft 
dann   im  Sinne   des   rechten    Pfeiles   oder  es 

CO 

herrscht  Reduktion.    Ist  das  „,  -Verhältnis 

C  Ot 

kleiner,  dann  muß  CO  gebildet  werden,  es 
erfolgt  daher  der  nötige  Ausgleich  im  Sinne  des 
linken  Pfeiles  oder  wir  haben  Oxydations- 
be  streben. 

Ganz  analog  sind  die  Verhaltnisse  bei 
Kurve  III,  welche  der  Gleichung 

FeO  +  C0^2  Fe  r  <:<>» 

entspricht.     Wir  werden   auch   hier  Keduk- 

(  <q 

tionstendenz  finden,  wenn  <las(.()  -Verhält- 
nis größer  ist.  als  es  den  Werten  der  Kurve 
entspricht,  und  O  x  y  d  a  t  i  o  n  s  b  e  s  t  r  e  b  e  n ,  wenn 
es  kleiner  ist. 

Aus  di  r  Betrachtung  der  Kombination  der 
drei  Kurven  ersehen  wir  vor  allem,  welches  das 

theoretische  ^-Verhältnis  sein  müßte,  um  bei 

den  verschiedenen  Temperaturen  jederzeit  eine 
Keduklionswirkung  auf  die  Eisenoxyde  auszu- 
üben.    Bestände  beispielsweise  unser  Erz  nur 

CO 

aus  Fe»!»*,  so  müßten  wir  stets  ein  -  Ver- 
hältnis halien.  welches  mindestens  um  ein  Diffe- 
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rential  hoher  Hegt,  als  es  den  vollausgezogenen 
Aesten  der  Kurven  entspricht. 

Wir  sehen  ferner,  daß  nur  in  den  Schnitt- 
punkten A  und  .B,  also  bei  Temperaturen  von 
etwa  650°  bezw.  700°,  ein  vollkommener  Ruhe- 
zustand der  aufeinander  einwirkenden  Systeme 
möglich  ist,  bei  allen  übrigen  Temperaturen 
aber  beobachten  wir  eine  Störung  des  Gleich- 
gewichtszustandes. Es  handelt  sich  nun  vor  allem 
darum,  in  welcher  Weise  das  gestörte  Gleich- 
gewicht den  Verlauf  der  durch  die  Kurven  aus- 
gedrückten Reaktionen  beeinflußt. 

Jedenfalls  wird  sich  auch  hier  der  Grund- 
satz geltend  machen,  daß  die  Tendenz,  den  ge- 
störten Beharrung8zu8tand  zu  erreichen,  bei 
jenem  System  am  stärksten  sein  wird,  welches 
am  meisten  aus  seiner  Gleichgewichtslage  entfernt 
wurde.  Denken  wir  uns  beispielsweise  in  einem 
praktischen  Falle  bei  einer  Temperatur  von  625° 

ein         Verhältnis  von   70:30  gefunden,  so 

sollte  in  bezug  auf  FeO-Kurve  ein  solches  von 
60 :  40,  in  bezug  auf  die  Kurve  II  ein  solches 
von  40  : 60  und  schließlich  in  bezug  auf  die 
Gleichgewichtslage  der  Boudouardschen  Kurve 
ein  Verhältnis  von  30  :  70  herrschen.  Da  das 
CO 

-( -^Verhältnis  in  allen  Fallen  größer  ist,  als 

es  den  Kurven  entspricht,  so  haben  wir  Reduk- 
tionstendenz in  bezug  auf  die  Eisenoxyde  zu 
verzeichnen.  In  unserem  Beispiele  ist  aber 
das  System  2  CO  ZI  CO,  +  0  am  weitesten  aus 
seiner  Ruhelage  entfernt,  es  wird  sich  also  auch 
bei  diesem  die  Spaltungstendenz  oder,  wie  man 
auch  sagt,  das  Dissoziationshestreben  am  stärk- 
sten geltend  machen.  Es  wird  die  Neigung  des 
Kohlenoxydes,  in  Kohlensaure  und  Sauerstoff  zu 
zerfallen,  größer  sein  als  die  für  eine  Reduk- 
tion erforderliche  Dissoziationstendenz  des  FeO 
sich  in  Fe  und  0  zu  zerlegen.    In  der  Gleichung 

Fe  O  -f  CO  ~1  Fe  +CO» 

wird  sozusagen  das  einwirkende  Kohlenoxyd- 
rnolekül  nicht  mehr  als  solches  wirksam  sein, 
sondern  es  wird  der  erste  Teil  der  Gleichung 
die  Form  haben  : 

2  FeO  +  (CO»  -f  0). 

In  diesem  Falle  können  wir  uns  keine  Re- 
duktionswirkung vorstellen,  zum  mindesten  nicht, 
wenn  noch  andere  höhere  Eisenoxydstufen  vor- 
handen sind.    Für  die  Reduktions Wirkung 

ist  also  nicht  allein  das        -  V erha  1 1 - 

nis  maßgebend,  sondern  es  muß  außer- 
dem das  Spaltung»  ve  rmög  n  der  Eisen- 
oxydstufen größer  sein  als  jenes  des 
Kohlenoxydes. 

In  niedrigen  Temperaturen  bis  500  "  ist  das 
Dissoziationshestreben  des  Eisenoxydes  <Fc,0.t( 
am  stärksten,  jenes  des  Etsenoxyduloxydest  Fe.,0,  > 

XII... 


hat  bei  r»00  0  ein  Minimum,  um  dann  mit  steigen- 
der Temperatur  sehr  rasch  zuzunehmen.  Das 
Spaltungsvermögen  des  Eisenoxyduls  (FeO)  kon- 
vergiert gegen  700°,  die  Reduktionswirkung  wird 
aber  bis  zu  dieser  Temperatur  beeinträchtigt 

CO 

durch  das  erforderliche  sehr  große  ^^-Verhält- 
nis und  durch  die  Anwesenheit  der  anderen  Oxyde. 
Ueber  700°  wird  sein  Spaltungsvermögen  wieder 
etwas  ungünstiger,  dafür  aber  die  Reduktions- 
wirkung des  CO -Gases  immer  intensiver.  Da- 
neben macht  sich  die  direkte  Reduktion  durch 
festen  Kohlenstoff,  von  650  0  angefangen,  bereits 
bemerkbar,  welche  dann  über  1000°  allein  wirk- 
sam ist. 

Wir  können  die  Reduktionsvorgänge  im  Hoch- 
ofen in  folgenden  Grundsätzen  zusammenfassen: 

1 .  Bis  zu  Temperaturen  von  500  0  kann  von 
einer  Reduktionswirkung  durch  CO-Gas  nur  hin- 
sichtlich der  Eisenoxyde  (Fet0j)  die  Rede  sein, 

CO 

auch  wenn  das  C(J- -Verhältnis  groß  ist,  da  dem 

CO-Gase  eine  sehr  hohe  Spaltungstendenz  inne- 
wohnt. 

2.  Die  Reduktion  des  Eisenoxyduloxydes  be- 
ginnt, in  Temperaturen  oberhalb  500 0  wirksam 
zu  werden,  und  wird  mit  steigender  Temperatur 
immer  kräftiger.  Ueber  650 0  hinaus  ist  bei 
dem  schon  sehr  hohen  Dissoziationsbestreben  des 
Fea04  auch  eine  Reduktion  durch  festen  Kohlen- 
stoff denkbar.  Jedenfalls  erfolgt  die  Reduktion 
des  Oxyduloxydes  nie  direkt  zu  Eisen,  sondern 
zufolge  der  Spaltung  Fe304  —  3  FeO  -{-  0  immer 
auf  dem  Wege  über  Eisenoxydul. 

3.  Die  Reduktion  dos  Eisenoxyduls  (FeO) 
durch  CO-Gas  setzt  nicht  vor  650°  ein,  die- 
selbe ist  bei  700 0  durch  das  niedrige  erforder- 

CO 

liehe  „  -  -  Verhältnis   begünstigt,    erfolgt  aber 

vi 

der  Hauptsache  nach  durch  CO-Gas  im  Terape- 
raturintervall  von  700°  bis  1000°,  um  daun 
über  diese  Temperatur  hinaus  durch  festen 
Kohlenstoff  beendigt  zu  werden.  Es  wird  daher 
sehr  günstig  sein,  das  genannte  Temperatur- 
intervall auf  einen  möglichst  großen  Teil  des 
Hochofens  auszudehnen. 

4.  Soll  überhaupt  eine  Reduktionswirkung 
des  aufsteigenden  Gasstromes  im  Hochofen  statt- 

CO 

finden,  so  muß  das  CQ  -  Verhältnis  desselben  stets 

größer  sein,  als  es  den  vollausgczogenen  Kurven 
des  Diagrammes  T  entspricht. 

5.  Da  die  vollausgezogenen  Aeste  der  Kur- 
ven nur  das  Minimum  dieses  Gasgemisches  an- 
geben, so  wird  in  praktischen  Fällen  ein  (ias- 
strom  in  seiner  Reduktionswirkung  um  so  wirk- 

.     CO  Tr   ,  ,  . 
sanier  sein,  je  großer  sein  ^  -  Verhältnis  ist. 

Da  aber  der  CO  -  Gehalt  der  Gase  auch  vom 
Hrennstoffverbrauche  abhängig  ist.  s..  ist  es  nieht 
gleichgültig,   welche  Laire  die  Kurve  des  pr.-ik- 

2 
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tisch  günstigsten  ^-Verhältnisses  im  Schaubild 

einnimmt.  Darüber  sollen  uns  nun  die  im  nachstehen- 
den aufgezeichneten  Schaubilder  Aufschluß  geben. 

Die  direkten  Untersuchungen  des  Hochofen- 
ganges, deren  ziffernmäßige  Resultate  den  Zu- 
sammenstellungen in  Weddings  „Ausführlichem 


Scbaubild  2. 


von  Bunsen  und  Playfair  an  dem  Hochofen 
zu  Alfreton  (England)  1845. 

Die  so  erhaltenen  Hochofendiagramme 
sind  nun  in  folgender  Weise  entstanden:  Als 
Koordinatensystem  dient  ein  gleiches,  wie  es  bei 
der  Aufzeichnung  der  Boudouard sehen  bezw. 


SchaubUd  4. 


Handbuche  der  Eisenhüttenkunde"  Bd.  III  S.  200 
u.  ff.  entnommen  wurden,  sind  in  den  Schau- 
bildern 2  bis  9  graphisch  aufgezeichnet  worden 
und  zwar  enthalt  Schaubild  2  die  Untersuchungen 
von  Sc  heerer  und  Langberg  an  dem  Hoch- 
ofen zu  Barum  (Norwegen)  1843;  Schaubild  3 
die  Untersuchungen  von  Tunner  und  Richter 
an  dem  Wrbna-Hochofen  zu  Eisenerz  1860; 


Bau  r-G  lässnerschen  Kurven  verwendet  wurde. 
Die  Ordinaten  sind  Volumprozente  COt  bezw. 
CO,  wobei  CO,  +  CO  =  100  ist,  und  müssen 
die  Resultate  der  Oasanalysen  dementsprechend 
umgerechnet  werden.  Die  Abszissen  sind  die 
Temperaturgrade,  die  jedoch  nicht  mehr  gleich- 
mäßig verteilt  erscheinen,  sondern  entsprechend 
ihrer  Verteilung  im  Hochofen.    Um  die  Sache 
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Schaubild  3. 


SchaubUd  5. 


Schauhild  4  die  Untersuchungen  von  Rinman 
und  Fern<|vist  an  dem  Hochofen  zu  Ham- 
m er I» y  i Schweden)  18(52;  Schaubild  5  die  Unter- 
suchungen derselben  Forscher  an  dem  Hochofen 
zu  Forssjö  (Schweden»  18(13;  Schaubild  (5  die 
Untersuchungen  derselben  Forscher  an  dem  Hoch- 
ofen zu  Hasselfors  (Schweden)  1K<54;  Schau- 
bild 7  die  Untersuchungen  von  Kupel wiese, r 
und  Schüffei  an  dem  Hochofen  zu  Eisenerz 
1873;  Schaubild  8  die  Untersuchungen  von 
Ebelmen  an  dem  Hochofen  zu  Audicourt 
(  Frankreich  1 1*41;  Schauhild  I»  die  Untersuchungen 


anschaulicher  zu  machen,  ist  das  jeweilige  Ofen- 
prohl  eingezeichnet  und  es  werden  die  vor- 
genommenen Messungen  an  jenen  Stellen  ein- 
getragen, wo  sie  tatsachlich  im  Ofen  ausgeführt 
wurden.  Die  Ternperaturgrade,  welche  auf  der 
oberen  Seite  des  .Schaubild  -  Rechteckes  ein- 
getragen sind,  sind  Interpolationen,  die  spater 
ihre  Krklärung  erhalten.  Die  Zusammen- 
setzung der  Hochofengase  in  jedem 
Teile  des  Hochofens  ist  nun  durch  die 
voll  ausgezogenen  Linien  des  Schau- 
bild es  ersichtlich. 
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Betrachten  wir  nun  diese  i  vollausgezogenen) 
Kurven  der  verschiedenen  Schaubilder,  so  finden 
wir  (und  oft  mit  überraschender  Deutlichkeit 
ausgeprägt,  vergl.  Schaubild  4,  5,  6,  8,  5))  das 
plötzliche  Ansteigen  des  OO-Gebaltes  der  Gase 
zwischen  den  Punkten  A'  und  B',  und  wenn  wir 


bestimmen  zu  können.  Das  ist  nun  geschehen 
und  es  sind  an  der  oberen  Kante  die  Tempera- 
turen, wie  sie  den  Punkten  A  und  B  entsprechen 
und  wie  sie  sich  etwa  durch  den  Wärmeunter- 
schied zwischen  Auf-  und  Niederstrom  erklären 
lassen  können,  eingetragen  worden. 
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Schaobild  6. 


Schaabild  8. 


die  zugehörigen  Temperaturen  betrachten,  die 
allerdings  nur  bei  Schaubild  4,  6,  7  in  diesen 
Partien  des  Ofens  gemessen  wurden,  so  sehen 
wir,  daß  dieselben  mit  den  Punkten  A  und  B 
unseres  Schaubildes  1  in  Beziehung  stehen  dürften. 
Wenn  wir  nun  berücksichtigen,  daß  der  Auf- 
strom als  der  Träger  der  Wärme  stets  heißer 
sein  muß  als  der  Niederstrom,  wenn  wir  ferner 
die  Schwierigkeit  der  Tempernturmessung  be- 


Srhaubild  7. 


So  ergibt  Schaubild  3,  das,  wie  wir  sehen 
werden,  einen  nahezu  theoretischen  Hochofen- 
betrieb darstellt,  einen  Temperaturunterschied 
von  nur  30  °.  Leider  ist  bei  diesem  Schaubilde 
die  Zahl  der  Gasaualysen  etwas  spärlich.  Schau- 
bild 4  ergibt  einen  l'nterschied  von  50°.  Bei 
Schaubild  5  ersehen  wir,  daß  wahrscheinlich 
Fehler  in  der  Temperaturbeobachtung  geschehen 
sind.   Die  interpolierten  Werte  stimmen  in  bezug 


8chaubild  9. 


rücksichtigen,  so  verwandelt  sich  unsere  Ver- 
mutung zur  Gewißheit  von  der  Identizität 
der  Punkte  .V  und  B' mit  jenen  Punkten  A 
und  B  des  theoretischen  Schaubildes.  Das 
ist  nun  sehr  wichtig;  denn  da  wir  wissen,  daß 
dieselben  bei  etwa  650°  bezw.  700°  liegen 
müssen,  sind  wir  in  der  Lage,  die  gemachten 
Messungen  hinsichtlich  der  Temperatur  prüfen 
zu  können  oder,  was  noch  wertvoller  ist,  dort, 
wo  keine  Temperaturmessuugen  vorgenommen 
wurden,    die   Temperaturen  nachträglich 


auf  die  gemessenen  Temperaturen  im  Kohlensack 
recht  gut.  nicht  aber  mit  der  Temperaturmessung 
von  830°  etwa  1,7  m  unter  der  Gicht.  Bei 
Schaubild  fi  haben  wir  eine  Differenz  von  66*, 
bei  Schaubild  7  etwa  70".  In  Schaubild  8,  das 
keine  beobachteten  Temperaturen  aufweist,  können 
wir  dieselben  interpolieren,  ein  gleiches  bei 
Schaubild  9. 

Es  ist  unzweifelhaft,  daß  durch  die  Ein- 
tragung der  Messungsresultate  in  iias  Hocbofen- 
schaubild    die    gemachten    rntersuchungen  an 
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Uebersichtlichkei t  gewinnen.  Ehe  wir  an 
eine  weitere  Besprechung  derselben  gehen  können, 
müssen  wir  uns  zweckmäßig  den  Verlauf  der 
theoretischen,  für  die  Reduktion  unbedingt  er- 
forderlichen Gagzusammensetzung  in  die  Schau- 
bilder einzeichnen,  was  durch  Einfügen  der 
strichpunktierten  Linien  annäherungsweise  ge- 
schehen ist. 

Wenn  wir  nun  die  wirkliche  Gaszusainmen- 
setzung  mit  der  theoretisch  notwendigen  ver- 
gleichen, so  können  wir  allgemein  beobachten, 
daü  in  der  Regel  die  wirkliche  Gaszusammen- 
setzung die  theoretische  hinsichtlich  des  Ge- 
haltes an  CO  1  f>  bis  20  Volumprozente  über- 
steigt, daß  ferner  im  allgemeinen  der  Ver- 
lauf beider  Kurven  ein  überraschend 
gleichmaßiger  ist  (vergl.  Schauhilder  4,  5, 
6.  8,  i>),  daß  also  die  Baur-Glässnerschen 
Kurven  volle  Gültigkeit  besitzen,  und 
daß  sich  die  Vorgänge  des  theoretischen 
.Schaubildes  in  der  Wirklichkeit  voll- 
kommen widerspiegeln. 

Die  im  Scbaubild  2  niedergelegten  Unter- 
suchungen von  Sc  heerer  und  Langberg  an 
dem  Hochofen  zu  Bär  um  lassen  die  Lage  der 
Punkte  A  und  B  nicht  erkennen  und  ist  auch 
infolge  des  Mangels  jeglicher  Temperaturmessun- 
gen  kein  diesbezüglicher  Anhaltspunkt  gegeben. 
Der  hohe  CO,-Gehalt  der  Gase  an  der  Gicht 
erklärt  sich  aus  einer  sehr  wirksamen  Reduktions- 
wirkung auf  die  verhütteten  Magneteisensteine, 
und  Scheerer  kommt  auch  zu  dem  Schlüsse,  daß 
die  Erze  bereits  vor  dem  Eintritte  in  die  wei- 
teren Teile  des  Hochofens  sich  in  fast  völlig 
reduziertem  Zustande  befunden  haben  mußten. 

In  Schaubild  3,  welches  die  Untersuchungen 
T  u  n  n  e  r  s  und  Richters  an  dem  Wrbna-Hoch- 
ofen  in  Eisenerz   umfaßt,   beobachten  wir  ein 

ire  messe  nes  „^--Verhältnis,  welches  bei  einem 
COi 

Holzkohlenverbrauch  von  etwa  78  kg  für  100  kg 
Eisen  sogar  niedriger  liegt  als  das  theoretisch 
für  den  Gleichgewichtszustand  erforderliche. 
Diese  Differenz,  die  nur  gering  ist,  kann  auf 
Messungsfehler  oder  auf  den  Kohlensäuregehalt 
der  wahrscheinlich  nicht  vollkommen  gerösteten 
Spate  zurückgeführt  werden.  Da  zwischen  5.4 
und  7.3  m  unter  der  Gicht  keine  Analyse  ge- 
nommen wurde,  so  ist  die  sich  durch  den  wei- 
teren Verlauf  der  geraden  Linie  ergebende 
größere  Abweichung  nicht  feststehend.  Jeden- 
falls haben  wir  hier  einen  Hochofenbetrieb  vor 
uns,  der  «ich  dem  Gleichgewichtszustand«  fast 
vollkommen  nähert,  daher  auch  keine  lebhafte 
Keduktionswirkung  äußern  kann,  wie  denn  auch 
Tunner  tatsächlich  eine  „lebhaftere"  Reduktion 
erst  in  den  tieferen  Teilen  des  Hochofens  vorfand. 

Die  Schaubilder  4  bis  G.  welche  die  Unter- 
suchungen von  Riaman  und  F  e  r  n  q  v  1  s  t  an 
den  Hochöfen  zu  Hammerby.  Forssjö  und 


Hasselfors  darstellen,  zeigen  einen  Hoch- 
ofengang, der  in  guter  Uebereinstimmung  mit 
dem  theoretisch  erforderlichen  verläuft.  Bei  diesen 
ziemlich  gleichartige  Verhältnisse  betreffenden 
Schaubildern  kann  man  deutlich  den  Einfluß  des 
Kohlensäuregehalte8  des  Kalksteines  beobachten. 
Der  Ast  der  Kurve  links  von  A'  erscheint  iu 
den  Schaubildern  4  und  5  gedrückt  gegonüber 
dem  Aste  des  Schaubildes  6,  und  tatsächlich  ist 
in  den  beiden  ersten  Fällen  eine  beträchtliche 
Kalksteinmenge  roitgegichtet  worden,  während 
beim  Ofen  von  Hasselfors  dieselbe  nur  gering 
ist.  Der  Gang  aller  dieser  drei  Oefen  scheint 
ein  vorzüglicher  gewesen  zu  sein  und  benötigten 
dieselben  ihrer  Reihenfolge  nach  etwa  106,  125 
und  84  kg  Holzkohle  für  100  kg  Roheisen,  was 
sich  auch  in  der  Lage  der  Kurve  widerspiegelt. 

Den  Einfluß  des  Kohlensäuregehaltes  der 
Erze  sehen  wir  auch  deutlich  auf  Schaubild  7. 
welches  die  Untersuchungen  Kupel wiesers 
und  Schöffeis  beim  Hochofen  in  Eisenerz 
veranschaulicht.  Das  verhüttete  Erz,  Spate, 
war  nur  unvollständig  geröstet  und  enthielt  noch 
etwa  1 2,1  °/n  CO*.  Die  Gichtgastemperatur  ist 
wegen  der  Aufgabe  heißer,  direkt  vom  Röstofen 
kommender  Erze  hoch,  im  übrigen  aber  der  Be- 
trieb normal  und  durch  die  geringe  Brennstoff- 
raengo, nur  75  kg  Holzkohle  für  100  kg  Roh- 
eisen, bemerkenswert.  Aus  dem  Verlaufe  der 
Kurven  ersehen  wir,  daß  im  Anfange  nur  eine 
Reduktion  der  bei  der  Röstung  gebildeten  höheren 
Oxydstufen  durch  das  CO-Gas  stattfinden  kann, 
und  daß  bis  10  m  unter  der  Gicht  eine  Reduktion 
des  FcO  unmöglich  ist;  denn  das  gemessene 
Gasverhältnis  ist  kleiner  als  das  theoretisch  er- 
forderliche. Wohl  könnte  diese  Differenz  sich 
auch  durch  die  Ungenauigkeit  der  Temperatur- 
bestimmung erklären  lassen,  und  eine  solche  ist 
immerhin  möglich,  da  wir  ein  auffallend  lang- 
sames Steigen  der  Temperatur  den  Messungen 
zufolge  beobachten.  Jedenfalls  fallen  in  diesen 
Teilen  des  Hochofens  die  gemessenen  und  die 
theoretischen  Werte  der  Kurven  ziemlich  nahe 
zusammen.  Erst  bei  etwa  1 1  m  unter  der  Gicht 
wird  die  Reduktion  lebhaft,  also  eine  Ueberein- 
stimmung mit  den  Untersuchungen  Tunners  und 
Richters,  welche  ja  einen  Ofengang  mit  gleichen 
Erz  Verhältnissen  untersuchten.  Die  Punkte  A' 
und  R'  sind,  wenn  auch  nicht  auffallend,  so  doch 
deutlich  ausgeprägt,  und  die  gemessenen  Tempe- 
raturen in  guter  Uebereinstimmung. 

Schaubild  8,  die  Versuche  Ebel  mens  in 
A  u  d  i  c  o  ii  r  t  betreffend,  zeigt  eine  ideale  pro- 
portionale Uebereinstimmung  des  wirklichen  Re- 
duktionsverlaufes mit  dem  theoretischen,  und  sind 
wir  hier  mit  aller  Sicherheit  in  der  Lage,  die 
Temperaturen  im  Hochofen  durch  die  deutliche  Mar- 
kierung der  Punkte  A'  und  W  ergänzen  zu  können. 

Schaubild  9  zeigt  die  Untersuchungen  von 
Hunsen  und  Playfair  zu  Alfreton  an  einem 
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Ofen,  der  mit  rohen  Steinkohlen  betrieben  wurde, 
was  die  Schwankungen  in  der  Gaszusammen- 
setzung  in  den  oberen  Partien  des  Hochofens 
vielleicht  erklaren  kann.  Die  Reduktionswirkung 
des  Gasstromes  wird  gegen  den  Kohlensack  zu 
geringer  und  ist  möglicherweise  die  plötzliche 
Anreicherung  mit  Kohlensäure  7  m  unter  der 
Gicht  auf  das  Entweichen  der  Kohlensaure  des 
Kalksteines  zurückzuführen.  Eine  intensive  Re- 
duktion findet  auch  hier  erst  in  den  untersten 
Teilen  des  Ofens  statt. 

Wie  die  Verhältnisse  bei  unseren  modernen, 
mit  großen  Pressungen  betriebenen  Hochöfen 
sind,  können  wir  leider  nicht  feststellen,  da 
keine  Untersuchung  vorliegt,  welche,  wie  es 
hier  mit  den  alteren  geschehen  ist,  in  derartigen 
Schaubildern  veranschaulicht  werden  könnte. 
Die  direkte  Hochofenuntersuchung  ist  heute  bei 
den  freistehenden  Ofenschächten  doch  leichter 
und  mit  den  modernen  Apparaten  sogar  als 
Dauerversuch  durchzuführen. 


Die  Frage,  was  uns  solche  Versuche  nutzen 
wurden,  kann  heute  noch  nicht  vollständig  be- 
antwortet werden.  Unzweifelhaft  werden  wir 
wichtige  Aufschlüsse  Uber  die  zweckmäßige  Ge- 
stalt der  Ofenprofile  bei  Verhüttung  bestimmter 
Erzgattungen  erhalten,  und  über  die  günstigste 
Temperaturverteilung  bei  bestimmten  Profilen 
unterrichtet  werden.  Sind  diese  für  den  Ofen- 
gang überaus  wichtigen  Verhältnisse  durch  Unter- 
suchung festgelegt,  dann  werden  sich  vielleicht 
neue  Gesichtspunkte  hinsichtlich  der  Beobachtung 
des  Ofenganges  ergeben,  wahrscheinlich  durch 
die  Vornahme  stetiger  Temperaturmessungen  an 
markanten  Stellen  des  Profiles,  und  vielleicht 
werden  die  dadurch  ermöglichten  Verhütungen 
mancher  bisher  als  zufallig  betrachteten  Stö- 
rungen die  Mühen  und  Kosten  reichlich  recht- 
fertigen, die  derartige  Untersuchungen  und  Be- 
obachtungen des  Hochofens  erfordern.  Meiner  Mei- 
nung nach  eröffnet  sich  uns  auf  diesem  Felde  ein 
noch  weites  und  fruchtbringendes  Arbeitsgebiet. 


Stickstoff 

Von  Dipl.-Ing.  N.  Tschische ws ki ,  Assistent 

|  |ie  Arbeiten  von  Dr.  Hjalmar  Braune* 
haben  das  Interesse  an  der  Frage  des  Stick- 
stoffgehaltes im  Eisen  von  neuem  wachgerufen; 
auch  ich  stellte,  angeregt  durch  diese  Arbeiten, 
einige  dahin  zielende  Versuche  an,  welche 
dann  das  Material  zu  einer  in  russischer  Sprache 
veröffentlichten  Abhandlung  bildeten.** 

Daß  der  Stickstoff  ein  schädlicher  Bestand- 
teil des  Roheisens,  Schmiedeisens  und  Stahles 
sein  muß,  kann  man  schon  bei  einem  Blick  auf 
die  Tabelle  des  periodischen  Systems  von 
Mendelejeff  voraussehen,  da  er  sich  hier  über 
dein  Phosphor  befindet;  immerhin  ist  es  mög- 
lich, daß  so  geringe  Mengen  Stickstoff,  wie  in 
den  Handelssorten  der  angeführten  Materialien 
vorkommen,  keinen  bemerkbaren  Einfluß  auf  die 
Qualität  ausüben  werden. 

Zunächst  will  ich  die  bei  der  Analyse  an- 
gewandten Methoden  besprechen. 

Die  Analysen  wurden  auf  titrimetrisebem 
und  kolorlmetri8chem  Wege  ausgeführt.  6  g 
Spane  wurden  in  35  cem  Salzsflure  (Kahlbaum) 
vom  spez.  Gewicht  1,19,  verdünnt  mit  50  cem 
Wasser,  gelöst.  Das  Lösen  erfolgte  in  einem 
260  cem -Kolben  mit  Bunsen-Ventil ;  beiläufig 
bemerkt,  ist  letztere  Vorsichtsmaßregel  nicht 
durchaus  erforderlich,  da  ich  beim  Arbeiten  mit 
einem  Kolben,  der  mit  einem  Uhrglase  bedeckt 
war,  die  gleichen  Resultate  erhielt.  Die  Sub- 
stanz  wurde   zuerst  in  der  Killte,  daun  unter 

•  Voi-kI.  .SUbl  und  Eisen»  190*  Nr.  20  S.  1184; 

1906  Nr.  22  8.  1157.  Nr.  23  8.  1431,  Nr.  24  S.  I49C; 

1907  Nr.  2  8.  75,  Nr.  13  S.  472. 

„Goroosawoduki  l.istok-  1907  Nr.  4. 


im  Eisen. 

für  Metallurgie  am  Polytechnikum  zu  Kiew. 

Erwärmung  auf  dem  Wasserbad  behandelt  bezw. 
gelöst.  Ist  alles  gelöst,  so  wird  es  in  einen 
700  ccm-Kolben  mit  langem  Halse  übergefüllt 
und  dann  mit  dem  Destillierapparat  von  Kjeldahl 
mit  Kugel  und  gebogener  Röhre,  welche  ein 
Uebersteigen  der  siedenden  Flüssigkeit  in  die 
Vorlage  verhindern  soll  (Abbild.  1),  verbunden. 


Abbildung  1. 


Durch  einen  Tropftrichter  fügt  man  einen  ge- 
ringen Ueberschuß  von  Kaliumhydroxydlösung 
(1:1)  (  Kalium  hydricum  purissimum.  Merck)  etwa 
von  40  cem  hinzu,  wonach  noch  50  cem  Wasser 
zugegeben  werden.  Das  Zutropfen  der  Kali- 
lauge geschah  allmählich,  tropfenweise,  um  ein 
Erwftrmen  der  Flüssigkeit  und  die  Bildung  saurer 
Dämpfe  des  Ueberschusscs  der  Salzsaure,  welche 
noch  nicht  Zeit  zum  Neutralisieren  hatte,  zu 
vermeiden.  Die  VorInge  wurde  zuerst  mit  10 
bis  20  cem  1  ioo  Normal-Schwefelsflure  gelullt. 
In  die  Vorlage  wurden  105  bis  115  cem  Flüssig- 
keit, das  bcilit  ungefähr  •  \  der  ganzen  Aleiiu'-. 
abdesülliert.  Nach  beendigter  Destillation,  welche 
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etwa  l1;*  Stunden  dauerte,  wurde  dem  Destil- 
late eine  Lösung  von  KJOs  -(-  KJ  zugesetzt,  und 
das  abgeschiedene  Jod,  von  nicht  durch  Am- 
moniak neutralisierter  Saure  herrührend,  wurde 
mittels  lfioo  Normal  -  NasSiOs-Lösung  in  Gegen- 
wart von  Stllrke  titriert. 

Zuerst  arbeitete  ich  mit  !/«o  Normallösung: 
da  ich  aber  ungenügende  Resultate  bekam,  war 
ich  genötigt,  die  Titration  in  starker  ver- 
dünnten Lösungen  vorzunehmen.  Jede  Probe 
wurde  mindestens  zweimal  analysiert.  Einige 
Analysen  wurden  überdies  auf  kolorimetrischem 
Wege  ausgeführt. 

Die  kolorimetrische  Methode  wird  bekannt- 
lich zum  Nachweise  geringer  Mengen  Ammoniak- 
wasser angewandt,  da  das  Reagens  von  Neßler 
in  sehr  verdünnten  Ammoniaklösungen  keinen 
Niederschlag,  sondern  eine  orange  Färbung  her- 
vorruft. Zu  dem  auf  obige  Weise  erhaltenen 
Destillat,  das  sich  in  einem  graduierten  Zylinder 
mit  eingeschliffencm  Stopfen  befand,  wurden  2  cem 
von  Xeßlerschem  Reagens  hinzugefügt.  Es  ent- 
stand eine  Färbung,  welche  auf  die  Gegenwart 
von  Ammoniaksalzen  hinweist. 

Um  auch  die  quantitative  Seite  der  Stick- 
stoffln-stimmung  zu  verfolgen,  bereitete  ich  eine 
Uhloratnmoniutnlösung,  welche  im  Liter  0.2247  g 
NH4C1  enthalt,  somit  1  cem  =  0,0000588  X 
entspricht.  Von  dieser  Lösung  wurden  mittels 
der  Pipette  2  cem  in  einen  graduierten  Zylinder 
gebracht,  der  ebenso  groß  war  wie  derjenige, 
in  welchem  sich  das  Destillat  befand,  hierauf 
wurde  mit  Wasser  verdünnt  und  ebenfalls  2  cem 
von  Xeßlers  Reagens  hinzugefügt.  Sodann 
wurde  die  Flüssigkeit  bis  zur  gleichen  Färbung 
aufgefüllt.  Es  ergab  sich,  daß  es  Schwierig- 
keiten bereitet,  beide  Flüssigkeiten  auf  den  glei- 
chen Farbentou  einzustellen,  da  einige  Kubik- 
zentimeter hinzugefügten  Wassers  manchmal  eine 
kaum  merkliche  Abschwflchung  des  Farbentones 
verursachten. 

Zur  Prüfung  der  erhaltenen  Resultate  diente 
das  folgende  Verfahren :  Nachdem  die  beiden  Zy- 
linder scheinbar  gleiche  Färbung  zeigten,  wurden 
zwei  völlig  gleiche  Reagensröhren  von  etwa 
120  mm  Lflnge  aus  diesen  beiden  Zylindern  mit 
Flüssigkeit  bis  zur  gleichen  Höbe  aufgefüllt. 
Heim  Blick  in  die  beiden  Flüssigkeiten  von  oben 
herab  zeigt,  sich  der  Farbenuntcrschied  viel 
scharfer.  Auf  Grund  der  so  erhaltenen  Kor- 
rektion wurden  die  Flüssigkeiten  in  den  Zylin- 
dern entsprechend  verdünnt.  Iiis  die  Kontroll- 
probe gleiche  Farbentönung  zeigte.  Was  die 
Reagenzien  betrifft,  so  zeigte  sich,  daß  diese 
wie  auch  das  destillierte  Wasser  Ammoniak  ent- 
hielten, welches  bei  den  geringen  Mengen  von 
Stickstoff,  die  in  den  untersuchten  Materialien 
vorhanden  sind,  die  ( ienauigkeit  der  Analysen 
wesentlich  beeinträchtigt.  Das  destillierte  Wasser 
wurde   daher  durch  Destillation   über  Schwefel- 


saure von  Ammoniak  befreit,  wahrend  das 
Ammoniak  in  der  angewendeten  Kalilauge  und 
Salzsäure  durch  Analysen  genau  festgestellt 
und  jedesmal  in  Anrechnung  gebracht  wurde. 
Die  von  mir  erhaltenen  Zahlen  sind,  wie  aus  vor- 
liegenden Analysen  zu  sehen  ist.  kleiner  als  die 
in  der  Literatur  angegebenen. 
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Graues  Roheisen,  Juaowaky- 

HOtto,  Sadraßland  .... 

0,00265 

Beaaomerroheisen,  Alexan- 

1 

drowsky-Htttte,  Ekateri- 

i 

0,001099 

GrauesRohei*en,6danxeweky- 

i 
s 

Hütte,  SQdrnBland  .... 

0,002026 

Grauea  Robeiaen,  im  Kupol- 
ofen   für  Tropenasprozeß 

& 

o 

J) 

verschmolzen,    Süd  -  Huss.- 

0,00212 

b 

%> 

Halbiertea    Roheisen  (Holz- 

8 

kohleneiaen),  Ural  .... 

0,00326 

T 

Blechwalze,  Liswenski-Hfltte, 

- 

Ural  

0,00215 

0 

S 

\ 

Gießereiroheisen,  für  Kunst- 

guß Torw.,  Kaalinskv-IlQtte, 

Ural  

0,00302 

| 

Weißes  Robeisen,  aus  Spänen 

« 

in  dem  Martinofen  erzeugt. 

l 

Hatte  G reter  und  Kriwanek 

a 
* 

0,00534  ! 

8 

Gießereiroheisen  (Koksroh- 

eisen),  Südrußland  .... 

0,00203 

Grane«   Roheisen,  Guteboff- 

< 

0,00145 

Granes  Roheisen  ans  Luxom- 

0,001 32 

Stahl    (f  —  0,29)   aus  dem 

1 

kleinen  Martinofen,  Hatto 

0 reter  und   Kriwanek  zu 

1 

0,00532 

Martinstah),  Kamenakoj- 

Hütte,  SUdrußland  .... 

0.00312 

0,00218 

Martinstahl,  Riesa,  Sachsen  . 

0,00433 

0,00367 

|  Martinstabl,  Alexandrowsky- 

H ütte.  Ekaterinoslaw,  Süd- 

0,00408 

0,00310 

|  Zementstahl.  Tagilskv-Hütte, 

!      Ural  ".  .  .  . 

0,0151 

0,00922 

Lancashireeisen,  Nisebni-Tu- 

rinsk,  Ural  

Stahl,  im  Tropcnaskonverter 

0,001665 

0,00145 

erzeugt,  Süd-Rus«. -Hatte  zu 

i 

Kiew  

0,0ORS3 

nicht  best. 

Stahl,    im  Tropenaskonverter 

erzeugt,  Newsky- Hütte  in 

O.0O752 

0,00623 

BeHrieuierstAbl,    Alex. -Hütte. 

Ekaterinohlnw,  Südrutfland 

O.Ol  53 
0.0135 

nicht  best. 

Bessemerstahl,  andere  Probe 

0.0121 

Heim  Vergleich  der  auf  kolorimetrischem 
\\\  ee  erhaltenen  Resultate  mit  den  titritnetrisch 
gewonnenen  bemerkte  man.  daß  letzteres  Ver- 
fahren größere  Werte  gibt:  die  Ursache  dürfte 
darin  liefen,  daß  der  Stickstoff  des  Stahles  und 
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besonders  des  Roheisens  Verbindungen  mit  den 
sich  beim  Lösen  in  Sauren  bildenden  Kohlen- 
wasserstoffen eingeht  und  Amine  bildet.  Wie 
wir  wissen,  bildet  der  Schwefel  beim  Auflösen 
von  Roheisen,  Stahl  und  Schmiedeisen  Schwefel- 
wasserstoff, sodann  Thioäther,  aus  welchem 
Grunde  bei  der  Schwefelbestimmung  dieser  Um- 
stand berücksichtigt  wird,  indem  die  Gase  zur 
Zerstörung  dieser  Verbindungen  durch  ein  glühen- 
des Glasrohr  geleitet  werden. 

Betrachten  wir  die  Rildungswflrtne  des  Methyl- 
sulfides und  einiger  Amine.  Die  Bildungswarme 
C^rLjS  beträgt  nach  Thomson*  7,0  Kai.  Was 
nun  die  Bildungswärme  von  Methyl-,  Aethyl-, 
Dimethyl-  und  Trimethylamin  betrifft,  so  ist  diese 
sogar  höher  als  bei  dem  Methylsultid,  und  ihre 
Bildungsreaktion  muß  daher  leichter  vorsieh  gehen. 

Bildungswärm«  CHiNHi  =  9,6  (Müller,  ibid.) 

=  8,2  (Th.) 
CiHiNHi=  19,8  (B.) 

=  1B,8  (Th.) 
(CU*)aNH=  9,6  (Müll.) 
„  „       =.  3,6  (Tb.) 

dH»N=  14,9  (Müll. 
„     =  9,9  (Th.) 

Bei  einem  Blick  auf  diese  Zahlen  ist  anzu- 
nehmen, daß  neben  der  Bildung  organischer 
Schwefelverbindungen  beim  Auf  lösen  von  Roheisen, 
Stahl  und  Schiniedeisen  sich  auch  Amine  bilden 
können.  Und  in  der  Tat  weist  die  Färbung, 
welche  das  Neßlersche  Reagens  mit  dem  Roh- 
eisendestillat zeigt,  bestimmt  auf  Methylamin 
hin,  da  die  Färbung  bedeutend  gelber  ist  als 
diejenige  mit  Chlorammonium.  Eine  von  mir 
bereitete  Lösung  von  Methylamin  gab  mit  Neßlers 
Reagens  eine  scharfe,  durchsichtige,  gelbe  Färbung. 

Der  Farbenton  der  Koheisendestillate  zeigte 
in  seiner  Gelbfärbung  und  größeren  Durch- 
sichtigkeit eine  solche  Abweichung  von  der 
Chlorammonium-Farhung,  daß  es  unmöglich  war, 
bei  Benutzung  von  Chlorammonium,  darin  eine 
kolorituetrische  Stickstoffbestimmung  zu  machen. 
Ueber  die  Gegenwart  anderer  Amine  mit  höherem 
Molekulargewicht  in  den  untersuchten  Substanzen 
ist  mittels  der  Farbenreaktion  von  Xeßler  kein 
Schluß  zu  ziehen,  da  mit  der  Anhäufung  von 
organischen  Gruppen  am  Amin  die  Färbung  der 
Quecksilberammoniuiii  -  Verbindungen  schwacher 

*  Stob  mann:  »Die  VerbrennungswÄrmeu  or- 
ganischer Verbindungen«  ;  „Zeitechr.  f.  phys.  Chom." 
B.  VI,  1890,  S.  384  bin  359. 

Das  Grey-Walzwerk 

I  jie   kürzlich  erfolgte  Inbetriebsetzung  des 
"  ersten  Grey- Walzwerkes  auf  amerika- 
nischem Boden  ist  von  mehr  als  augenblicklicher 
Bedeutung.     Interessiert   uns   auch   hier  mehr 


♦  Nach  .The  Iron  Aj»e*,  2.  Januar  190h,  s.  i. 


wird  und  Trimethylamin  gar  kein«  Färbung  mehr 
gibt,  während  es  in  konzentrierten  Lösungen 
bereits  einen  weißen  Niederschlag  erzeugt. 

Beim  Auflösen  von  Stahl  bilden  sich  auch 
Kohlenwasserstoffe,  welche  eine  gewisse  Menge 
Amine  bilden.  In  diesem  Umstände  erblicke  ich 
die  Ursache,  daß  kolorimetrisch  niedrigere  Zahlen 
für  den  Stickstoffgehalt  erzielt  wurden,  als  beim 
Titrieren. 

Uebt  nun  der  Stickstoff  auf  die  Qualität  des 
Roheisens  bei  einem  Gehalt  von  2  oder  3  tausend- 
stel Prozent  einen  Einfluß  aus?  —  Diese  Frage 
muß  verneint  werden,  besonders  wenn  man  be- 
rücksichtigt, daß  Roheisen  gewöhnlich  auf  Druck 
und  selten  auf  Biegung  oder  Dehnung  berechnet 
wird,  und  man  in  den  letzteren  Fällen  stets 
kleinere  Widerstandskoeffizienten  annimmt. 

Zum  Stahl  und  Schmiedeisen  übergehend,  sei 
bemerkt,  daß  beim  Bessemerstahl  größere  Mengen 
von  Stickstoff  festgestellt  werden  konnten.  Und 
wenn  man  nach  Prüfung  der  physikalischen 
Eigenschaften  verschiedener  stickstoffhaltiger 
Sorten  von  Schmiedeisen  und  Stahl  vielleicht 
analog  mit  den  von  Dr.  Braune  gegebenen 
Kurven  solche  ausführen  würde,  aber  etwas 
näher  zur  Abszissenachse,  so  könnte  es  sich 
doch  herausstellen,  daß  diese  Stickstoffmengen 
manchmal  einen  sichtbaren  negativen  Einfluß  auf 
das  Bessemerprodukt  ausüben  können. 

Es  ist  klar,  daß  bei  der  Darstellung  von 
Eisen  der  Stickstoff  aus  der  Luft  aufgenommen 
wird.  Es  wäre  interessant,  den  Einfluß  der 
hohen  Temperaturen  und  verschieden  langer 
Schmclzdaiier  näher  zu  untersuchen,  sowie  die 
Wirkung  verschiedener  Reagenzien  auf  stick- 
stoffhaltiges Eisen.  Ein  solches  können  wir  im 
Titan  annehmen,  welches  mit  Stickstoff  einige 
sehr  beständige  Verbindungen  eingeht,  von  wel- 
chen bekannt  sind:  TiX,  (erhalten  beim  Durch- 
leiten von  Ammoniak  durch  Titansäure).  Ti3N4. 
Ti5N«.  Man  kann  vermuten,  daß  Titan  den 
Stickstoff  des  Eisens  binden  und  seinen  Einfluß 
in  analoger  Weise  eliminieren  wird,  wie  dies 
beim  Mangan  in  bezug  auf  Schwefel  der  Fall 
ist.  Die  Lösung  der  angeregten  Fragen  ist  in 
einem  Hochschullaboratorium  schwer  durchführ- 
bar; es  liegt  daher  im  Interesse  einer  baldigen 
und  endgültigen  Lösung  dieser  Frage,  daß  die 
Betriebsingenieure,  welche  stets  große  Mengen 
Material  zur  Verfügung  haben,  sich  auch  der 
Behandlung  dieser  Frage  zuwenden  möchten. 

in  South-Bethlehem.* 

die  rein  technische  Lösung  der  Frage  des 
Walzens  von  breitllanschigen  Trägern,  in  Ver- 
bindung mit  der  erweiterten  AUsatzin.'itdiclikeit 
von  Stahl  als  Konstruktionsmatirial.  s..  >mil> 
doch  im  Vorühergehen  daran  ■•rinnert  werden, 
daß  das  sonst  so  fortschrittliche  Nordamerika 
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mit  der  Verwirklichung 
einer  eigentlich  ame- 
rikanischen Erfindung 
ziemlich  nachhinkt,  ja 
die  Wichtigkeit  und 
Durchführbarkeit  des 
GreyschenGedankens* 
lange  Jabre  von  der 
Hand  gewiesen  hat. 

Das  Grey- Walz- 
werk in  South -Beth- 
lehem bildet  einen  Teil 
der  mit  einem  Aufwand 
von  rund  50  Millionen 
Mark  auf  dem  genann- 
ten Werke  errichteten 
Neuanlage.**  die  ein 
Hochofenwerk ,  Ei- 
transport- und  Martin- 
ofenanlage sowie  son- 
stige Erweiterungen 
des  alten  Werkes  um- 
faßt. Wie  schon  in 
dem  angezogenen  Be- 
richt in  dieser  Zeit- 
schrift, auf  den  wir 
wegen  weiterer  Ein- 
zelheiten verweisen 
müssen ,  kurz  ange- 
deutet wurde,  ist  in 
der  Anordnung  des 
Grey- Walzwerkes  in 
Bethlehem  in  mancher 
Hinsicht  von  der  schon 
seit  dem  Jahre  1902 
in  Differdingen  in 
Betrieb  befindlichen 
Grey-Straße  abgewi- 
chen worden.  In  Differ- 
dingen werden  die 
Trager  vom  vorge- 
blockten Stab  aus  auf 
einer  einzigen  Grey- 
Straße  fertiggewalzl, 
wahrend  man  in  Beth- 
lehem durch  Benut- 
zung von  zwei  Grey- 
Straßen  gleicher  Kon- 
struktion, Nr.  I  als 
Vorstraße,  Nr.  2  als 
Fertigstraße  gedacht, 
eine  größere  Erzeu- 
gung erreichen  will. 
Zudem  sind  diese  neuen 
Walzwerke  starker 
gebaut     und  sollen 

•  „Stahl  und  Eisen* 

IKON,  Nr.  22  8.  1034 

, Stahl  und  Eisen" 

190t;,  Nr.  23  S.  1487. 
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eine  Reibe  von  Verbesserungen  aufweisen.  Ab- 
bildung 1  zeigt  den  Grundriß  der  gesamten  Neu» 
anläge  (New  Saueon  Plant);  der  uns  hier  be- 
sonders interessierende  Teil  derselben  ist  durch 
Schraftur  angedeutet.  Aus  dem  Plan  geht  her- 
vor, was  schon  in  der  früheren  Arbeit  über 
diese  Anlage  gesagt  wurde,  daß  sowohl  die 


Schienenstraße  wie  die  Grey-Straßen  in  South- 
Bethlehem,  die  parallel  zueinander  angeordnet 
und  denen  zwei  Gruppen  geheizter  Tieföfen  mit 
den  dazugehörigen  Gaserzeugern  vorgelagert 
sind ,  ihr  eigenes  Blockwalzwerk  besitzen. 
Zwischen  der  Grey-Vor-  und  -Fertigstraße  Hegt 
ein  Rollgang,  der  etwa  92  m  lang  ist.  Diese 

Lange  ist  erforderlich, 
wenn  Walzstabe  abwech- 
selnd auf  einem  Walz- 
werke in  der  Richtung 
des  andern  gewalzt  wer- 
den. Abbildung  2  bis  6 
geben  Einzelheiten  der 
Walzwerke  wieder. 

Das  Profilwalzwerk 
umfaßt  also:  Tieföfen, 
Zufuhrrollgange .  eine 
46"- (1168  mm-)  Block- 
straße mit  einem  Roll- 
gange vor  und  hinler  der 
Straße,  von  denen  jeder 
mit     einem  Wcllman- 
Kennedy  -  Kantapparat* 
ausgerüstet  ist.  Daran  schließt  sich  ein  Scheren- 
rollgang,  eine  800  t-Schere  mit  hydraulischem 
Treibapparat    und    ein    Rollgang   hinter  der 
Schere,   der  die  Verbindung   mit   den  Grey- 
Straßen  Nr.  1   und  2  herstellt.    Den  Schluß 
bilden  Warmbetten,  Richtmaschinen  und  andere 
Hilfsmaschinen,  auf  die  unten  naher  eingegangen 
werden  soll.    Alle  Grey-Profile  werden  unmittel- 
bar aus  dem  Block  in  einer  Lange  gewalzt. 
Der  Vorgang  bei  der  Herstellung  der  verschie- 
denen Profile  ist  etwa  folgender:  Die  Walz- 
blöcke,  ausschließlich   Martinmaterial,  werden 
von  dem  Abstreifkran  direkt  den  Tieföfen  zu- 
geführt.    Ein  Tiefofenkran  besorgt  das  Ein- 
setzen, Ausziehen  und  Verbringen  der  gewärmten 
Blöcke  auf  einen  Blockstubl,  der  an  den  Zufuhr- 
rollgang herangefahren 
wird ;  durch  Kippen  mit- 
tels einer  entsprechenden 
Einrichtung  gelangt  der 
Block  auf  den  Rollgang 
und  in  das  Blockwalz- 
werk. Nach  genügendem 
Vorblocken   erhalt  der 
Block  in  einigen  Stichen 
einen   rohen    m  -  Quer- 
schnitt mit  entsprechen- 
der  Dicke    des  Steges 
und  der  Flanschen,  wobei 
letztere  schon  auf  eine 
gewisse  Breite  gehracht 
werden.     Ist  eine  jre- 


A  Ubilci tintr  >  um!  3. 

Vnlrili  mul  »irumlriü  des  On-y- Walz- 
werkes. 

,\|  =  HHliptWHl/lMI.    S  —  HilfsWftlzCI).' 


•  Kim'  nähere  llcseiirei- 
l>iliitr  findet  nirli  in  „Thfl 
Iron  Afr«>-  UM 7,  '-Vi.  Sep- 
tember S.  m;<1  ii.  IT. 
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nügende  Profllierung  erreicht,  so  werden  die 
Enden  des  so  vorgewalzten  Profile»  unter  der 
Schere  abgekappt,  um  einen  in  seiner  ganzen 
Länge  gesunden  Walzstab  zu  erhalten.  Die 
Dicke  des  Steges  und  der  Flanschen  müssen 
zueinander  in  gleichem  Verhältnis  stehen  wie 
die  bezeichneten  Teile  des  gewünschten  End- 
profilcs.  Im  Grey  -  Vorwalzwerk  wird  dann 
der  Querschnitt  des  vorgewalzten  Stabes  all- 
mählich heruntergemindert.  Es  muß  dabei  er- 
wähnt werden,  daß  das  Walzgut  zuerst  die  Hilfs- 
walzen (S  in  Abbildung  3)  des  Vorgerüstes 
und  dann  die  Hauptwalzen  (M  in  Abbildung  3) 
bezw.  Vertikalwalzen  durchlauft.  Beim  Rück- 
wärtsstechen erfolgt  der  Walzvorgang  nach  ent- 
sprechender Anstellung  der  Walzen  in  der  um- 


Abbildung  4.    Schcmutiücln-  Darstellung 
der  Haupt-  und  Vertikalwalzen  (V). 


gekehrten  Reihenfolge:  Haupt-  und  Vertikal- 
walzen, dann  Hilfswalzen.  Dieses  Spiel  wieder- 
holt sich  so  oft,  bis  der  Stab  für  die  Fertig- 
straße (zweites  Greygerüst  i  genügend  vorgewalzt 
ist.  Eigentlich  kann,  wie  es  ja  in  DitTerdingen 
geschieht,  auf  dem  Grey-Vorwalzwcrk  der  Stab 
fertiggewalzt  werden  ohne  Inanspruchnahme  des 
Fertiggerüstes ;  über  für  große  Erzeugungen 
und  wirtschaftliches  Arbeiten  ist  das  zweite,  im 
übrigen  genau  gleiche  Grey-Walzwerk  i  Fertig- 
straße» vorgesehen. 

Eine  nähere  Betrachtung  der  in  Altbild.  4 
und  f»  skizzierten  Haupthofizontal-  und  senk- 
rechten Walzen  sowie  der  Hilfswalzen  zeigt, 
daß  das  Verhältnis  der  Haupt-Horizontalwalzen 
zueinander  die  Dicke  des  Steges  bei  jedem  Stich 
durch  die  Walzen  bestimmt;  daß  die  Entfernung 
jeder  der  senkrechten  Walzen  von  der  berühren- 
den Arbeitsseite  der  Hauptwalzen  die  Dicke 
jedes  Flansches  bei  dem  jeweiligen  Durchlaufen 
bestimmt  und  daß  die  Entfernung  zwischen  den 
Arbeitsseiten  der  Hillswalzen  i  Horizontalwalzen i 
die  Breite  der  Flanschen  bei  jedem  Walzvorgang 
bestimmt.  Da  jedes  der  drei  Walzenpaare  be- 
liebig für  sich  angestellt  werden  kann,  so  können. 


wie  aus  den  Abbildungen  4  und  5  ohne  weiteres 
ersichtlich  ist,  die  Hauptabmessungen  des  Trägers 
innerhalb  gewisser  praktischer  Grenzen  beliebig 
geändert  werden.  Dabei  wird  natürlich  stets 
darauf  zu  achten  sein,  daß  vom  vorgeblockten 
Stabe  ausgehend,  die  Querschnittsvermindernng 
Uber  den  ganzen  Querschnitt  bei  jedem  Stich 
die  gleiche  ist,  d.  h.  die  Verlängerung  des  Walz- 
stabes in  jedem  Teile  des  Querschnitts,  im  Steg 
und  den  beiden  Flanschen,  ist  möglichst  annähernd 
die  gleiche.  Daraus  ziehen  die  Erbauer  des 
Walzwerkes  mit  Recht  den  Schluß,  daß  die 
Bruchfestigkeiten  des  Materials  in  den  Flanschen 
und  dem  Stege  mehr  übereinstimmende  Werte 
liefern  werden,  als  es  bei  den  gleichen  Teilen 
von  Trägern,  die  auf  einem  der  älteren  Profil- 
walzwerke hergestellt  sind,  der  Fall  zu  sein  pflegt. 


Abbildung  5. 
Schernaiische  Darstellung  der  Hilfswalzen. 

Da  die  Stichzahl  auf  dem  Vor-  oder  Fertig- 
gerüst nach  dem  jeweilig  zu  walzenden  Profil 
sich  richtet,  so  wird  die  Anzahl  der  Stiche 
zwischen  zehn  und  vierzehn  schwanken.  Bei 
dünnwandigen  Profilen  werden  in  den  meisten 
Fällen  drei  bis  fünf  Stiche  auf  das  Fertiggerüst 
entfallen,  während  bei  dickwandigen  Profilen 
(z.  B.  für  Säuleu  bestimmte)  nur  ein  Stich  in 
dem  genannten  Gerüst  gemacht  werden  wird. 
Die  den  Walzdruck  übertragenden  Flächen  sind 
in  Abbildung  4  und  5  mit  a  bezeichnet. 

Zwischen  dem  Fertiggerüst  des  Grey-Walz- 
werks  Nr.  2  und  der  Warmsilge  ist  ein  Roll- 
gang  von  etwa  7  3  tn  Länge  eingeschaltet,  um 
Walzstäbe,  die  zeitweilig  bis  zu  Längen  von 
rund  TO  m  gewalzt  werden,  bequem  aufnehmen 
zu  können.  Nach  dem  Verlassen  der  Säge  ge- 
langen die  Profile  auf  den  Zuführungsrollgang 
des  Wannbettes,  der  ebenso  wie  der  die  ab- 
gekühlten Profile  weiter  befördernde  Rollgang 
etwa  7.ri  m  lang  ist,  Von  dem  erstgenannten 
Rollgang  aus  werden  die  Profile  so  weit  auf  das 
Warmbett  hinaufgezogen,  daß  sie  in  den  Hereich 
eines  Kantapparales  gelangen,  der  sie  aus  der 
horizontalen  Lage  in  die  vertikale  dreht.  Die 
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fertigen  Träger  usw.  werden  allmählich  nach  dem 
Auslaufrollgang  hinbefördert. 

Die  Warmbetten  sind  in  ihrer  Konstruktion 
abweichend  von  der  bisher  üblichen  ausgeführt. 
Die  Gleitschienen  sind  nämlich  aus  Gußeisen  her- 
gestellt und  werden  mit  Wasser  gekühlt.  Die 
Hetten  sind  in  sehr  schwerer  Konstruktion 
gehalten,  damit  sie  der  Gefahr  des  Verwerfens 
möglichst  nicht  ausgesetzt  sind,  die  hier  sehr 
groß  ist.  da  in  diesen  Walzwerken  viel  schwerere 
Profile  als  bisher  gewalzt  werden.  So  wird  z.  B. 
die  Tragfähigkeit  des  schwersten  in  Bethlehem 


weggezogen  und  die  entstandene  Lücke  durch  eil 
entsprechendes  Stück  Kollgang  geschlossen,  um 
einen  ununterbrochenen  Transport  von  den  Warm- 
betten zu  den  Verlade-  und  Stapelplätzen  zu  ermög- 
lichen. Material,  das  dann  noch  eines  weitereu 
Nachrichtens  bedarf,  wird  über  die  Rollgänge 
einer  Exzentcr-Richtmaschine  zugeführt. 

Die  ganze  Anlage  ist  gebaut  für  ein  tag- 
liches Ausbringen  von  800  bis  1000  t,  je  nach 
der  Größe  des  gewalzten  Protiles. 

Ein  Bild  von  der  Anpassungsfähigkeit  des 
Grey- Walzwerkes  wird  an  einem  Beispiel  der  für 


Abbildung  <>■    Ansicht  <ler  Urevatrailo. 


zu  walzenden  Protiles  mehr  als  dreimal  so  groß 
sein  wie  die  des  größten  bisher  in  Nordamerika 
hergestellten  Protiles. 

Zwischen  dem  Auslaufrollgang  der  Warm- 
betten  und  der  Rollenrichtmaschine  befindet  sich 
eine  mechanische  Vorrichtung,  um  die  hochkant 
anrollenden  Profile  umkippen,  d.  h.  auf  die  Seite 
legen  zu  können,  so  daß  sie  sieh  in  der  rich- 
tigen Lage  befinden  zum  Eintritt  in  die  Rieht- 
maschine.  Man  beabsichtigt  nur  die  kleinen 
Profile  in  dieser  Maschine  zu  richten,  wahrend 
schwerere  Profile  so  gerade  bleiben  sollen,  daß 
die  Richtmaschine  nicht  in  Tätigkeit  zu  treten 
braucht.  (?)  Walzen  die  Straßen  schwere  Profile 
usw..  so  wird  die  Richtmaschine  von  ihrem  Platz 


ein  1 4-stöckiges  Gebäude  benötigten  Säulenprofile 
gegeben.  Alle  Säulen  für  dieses  Gebäude  können 
mit  demselben  Satz  Walzen  und  ohne  Wechsel 
der  Haupt-Horizontalwalzen  des  tirey- Walzwerkes 
und  ohne  Umlegen  bei  der  Blockstraße,  gewalzt 
werden,  obwohl  die  Belastung  der  einzelnen  Säule 
zwischen  345  t  im  Untergeschoß  bis  zu  rund 
32  t  im  14.  Stockwerk  schwankt.* 

•  Wenn  ew  auch  keinem  Zweifel  unterliegen  kann, 
daß  die  Heratollnng  einer  noleheti  Serie  von  l'roüleu 
ohne  WalzenweeliHel  «\if  (liehen  Walzenwerken  prak- 
tiach  durchführbar  Hein  wird,  *o  bleibt  doch  zu  be- 
denken, ob  vom  Standpunkte  den  KiMenkonatruktour* 
bezw.  der  Wirtaehaftliehkeit  dieaor  Vorteil  hei  den 
IlauauKfiihruitiren  wirklieh  ab  aoleher au )  /ufii*nen  wirft, 
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Im  übrigen  muß  auch  hier  bezüglich  der  in 
weiten  Grenzen  mit  den  gleichen  Walzen  mög- 
lichen Herstellung  von  verschiedenen  Spozial- 
pronlen  auf  den  Bericht  in  dieser  Zeitschrift 
(1906  Nr.  23  S.  1439  u.  ff.)  verwiesen  werden. 

Die  Maschine  für  die  Blockstraße  ist  eine 
Zwilling- Verbund- ümkehrmaschine  40"  X  66" 
X  54"  (lOlfi  X  1076  X  1372  mm)  mit  Zahn- 
radüberse'zung  3  :  5  und  Kondensation.  Die  Zahn- 
rader haben  geschnittene  Zahne  mit  einer  Zalin- 


lftnge  von  1016  mm.  Die  Haschinen  der  beiden 
Grey -Straßen  weisen  die  gleichen  Abmessungen 
auf,  treiben  jedoch  ohne  Uobersetzung  direkt  an. 
Die  Kondensationsanlage  nimmt  den  Abdampf  der 
drei  genannten  Maschinen  zusammen  auf. 

Der  Entwurf  der  gesamten  Anlage  und  ihrer 
Einzelheiten  rührt  von  dem  Ingenieurbureau 
Henry  Grey  &  San,  68  William  Street,  New  York, 
her,  den  Patentinhabern  der  Grey  -  Walzwerke. 

Dr.-Ing.  O.  Petersen. 


■/    Die  Arbeiterpensionskassen  der  Großindustrie. 


Seit  der  Mitte  das  vergangenen  Sommers  haben 
sioh  Gewerbegerichte  in  zahlreichen 
Fällen,  vor  allem  in  dem  Industriegebiet  de« 
Westens,  mit  der  Frage  beschäftigen  müssen,  ob 
die  Arbeitnehmer  industrieller  Werke,  die  für  ihre 
Arbeiter  eine  eigene  Pensionskasse  eingerichtet 
haben,  im  Falle  der  Kündigung  oder  Entlassung 
die  Zurückzahlung  der  in  diese  Kasse  gezahlten 
Beitrüge  verlangen  können,  wenn  auch  das  Statut 
der  Kasse  die  Bestimmung  enthält,  daß  mit  dem 
Ausscheiden  einos  Mitgliedes  aus  dem  Dienste 
der  Firma  alle  Ansprüche  des  Arbeiters  und  seiner 
Hinterbliebenen  erlöschen.  Die  Gewerbegerichte 
inMörs  und  inDortmund  verurteilten  Firmen 
auf  die  Klagen  früherer  Arbeiter  dieser  Betriebe 
zur  Heraus/all lung  der  Beiträge.  In  diesen  Fällen 
bestand  in  don  betreffenden  Betrieben  die  Be- 
stimmung, daß  allo  Arbeiter  der  Pensionskasse 
beitreten  müssen.  Die  Ge Werbegerichte  in  Mörs 
und  in  Dortmund  erklärten  die  zwangsweise 
Heranziehung  zur  Zahlung  für  rechtswidrig 
und  waren  auch  der  Ansicht,  daß  die  Bestimmung 
des  Statuts  über  don  Verfall  der  Beiträge  beim 
Ausscheiden  gegen  die  guten  Sitten  verstoße. 
Das  Essener  Gewerbegericht,  das  mehrfach 
Uber  Klagen  früherer  Arbeiter  der  Firma  Krupp 
zu  entscheiden  hatte,  stellte  sich  auf  den  ent- 
gegengesetzten Standpunkt  und  wies  dio 
Klagen  der  Arbeiter  ab.  In  den  meisten  Fällen 
konnte  von  einer  Berufung  nicht  die  Rede  sein, 
weil  es  sich  um  Betrüge  unter  10(k#  handelte 
In  einigen  Füllen  standen  aber  Beträge  über 
100  M  tu  Frage,  und  so  konnte  die  Sache  in  eine 
höhere  Instanz  gebracht  werden.  So  boim 
Landgericht  Kssen  am  8.  Fohruar  d.  .1.  Vier 
frühere  Arbeiter  der  Firma  Krupp,  dio  das  (ie- 
worbegerieht  Essen  mit  ihrer  Klage  abgewiesen 
hatte,  hatten  Berufung  eingelegt,  und  diosen  Fall 
machten  jetzt  die  Organisationen  der  christ- 
lichen und  der  freien  I iowerkschtifteii  zu  ihrer 
eigenen  Sache  Schon  am  5.  November  11X17  war 
Termin  angesetzt  worden,  aber  immer  traten 
wieder  Vertagungen  ein.  weil  zu  einer  gründ- 
lichen Erörterung  der  Angelegenheit  die  beiden 
Part  oien  <  i  u  t  a  c  bleu  und  <  i  e  g  e  n  g  u  t  a  c  h  t  e  u 
hervorragender  Rechtslohrer  einholten.  Die  Klüger 


reiebten  Gutachten  ein  von  den  Professoren 
Loewenfeld  in  München  und  Lotmar  in 
Bern,  die  Beklagte  von  den  Profoss.  K  o  h  1  e  r  in 
Berlin  und  E  b  ro  n  b  e  rg  in  Göttingen.  Außerdem 
hatten  die  Anwälte  umfangreiche  Schriftsätze  ein- 
gereicht und  die  Firma  Krupp  noch  statistisches 
Matorial  beigebracht. 

Der  Tatbestand  ist  folgender:  Die  Ar- 
beiterpensionskasse  bei  der  Gußstahlfabrik  der 
Firma  Krupp  besteht  seit  1855  und  ist  im  Jahre 
1884  auf  Grund  dos  Krankenversicherungsgesetzes 
neu  errichtet  worden.  Sie  besitzt  Rechtsfähig- 
keit; für  sie  gilt  der  Beitrittszwang.  Die  Ar- 
beitsordnung enthält  dio  Bestimmung,  daß  bei 
der  Lohnzahlung  die  Beiträge  zur  Pensions- 
kasse,  2,lt0/°  dos  Lohnes,  in  Abzug  gebracht 
und  an  dio  Kasse  vergütet  werden.  Die  Firma 
zahlt  an  Beiträgen  ebensoviel  wie  die  Gesamt- 
heit der  Arbeitnehmer.  Im  §  15  des  Statuts  der 
Kasse  wird  weiter  bestimmt,  daß  mit  dem  Aus- 
scheiden eines  Mitgliedes  aus  dem  Dienste  der 
Firma  alle  Ansprüche  dos  Mitgliedes  und 
seiner  Hinterbliebenen  erlöschen.  Die  Gut- 
achter und  die  Rechtsbeistände  der  Kläger  setzten 
zur  Begründung  ihrer  Behauptung,  daß  eine  der- 
artige Lohnzahlung  rechtlich  unzulässig 
sei,  mit  Bestimmungen  der  Reichsgewerbe- 
ordnung ein.  §  115  der  Gewerbeordnung  ver- 
pflichtet die  Gewerbetreibenden,  die  Löhne  in 
bar  auszuzahlen.  Die  Kläger  erklären,  nach  den 
Bestimmungen  dos  Statuts  habe  eine  Barzahlung 
dos  ganzen  Lohnes  nicht  stattgefunden.  Nun 
macht  für  die  Bestimmung  deB  §  115  der  S  117 
Absatz  2  eine  Ausnahme  zugunsten  von  „Ver- 
abredungen zwischen  dem  Gewerbetreibenden 
und  den  Arbeitern  Uber  dio  Verwendung  dos 
Verdienstes  derselben  zur  Beteiligung  an  Ein- 
richtungen zur  Verbesserung  dor  Lage  der  Ar- 
beiter oder  ihrer  Familien*.  Die  Kläger  be- 
streiten, daß  dio  Kruppsche  Pensionskasse  unter 
diese  Ausnahme  falle.  Durch  die  Novelle  von 
I Hl M  ist  in  che  Gewerbeordnung  der  $  115a  ein- 
geschoben worden,  der  den  Arbeitgebern  bei 
Strafe  verbietet,  Lohnzahlungen  an  dritte  Per- 
sonen zu  inachen  auf  Grund  von  Rechts- 
geschäften  oder   Crkundon,  die  nach  dem   §  2 
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des  LohnbeBchlagnahmegesetzesvon  lSüJ* 
rechtlich  unwirksam  sind.  Dieser  §  2  bestimmt, 
daß  der  Arbeiter  Uber  seinen  Lohnanspruoh  durch 
Rechtsgeschäfte  zur  Befriedigung  eines  Gläu- 
bigers erst  verfugen  kann,  nachdem  die  Arbeit 
goleistot  und  der  Lohnzahlungstag  verlaufen  ist, 
ohne  daß  er  den  Lohn  eingefordert  hat;  andern- 
falls ist  die  Verfügung  des  Arbeiters  rechtlich 
nichtig.  Die  Kläger  und  ihre  Gutachter  behaup- 
ten nun:  Barzahlung  ist  nicht  erfolgt,  §  117  Ab- 
satz 2  findet  auf  die  Pensionskasse  keine  Anwen- 
dung, beim  Eingehen  der  Verabredung  ist  der 
Lohn  noch  gar  nicht  fällig,  die  Verfügung  des 
Arbeiters  ist  rechtlich  unwirksam,  außerdom  vor- 
stößt die  Abmachung  gegen  die  guten  Sitten. 
Ferner  wenden  die  Kläger  ein,  daß  die  große 
Mehrzahl  der  Mitglieder  der  Kasse  des  Genusses 
der  Pension  nicht  teilhaftig  werde.  Demgegen- 
über erklärten  die  Beklagte  und  ihre  Gutachter, 
daß  die  Pensionskas.se  eine  Wohlfahrtseinriohtung 
im  Sinne  des  §  117  Absatz  2  der  Reiohsgeworbo- 
ordnung  sei,  und  solche  Wohlfahrtseinrichtungen 
könnten  nicht  als  dritte  im  Sinne  des  §  115  a 
und  also  auch  nicht  als  Gläubigor  im  Sinne  de» 
§  2  des  Lohnbeschlagnahmegesetzes  angesehen 
werden.  Die  Novelle  zur  Gewerbeordnung  von 
1891  habe  solche  Gläubiger  der  Arbeiter  im  Auge 
gehabt,  die  ihre  Schuldner  drängten  und  schließ- 
lich künftige  Lohnforderungen  auf  lange  Zeit 
hinaus  abtreten  ließen;  gerade  don  Gegensatz  zu 
solchen  Persönlichkeiten  bildeten  die  Wohlfahrts- 
einriohtungen  fUr  die  Arbeiter.  Von  einem  Ver- 
stoß gegen  die  guten  Sitten  könne  gar  keine 
Rede  sein.  Ueber  diese  und  andere  Fragen  in 
den  Vorträgen  der  Anwälte  gibt  die  folgende 
Urteilsbegründung  ein  knappes  Bild: 

„Aus  dem  reichen  Material,  welches  von  beiden 
Parteien  beigebracht  und  zu  einem  großen  Teile 
auch  vorgetragen  worden  ist,  will  ich  nur  das  hier 
erwähnen,  was  für  die  Entscheidung,  welche  das 
Gericht  getroffen  hat,  wesentlich  bestimmend  ge- 
wesen ist.  Die  weitere  Ausführung  muß  der  schrift- 
lichen Urteilsbegründung  vorbehalten  bleiben. 

Ich  will  also  zunächst  hervorheben,  daß  nach 
der  Ansicht  dos  Gerichtshofes  allerdings  die 
Kruppsohe  Pensionskasse  eine  Einrichtung  ist, 
die  im  Sinne  von  §  117  Absatz  2  der  Gewerbe- 
ordnung zur  Verbesserung  der  Lage  der  Arbeitor 
und  ihrer  Familien  dient.  Ks  ergibt  sich  dies 
aus  den  Motiven,  aus  denen  die  Pensionskasse 
seinerzeit  von  dem  Inhaber  ins  Leben  gerufen 
worden  ist.  Es  ergibt  sich  dies  aus  den»  Zweck, 
dem  die  Pensionskasse  gewidmet  ist,  es  ergibt 
sich  dies  aus  dem  Inhalt  des  Statutes  und  den 
Erfolgen,  die  sich  in  den  Leistungen  der  Pensions- 
kasse widerspiegeln  und  in  denen  die  Erfüllung 
des  Zweckes  nach  Meinung  dos  Gorichtos  in 
glänzender  Woise  hervortritt.  Es  ergibt  sich 
dies  aus  den  Zahlen,  die  vorhin  von  dorn  Vor- 
treter der  Firma  genannt  worden  sind,  wonach 
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in  den  Jahren  1885  bis  1907  an  (>424  Personen, 
wozu  noch  die  Familienangehörigen  der  Pensionäre, 
Malbinvaliden  und  Witwen  kommen,  17  7(33503  « 
Pension  gezahlt  worden  sind.  Es  ergibt  sich  aus 
einer  Statisik,  dio  die  Beklagte  aufgestellt  hat, 
und  deren  Richtigkeit  von  den  Klägern  nicht 
angefochten  ist,  daß  bis  zum  Schlüsse  des  Jahres 
1907  an  3725  Personen  1889331  *  an  Jahros- 
pension  gezahlt  worden  sind  und  daß  in  den  Ge- 
nuß dieser  Pensionen  einschließlich  der  Familien- 
angehörigen nicht  weniger  als  etwa  9000  Per- 
sonen kommen.  Das  ist  nicht  mehr  ein  großes 
Dorf,  das  ist  eine  kleine  Stadt,  die  von  dieser 
Wohlfahrtseinriohtung  Genuß  hat.  Nun  wird  aber 
entgegengehalten,  daß  nach  der  von  der  Be- 
klagten selbst  aufgestellten  Statistik  so  viele  — 
viel  mehr  als  die  Hälfte  der  Mitglieder  —  niemals 
in  den  Genuß  der  Pension  kommen.  Das  ist 
riohtig.  Das  liegt  aber  nioht  an  dem  Statut  und 
nicht  an  dem  Arbeitsvertrag,  sondern  an  den  \ 
Arbeitern,  die  zu  87*/»  freiwillig  ausscheiden 
—  wie  auch  in  dieser  Hinsicht  die  Statistik  fest-i 
stellt  — ,  und  zwar  ausscheiden  ohne  jedes  Be- 
denken, obgleich  sie  die  im  Verhältnis  zu  dem 
Lohn,  don  sie  jährlich  beziehen,  geringen  Beitrage 
zur  Pensionskasse  gezahlt  haben.  Dio  Ponsions- 
kosse  ist  also  an  sich  eine  Wohlfahrtseinrichtung, 
denn  die  Möglichkeit,  daß  jodor  Kruppsche  Ar- 
beiter in  den  Genuß  der  Pension  kommt,  ist  vor- 
handen. Es  fragt  sich  nur,  bleibt  der  Arbeiter 
bei  der  Firma,  dann  kommt  er  nach  einer  ge- 
wissen Karenzzeit  —  15  bis  20  Jahre  —  in  den  ' 
Gonuß  der  Pension,  und  wir  sehen  aus  der  Sta- 
tistik, daß,  wenn  anscheinend  so  wenige  in  den 
Gonuß  der  Pension  kommen,  dies  nicht  an  den 
Statuten,  nicht  an  der  Firma  Fried.  Krupp,  son- 
dern lediglich  an  dem  freien  Willen  dor  aus-  . 
scheidenden  Arbeiter  liegt. 

Ist  aber  die  Kruppsche  Pensionskasse  eine 
Wohlfahrtseinrichtung  im  Sinne  des  §  117  der 
Geworbeordnung,  dann  ist  es  nach  der  Meinung 
des  Gerichtes  ganz  unbedenklich,  daß  die  Firma 
Krupp  kraft  Gesetzes  berechtigt  ist,  weil  sie  es 
durch  den  Arbeitsvertrag  festgelegt  hat,  die  Bei- 
träge der  Arbeitnehmer,  der  Arbeiter  also,  direkt 
an  die  Pensionskasso  abzuführen,  und  zwar  mit 
befreiender  Wirkung,  so  daß  die  Arbeiter  nicht 
nachher  kommen  und  sagen  können:  „Du  hast 
gogen  {{  2  dos  Lohnbeschlagnahmegeeetzee  ver- 
stoßen". Es  ist  schon  hervorgehoben  worden, 
daß  das  Lohnbesohlagnahmegesetz  das  ältere,  die 
Gewerbeordnung  das  jüngere  Gosetz  ist,  und 
daraus  ergibt  sich  noch  der  Meinung  des  Ge- 
richtshofes ohne  weiteres,  daß  §  117  Absatz  2  den 
Lohnabzug  gestattet  für  Einrichtungen  zur  Ver- 
besserung der  Lage  der  Arbeiter.  Wenn  nun 
§  115a  in  das  Gesetz  vom  Jahre  1801  oingol'ügi 
worden  ist  und  Bestimmungen  dos  Lohnbeschlag- 
nahmegesetzes  schärfer  fallt,  so  ist  os  nach  dor 
Entstehungsgeschichte  »Ics  §  llr>a  —  wie  sie  ja 
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auch  heute  vorgetragen  ist  —  ganz  unzweifel- 
haft, daß  der  §  117  auch  die  Bestimmungen  des 
§  115a  deckt,  uud  daß,  wenn  es  sich  um  Wohl- 
fahrtseinrichtungen handelt  —  wie  das  nach  der 
Meinung,  dos  Cioriehtos  dor  Fall  ist  — .  daß  dann 
dio  Verabredung  zwischen  dem  Arbeitgeber  und 
dem  Arbeitnehmer,  wonach  der  Arbeitnehmer  ein 
fUr  allemal  dahin  verfügt,  daß  gewisse  Lohn- 
abzüge vom  verdienton  Lohn  einbehalten  und 
der  Pensionskasse  zugeführt  werden,  zu  Recht 
besteht.  Daran  kann  auch  nicht  irre  machen  das 
hier  herangezogene  Urteil  des  Reichsgerichtes 
vom  24.  .Juni  lKlfi.  Ks  ist  ja  schon  hervorge- 
hoben worden,  daß  es  sich  damals  um  einen  ganz 
andern  Fall  handelte,  nämlich  um  einen  Konsum- 
verein, dem  auch  andere  als  Arbeiter  der  be- 
treffenden Zeche  angehörten,  und  es  ißt  auch 
ganz  zutreffend  von  dem  Herrn  Vertretor  der 
Beklagten  betont  worden,  daß  in  dem  Reichs- 
gerichtsurteil selbst  mit  nackten  und  dürren 
Worten  gesagt  ist,  daß  die  Lohneinbohaltungen 
gemäß  §  117  Absatz  2  uud  die  Verfügungen  mich 
$  2  des  Lohnbeschlagnahmegesetzes  durchaus  in- 
kongruente Dinge  Heien.  Daraus  folgt  im  (legen, 
satz  zu  der  Auffassung  der  Kläger,  daß  nach  An- 
sicht des  Reichsgerichtes  der  §  117  Anwendung 
findet  jedenfalls  dann,  wenn  es  sich  um  Verab- 
redungen handelt,  wie  sie  hier  in  Frage  stehen. 

Ks  ist  unerläßlich,  noch  kurz  den  dritten 
hauptsächlichsten  Einwand  gegen  die  Einbehal- 
tung der  Beiträge  zur  Pensionskasse  zu  berühren: 
die  Verquickung  des  Arbeitsvertrages  mit  dem 
Statut  der  Pensionskasse.  Das  Statut  der  Pen- 
sionskasse bildet  einen  integrierenden  Bestandteil 
dos  Arbeitsvertrages.  Wenn  daher  §  15  des  Sta- 
tutes gegen  die  guten  Sitten  verstößt,  so  ver- 
stößt auch  der  Arbeitsvortrag  insofern  gegen  die 
guten  Sitten,  als  beim  Ausscheiden  des  Arbeiters 
die  Einbehaltung  dor  Boiträge  erfolgt.  Nun  ist 
in  der  heutigen  Verhandlung  insofern  eine  er- 
freuliche Uohereinstimmung  hervorgetreten,  als 
Sie  alle  der  Meinung  sind,  daß  die  Beklagte  bei 
Einrichtung  der  Pensionskasse  nur  von  guten  und 
wohltätigen  Absichten  geleitet  worden  ist.  Ein 
Verstoß  gegen  die  guten  Sitton  ist  aber  noch 
lange  nicht  dann  gegeben,  wenn  os  sich  lediglich 
um  ein  objektives  Moment  handelt,  sondorn  es 
muß  —  und  das  ist  auch  in  vielen  Entscheidungen 
des  Reichsgerichtes  festgelegt  worden  —  auch 
ein  Subjektivos  Moment  hinzutreten.  Der  Ver- 
stoß muß  also  nicht  nur  objektiv  vorliegen,  son- 
dern der  Verstoßende  muß  sich  dieses  Verstoßes 
als  solchen  bowußt  gewesen  sein.  Hieran  fehlt 
os  nach  dem  Gesagten  vollständig.  Ks  mag  hart 
sein,  wenn  die  Arbeiter  ausscheiden  und  ihre 
Beiträge  verlieren,  die  unter  Umständen  eine 
ganz  erhebliche  Summe  ausmachen.  Weshalb  es 
aber  gegen  die  guten  Sitten  sein  soll,  wo  es  doch 
jedem  Arbeiter  freisteht,  Kruppscher  Arbeiter  zu 
worden  oder  nicht,  das  kann  das  Gericht  nicht 


einsehen.  Ob  die  Pensionskasse  so  eingerichtet 
werden  kann,  daß,  vielleicht  nach  einer  Karenzzeit, 
eine  Zurückzahlung  der  Beiträge  ganz  oder  teil- 
weise stattfindet,  und  ob  Uber  diese  Frage  de 
lege  ferenda  beraten  werden  kann,  borührt  uns 
heute  nicht.  Hinsichtlich  der  Verquickung  des 
Arbeitsvertrages  mit  der  Pensionskasse  ist  dann 
noch  gesagt  worden,  daß  sich  die  Arbeiter  da- 
durch bestimmen  ließen,  das  ihnen  gewährte 
KoalUionsrecht  nicht  anzuwenden,  weil  sie  an- 
nähmen, daß  dies  nicht  zu  ihrem  Besten  dienen 
könnte.  Aber  die  Arbeiter  wissen  ja  von  vorn- 
herein, wenn  sie  Kruppsche  Arbeiter  werden, 
wessen  sie  sich  zu  versehen  haben  werden,  und 
ein  alter,  noch  heute  gültiger  Rechtsspruch  sagt: 
Volenti  nun  lit  injuria!  Wer  weiß,  was  mit  ihm 
geschieht  und  sich  trotzdem  der  Gefahr  aussetzt, 
der  bat  nichts  zu  beanspruchen. 

Im  Namen  des  Königs 

verkündige  ich  das  Urteil  dahin:  Dio  Berufung 
gegon  das  Urteil  dos  Gewerbegerichtes  vom 
9.  September  1U07  wird  auf  Kosten  der  Berufungs- 
kläger zurückgewiesen."  — 

Ueber  die  Abweisung  der  Klage  eines  Ar- 
beiters der  Dortmunder  Union  handelt  folgen- 
des am  1.  Februar  1!M)8  verkündete  Urteil: 
Im  Namen  des  Königs! 
In  Sachen  der  Union,  Aktiengesellschaft 
Tür  Bergbau,  Eisen-  und  Stahlindustrie  in  Dort- 
mund, vert roten  durch  ihren  Vorstand, 
Beklagten  und  Benifsklägerin, 
Prozeßbevollmächtigter:  Rechtsanwalt  Justizrat 
Dr.  Gottschalk  in  Dortmund  —  gegen  den  Arbeiter 
Heinrich  Ziegenfeuter  in  Dortmund,  Sieg- 
frieds« raßo  18, 

Kläger  und  Berufungshcklagten, 
—  Prozeßbevollmächtigte:  Rechtsanwälte  Brand- 
holT  und  Wienke  in  Dortmund  —  bat  die  7.  Zivil- 
kammer dos  Königlichen  Landgerichts  in  Dort- 
mund auf  die  mündliche  Verhandlung  vom  1.  Fe- 
bruar 1D0S  unter  Mitwirkung  dos  Landgericbts- 
direktors  Soy Harth  und  der  Landrichter  Henniges 
und  Dudeuhauson  für  Recht  erkannt : 

Unter  Abänderung  des  Urleils  des  Goworbe- 
gerichts  in  Dortmund  vom  2.  Dezember  1U07 
wird  der  Kläger  mit  der  erhobenen  Klage 
kostenpflichtig  abgewiesen. 

Tatbestand. 
Gegen  das  vorgenannte  Urteil   hat  dio  Be- 
klagte frist-  und  formgerecht  Berufung  eingelegt 
mit  dem  Antrage: 
unter  Aufhebung   des   angefochtenen  Urteils 
den  Kläger  mit  der  Klage  kostenpflichtig  ab- 
zuweisen, 
während  »1er  Klüger  beantragt: 
die  Berufung  kostenpflichtig  zurückzuweisen. 
Die  Parteien  haben  das  Urteil  der  I.  Instanz 

■  i, 

vorgut  ragen  und  nach  Maßgabe  ihrer  hiermit  in 
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Bezug  genommenen  Schriftsätze  vom  9.  Dezember 
1907,  9.  und  31.  Januar  1908  verhandelt. 

Entscheidungsgründe. 
Der  Streit  der  Parteien  dreht  sich  im  wesent- 
lichen darum,  ob  die  Bestimmung  den  §  2  des 
Statuts  der  Invaliden-,  Witwen-  und  Waisen- 
kasse fUr  die  Eisen-  und  Stahlwerke  der  Beklagten, 
daß  die  Kassenmitglieder  mit  ihrem  Ausscheiden 
aus  dem  Dienst  der  Beklagten  aufhören,  Mit- 
glieder der  Kasse  zu  soiu,  und  keinen  Anspruch 
auf  Rückerstattung  der  geleisteten  Beiträge  haben, 
als  don  guten  Sitten  widersprechend  nichtig  ist 
oder  nicht. 

Das  Berufungsgericht  nimmt  im  Gegensätze 
zum  Vorderrichter  an,  daß  sich  der  Kläger  zur 
Begründung  seiner  Klage  auf  §  138  B.  G.  B.  nicht 
berufen  kann.  Denn  die  von  der  Beklagten  ge- 
gründete Pensionskasse  ist  eine  Wohlfahrtsein- 
richtung zur  Verbesserung  der  Lage  der  Familien 
der  bei  ihr  beschäftigten  Arbeiter,  dient  also 
einem  Zweck,  zu  dem  nach  der  ausdrucklichen 
Vorschrift  des  §  117  Absatz  2  Gewerbeordnung 
der  Verdienst  der  Arbeiter  mit  verwendet  werden 
darf.  Die  Wohltaten  der  Kasse  kommen  ledig- 
lich den  Arbeitern  zugute.  Die  Beklagte  zieht 
keinerlei  direkte  Vorteile  aus  der  Existenz  der 
Kasse.  Es  mag  sein,  daß  sie  mit  der  fraglichen 
Einrichtung,  abgesehen  von  Wohlfahrtszwecken 
nebenbei  auch  don  Zweck  verfolgt,  dio  bei  ihr 
beschäftigten  Arbeiter  nach  Möglichkeit  seßhaft 
zu  machon,  es  muß  aber  betont  werden,  daß 
dieser  Zweck  nichts  woniger  als  Bittlich  ver- 
werflich ist.  Die  Beklagte  macht  sich  auch  keines 
Verstoßes  gegen  die  guten  Sitten  schuldig,  wenn 
sie  die  Unterstützungen  aus  der  Pensionskasse, 
zu  der  sie  ein  Drittel  der  Beiträge  seilt* t.  bei- 
steuert, nur  don  Angehörigen  solcher  Arbeiter 
zukommen  läßt,  die  schon  längore  Zeit  bei  ihr 
beschäftigt  sind.  Eine  gewisse  Wartezeit  ist  bei 
derartigen  Versicherungen  gewöhnlich  nur  wegon 
dor  geringen  Höhe  der  Versicherungsbeiträge 
notwendig,  wenn  die  Kusse  überhaupt  in  der 
Lage  sein  soll,  nur  mit  eigenen  Mitteln  ihren 
Zweck  zu  erfüllen. 

Bericht  über  in-  und 

Deutsche  Patentanmeldungen.* 

fi.  März  1008.  Kl.  19a,  A  11014.  Schienenstoß 
mit  in  der  Schienenlängsachse  zwischen  dor  Unter- 
flache  des  Schienenfußes  und  einer  Fußlasche  ein- 
gepreßten Keilen.  Alexander  Ambert,  Lyon,  Ithunc, 
Frankreich. 

9.  Mär/  1908.  Kl.  18  h,  B  44  565.  Verfahren 
und  Vorrichtung  zur  Verbindung  eine«  elektrisch  zu 
beheizenden  Eisen-  oder  Stahlbades  mit  der  Elek- 
triiitÄt«n|uelle.    Jegor  Israel  Bronn,  Rombach  i.  I.othr. 

•  Die  Anmeldungen  liegen  tom  dem  angegebenen  Tage 
an  wahrend  zweier  Monate  für  jedermann  zur  Einsicht 
und  Einspruchserhebung  im  Patentamts  zu  Berlin  au». 


Jedenfalls  trifft  es  gerade  für  den  Kläger 
nicht  zu,  daß  für  ihn  nur  eine  ganz  geringfügige 
Aussicht  auf  Leistungen  der  Kasse  bestanden 
habe,  da  er  ja  schon  17  Jahre  im  Dienst  der  Be- 
klagten gestanden  hatte  und  längst  zu  dam  alton 
Stamm  der  Arbeiter  gehört«,  für  den  die  Kasse 
vor  allem  Fürsorge  treffen  soll.  Die  Kasse  der 
Beklagten  war  7  Jahre  hinduroh  verpflichtet, 
beim  Eintritt  des  Versicherungsfalles  der  Familie 
des  Klägers  die  statutengemäße  Unterstützung 
zu  zahlen.  Daß  die  Beklagte  dem  Kläger  bezw. 
dessen  Familie  die  Aussicht  auf  den  Genuß  dor 
Wohltaten  der  Kasse  doloserweise  etwa  dadurch 
entzogen  hat,  daß  sie  den  Kläger  willkürlich 
entließ,  hat  der  Kläger  nicht  behauptet.  Auch 
ist  in  keiner  Weise  dargetan,  daß  dio  Leistungen 
dor  Arbeiter  in  auffälligem  Mißverhältnis  zu  den 
Gegenleistungen  der  Kasse  ständen:  denn  die 
vom  Klügor  gozahlto  Prämio  von  0,70  iM  monat- 
lich ist  gegenüber  einem  Arbeitslohn  von  3,50  M 
täglich  gering  und  wird  durch  das  von  der  Kasse 
zu  tragende  Risiko  sicherlich  aufgewogen. 

Einwandfrei  ist  auch,  daß  die  Beklagte  in 
den  mit  den  Arbeitern  geschlossenen  Arbeits- 
verträgen sich  ausbedingt,  daß  die  Arbeiter  Mit- 
glieder der  Pensionskasse  werden.  Auf  Versiche- 
rungszwang beruht  auch  dio  staatliche  deutsche 
Arbeitorversicherung.  und  der  Versicherungs- 
zwang kann  daher  auch  für  eine  der  im  §  117 
Abs.  2  der  Gewerbeordnung  erwähnte  Privatkasse 
nicht  bedenklich  erscheinen.  Die  Zwangsver- 
sicherung bringt  den  Arbeiter  nicht  in  ein  Ab- 
hängigkeitsverhältnis, das  dorn  Arbeitgebor  eine 
mißbräuchliche  Ausnutzung  der  schwächeren 
wirtschaftlichen  Lage  des  Arbeiters  gestatte.  Ks 
kann  daher  von  einem  unberechtigten,  unsitt- 
lichen Zwange,  den  die  Beklagte  auf  ihre  Arbeiter 
ausübt,  nicht  die  Rede  soin. 

Wenn  als«)  die  vom  Kläger  geleisteten  Zah- 
lungen durchaus  rechtswirksum  erfolgt  sind,  so 
ist  keintirund  vorhanden,  aus  dem  sich  die  Rück- 
forderung rechtfertigen  ließe,  weshalb  in  dor 
Hauptsache  wie  goschehen  zu  erkennen  war.  Dio 
Kostonontscheiduiig  beruht  auf  §  97  Z.  P.  O." 

auslandische  Patente. 

Kl.  24  f,  K  13  029.  Um  eine  Achse  drehbarer  ge- 
wölbter Schiober  zur  Regelung  der  8chiehtenhöhe 
bei  KetteuroHtreuerungon;  Zu»,  zu  Antn.  E  12  42k. 
Paul  Engelhardt.  Berlinert.  87,  und  Man«  Weise. 
Tresckowstr.  9,  Tegel  bei  Berlin. 

Kl.  24  h,  K  35  273.  BoMcbickuugavorrichtung  für 
Feuerungen  mit  einer  Wurfscbaufel  für  TerSnderüchc 
Wurfweite.  Konstruktionsbureau  Zwickau  Sevboth, 
Baumann  &  Co.,  Zwickau. 

Kl.  24  i,  Seh  28  091.  Feuerung  mit  buhlen  Ku«t- 
titüben,  welche  Zusatzluft  zum  vorderen  Ende  iler 
KostrIAche  leiten.  Johannes  Oskar  Schmidt,  Mönrh*- 
walde  bei  tiroßpostwitz  i.  S. 

Kl.  31  b,  H  89  316.  Vorrichtung  /-um  K-Mtstampfen 
de«  Sande*  in  Rnhrgulilortnen  mit  unabhängig  \<<n 
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28.  Jahrg.  Nr.  12. 


einander  beweglichen,  durch  Klemmung  festgehaltenen 
Hermann 

Dohne  7. 


Stampfern. 


HemBcheidt,   Mülheim,  Kühr, 


KL  31  b,  J  8959.  Hydraulisohe  Formmaschine, 
besonders  zum  Formen  tiefer  Gefäße,  auf  welcher 
Ober-  und  Unterkasten  mit  Hilfe  eines  ausschwenk- 
baren Modells  gleichzeitig  durch  Pressen  hergestellt 
werden.    Arthur  Janiot,  Vincennea,  Seine,  Frankr. 

Kl.  31b,  L  24  589.  Kernformmaschine  mit  mitt- 
lerem Rahmen  und  nach  oben  und  unten  abziehbaren 
Kernformkastenhälften.  Emil  Lübcke,  St.  Johann 
a.  d.  Saar. 

Kl.  31c,  R  23  923.  Verfahren  zur  Entfernung 
der  verlorenen  Köpfe  bei  Herstellung  ton  Stnhlguß- 
stiicken.    Edgar  Mann  Robson,  London. 

Kl.  Sic,  R  23975.  Blockform  aus  8chweißeisen, 
FluBeisen  oder  Stahl.  Friedrich  Rottmann,  Dassel- 
dorf, Steina traße  44. 

Kl.  48  b,  M  29  158.  Verfahren  und  Vorrichtung 
zur  Herstellung  von  Zink-,  Zinn-,  Blei-  oder  dergl. 
UeberzQgen  auf  Metalldrähten.  James  Melles,  Brieg, 
Bez.  Breslau. 

Kl.  48  b,  M  29  588.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Zink-,  Zinn-,  Blei-  oder  dergl.  Ueberzügen  auf 
Metalldrahten;  Zus.  z.  Anm.  M  29  158.  James  Melles, 
Brieg,  Bez.  Breslau. 

Kl.  49  e,  E  11  495.  Nietmaschine  mit  einem  Paar 
gegeneinanderbewegter  Niederbalter  und  Nietkolben. 
Georges  Ermel,  Lattich. 

Kl.  49  f,  <  >  23  728.  Biogomaschine  mit  einer 
Haltvorrichtung  zur  Verhfitung  des  Ausweichens  des 
Werkstückes  beim  Biegen.    Walter  Graf,  Zürch. 

Gebrauchsmustereintragungen. 

9.  März  1908.  Kl.  24  e,  Nr.  330914.  Vorrich- 
tung an  Gasgeneratoren  zur  Aufnahme  des  bei  Dreh- 
roston und  drehbaren  Aschentellern,  die  in  der  Mitte 
nicht  geführt  sind,  auftretenden  Seitendruckes  usw. 
11.  Rehmann,  Mülheim  a.  d.  Ruhr,  Rückertstr.  23. 

Kl.  24  e,  Nr.  331  330.  Sauggasgenerator,  welcher 
es  ermöglicht,  Anthrazit  und  Briketts  in  ein  und  dem- 
selben Generator  zu  vergasen.  Albert  Mäde,  Walden- 
burg i.  8. 

Kl.  24  f,  Nr.  331319.    Mit  Luftzufuhrkanälen  ver- 
iis  einzelnen  klappenformigen  Elementen  be- 
Scblackenstauvorrichtung    für  Kettenroste. 
Maschinenbau-Anstalt  Humboldt,  Kalk  bei  Köln. 

Kl.  24  h,  Nr.  331  124.  Signalvorrichtung  Tür 
Ofenbeschickungen.  Paul  Wollenhaupt,  Köln,  Klingel- 
pUtz  45. 

Oesterreichische  Patentanmeldungen. * 

1.  März  1!>08.  Kl.  7,  A  3302/1907.  Vorrichtung 
zum  Aufrichton  oder  1'inwälzen  von  Stabeisen,  ins- 
besondere von  solchem  mit  Doppel-^  oder  u-förmigem 
Querschnitt  während  der  Schleppbewegung.  Peiner 
Walzwerk  Akt. -Ges.,  Peine. 

Kl.  49  a,  A  5739/1907.  Fallhammer.  Firma  A. 
Börnig,  Tegel  bei  Merlin. 

Kl.  4!tb.  A  5026  1906.  Verfahren  zur  Herstellung 
längsgeschweißter  Rohre.    Kudolf  Backhaus,  Krefeld. 

Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  31a,  Nr.  DttflflS,  vom  19.  Oktober  1906. 
Ernst  Hillebrand  in  Enger«  a.  Hb.  Yurherd  für 
Schmelzöfen. 

Der  Vorherd  besteht  aus  einem  ge*chlo«!>enen 
Behälter  a.  der  um  zwei  llobl/apfeii  b  kippbar  auf- 
gehängt  und   mit  dem   einen  diewer   Zapfen   an  den 

Ablanfetutzen  e  des  Schmelzofen»  4  angeschlossen  ist. 

•  Die  Anmeldungen  liegen  von  dem  angegebenen  Tage 
an  während  zweier  Monate  für  jedermann  zur  Einsicht 
und  Einspruchserhi  liuntr  im  l'atentamte  /u  Wien  au«. 


Die  Zapfen  b  sind 
mittels  über  ihren 
Wulst  gelegter  Kap- 
seln e  abgedichtet. 
Der  Stutzen  c  des 
Schmelzofens  ist  ab- 
geschrägt ,  um  ein 
für  das  Aufstecken 
und  Abnehmen  des 
Zapfens  b  störendes 
Hängenbleiben  von 
Eisenteilen  zu  ver- 
hindern. Der  Deckel 
f  des  Vorherdes  ist 
lösbar  und  mit  einer 
oder  mehreren  ver- 
schließbaren trichter- 
förmigen Auslauföff- 
nungen g  verschen. 

El.  24f,  Nr.  186275,  vom  4.  Februar  1905.  Emil 
Bonese  in  Berlin.  Wanderrott. 

Die  Rostkörper  a  des  Wanderrostes,  der  als  Plan- 
rost, Schrägrost,  Drehrost,  Etagenrost  usw.  ausgebildet 
sein  kann,  sind  so  angeordnet,  daß  bei  ihrer  Wande- 
rung der  Brennstoff 
oder  sein  Rück- 
stand nicht  nur  in 
der  Verbrennungs- 

ebone,  sondern 
auch  darüber  hin- 
aus auf  den 

flächen  liegen 
bleibt,  bis  an 


Stelle  ein  Entleeren 
derselben  erfolgt. 
Es  wird  so  ein  voll- 
ständiges Verbren- 
nen des  Brenn- 
stoffes erzielt,  der 
auch  außerhalb  des 
Brennraumes  weiterbrennen  kann.  Zweckmäßig  sind 
die  RoBtkörper  a  froipendelnd  zwischen  zwei  Ketten  b 
aufgehängt.  An  der  Entleerungastelle  ist  ein  fester 
Anschlag  c  in  die  Bahn  der  RoBtelemente  eingebaut, 
die  dort  gekippt  und  entleert  werden. 

KL  18a,  Nr.  187  798,  vom  4.  April  1906.  Znsatz 
zu  Nr.  154  582;  vergl.  „Suhl  und  Eisen**  1905  Nr.  4 
3.233.  Adalbert  Nath  in  Dresden.  Schaoht- 
ofen- Besch icku ngsvor  rieht ung  m it  mehrteiligen 

Fördergefäß,  dessen 


Teil  i 

f  ahr-  oder  Hängt- 
gestell  getragen  und 
beim  Entleeren  nicht 
bewegt  wird. 

Um  das  mehrtei- 
lige Begichtungs- 
gefäß  besonders  sta- 
bil zu  machen,  ist 
eine  Teilung  dessel- 
ben in  der  Weise 
vorgenommen,  daß 
der  obere  mit  einem 

Deckel  a  abzu- 
schließende Teil  b  fest 
auf   einem  Wagen- 
untergestell c  aufge- 
baut   ist,    und  daß 
sich  der  untere  mit 
einem  senkharen  Bo- 
den d  auf  die  Gicht 
aufsetzende  Teil  e  auf  dem  oberen  gasdicht  und  zwar 
mittels  einer  l'ackung  f  oder  eine»  Wasserverschlusses 
verschieben  läßt. 
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Patente  der  Ver.  Staaten  von  Amerika. 

Kl.  807  027.  l'aul  L.  T.  H.  roi.lt  in  La  l'raz, 
Frankr.  Stahlminchrerfnhifn. 

I > i«>  Erfindung  bezweckt,  durch  einen  .Mischer  von 
großen  Abmessungen  eine  große  (ileichmäßigkeit  der 
Zusammensetzung  des  nach  dem  Bessemer-,  Martin- 
oder einem  sonstigen  Verfahren  gewonnenen  Stahle« 
zu  erzielen.  Erreicht  wird  dies  in  einem  elektrisch 
beheizten  Ofen  a,  der  kippbar  gebaut  iüt :  die  Kippung 
bewirkt  ein  hydraulischer  Zylinder  b.  Da  jeder  oxy- 
dierende KinHub  vermieden  werden  muß,  int  der  Ofen 
allseitig  verschlossen;  die  vorhandenen  Oeffnungen 
sind  durch  Deckel  verschließbar.  Die  Elektroden  c 
gehen  durch  wassergekühlte  Stopfbüchsen  d.  Die 
Klektroden  sind  an  Trägern  e  aufgehängt,  deren  jeder 
an  einem  zwischen  Führungsrnllcn  f  verschiebbaren 
Balken  g  befestigt  ist;  letzterer  wird  durch  ein  Zahn- 
radvorgelege h  von 
dem  Motor  i  gehoben 
r  und  gerenkt.  Jede 
Elektrode  befindet 
Hieb  in  einem  me- 
tallenen Kähmen,  der 
durch  Drehung  des 
Hades  k  geöffnet  und 
geschlossen  werden 
kann.  I  m  während 
der  Erhitzung  den 
Stahles  eine  redu- 
zierende Atmosphfire  in  dem  Ofenraume  aufrecht  zu 
erhalten,  wird  ihm  ständig  aus  einem  (iaserzeuger, 
der  an  den  Ofen  angeschlossen  ist,  lias  zugeführt. 

Der  Stahl  wird  in  dem  Ofen  auf  die  erforderliche 
Hitze  gebracht,  entschwefelt,  desoxydiert  und  rück- 
gekohlt. Da  in  dem  Ofenraum  mit  Sicherheit  eine 
reduzierende  Atmosphäre  aufrecht  erhalten  werden 
kann,  »oll  der  Verbrauch  an  Silizium,  Mangan  usw. 
verhältnismäßig  gering  sein. 

Für  einen  Ofen  für  100  t,  der  imstande  ist,  25  t 
Stahl  i.  d.  Stunde  zu  behandeln  und  um  DM)*  ('.  auf- 
zuwärmen oder  "i0  t  um  ('.,  hat  das  Bad  eine 
Oberfläche  von  26  i|iu  und  eine  Tiefe  von  1  in.  Bei 
Anwendung  von  einphasigem  Strom  haben  die  Klek- 
troden Ü/J5  X  0,!(5  m  Querschnitt  bei  5  in  Länge;  sie 
reichen  sechs  bis  sieben  Wochen  aus.  Der  Ofen  ver- 
braucht für  diese  Leistung  2500  l'.  S. 

Nr.  88810«.  Arthur  J.  Mason  in  Chicago. 
Verhüttungtrerfahren,  insbesondere  für  Eisenerze. 

Die  fein  zerkleinerten  Erze  werden  durch  eine  end- 
lose Transportkette  a  in  einen  auf  dem  Ofen  befind- 


lichen V.iiratsbehälter  b,  die  gleichfalls  fein  zer- 
kleinerten Zuschläge  durch  eine  Transpnrtkcttc  c  in 
einen  Behälter  d  befördert.  Aus  diesen  gelangen  sie 
auf  je  eine  Verteilungswnlzc e  bezw.  f,  durch  die  sie 
zu  breiten,  dünnen  Schichten  verteilt  werden.  Hierbei 
ist  der  Zuschlagverteiler  f  oberhalb  des  Erz  verteilen  < 

XII.» 


gelagert,  um  den  Zuschlag  ständig  in  dünner  Schicht 
auf  die  Erzschicht  aufzutragen  und  so  eine  gute 
Durchmiscbuug  einzuleiten.  Das  Oemisch  von  Erz- 
ürn! Zusclilagpulver  durchfällt  dann  einen  senkrechten 
Schacht  g  und  gelangt  in  den  Reduzier-  und  Schmelz- 
raum h,  der  durch  ein  Kohlenstaubgebläse  i  k  I  be- 
heizt wird.  Das  bereits  in  dem  Schacht  g  vorge- 
wärmte Erz  soll  hier  reduziert  und  geschmolzen 
werden.  Es  wird  durch  das  (lebläse  auf  ein  Bett  m 
von  glühendem  Koks  geblasen  und  hier  vollständig 
reduziert  und  geschmolzen.  Das  flüssige  Metall  soll 
dann  in  den  Sammelbehälter  n  Hießen. 

Die  Heizgase  ziehen  durch  den  Kanal  «  in  die 
senkrechten  Züge  p.  hierbei  ihre  Hitze  an  das  im 
Kanal  g  herabfallende  Erzgemisch  und  an  die  durch 
die  Kanäle  q  zum  Ochläsc  j  strömende  Luft  abgehend, 
umziehen  dann  die  Behälter  h  und  d  und  entweichen 
durch  den  Sc  hornstein  r. 

Nr.  S88857.  Leonard  Waldo  in  PI  ain  f  icld, 
N.  Y.    Elektrischer  Induktionsofen. 

Der  Ofen  wird  mit  zwei  voneinander  völlig  un- 
abhängigen Stromquellen  betrieben,  von  denen  die 
eine  lediglich  zur  Erhitzung  und  Schmelzung  der  ein- 
getragenen Massen  (Erze)  und  die  andere  zur  Elektro- 
lyse der  geschmolzenen  Masse  dient.  Die  Erhitzung 
des  eine  umlaufende 
Rinne  a  bildenden 
Ofens  erfolgt  in  be- 
kanntet Weise  durch 

Induktionsströme 
mittels  des  Elektro- 
magnetes  b,  während 
die    Elektrolyse  der 

flüssigen  Massen 
durch  einen  das  Bad  dur 


■fließ 

der  durch  Eh 


ndeu  elektrischen  Strom 
ktroden  zu-  und  abge- 


bewirkt  wird, 
leitet  wird. 

Man  hat  es  so  in  der  Hand,  den  erhitzenden  In- 
duktionsstroui  ganz  oder  zeitweilig  abzustellen,  sobald 
das  Bad  genügend  hoch  erhitzt  ist  und  jetzt  den 
elektrolvsierenden  Strom  einzuschalten.  Erforderlichen- 
falls können  auch  beide  Ströme  gleichzeitig  wirken. 

Nr.  H81467.  David  Lamond  in  Pittsburg 
und  David  D.  Lamond  in  Allegheny,  Pa.  IW- 
richtung  zum  Heinigen  und  Wtr<le.rerhitzen  ron  Iloch- 
ofengnsrn. 

Das  unreine  vom  Hochofen  kommende  liichtgas 
strömt  zunächst  durch  den  Staubabscheider  a  und 
durchzieht  dann  mehrere  große  gemauerte  Behälter  b, 
e  und  d,  ilie  durch  Kanäle  e  und  f  miteinander  und 

durch  Kanal  g 
mit  einer  Wasch- 
vorrichtung h  ver- 
bunden sind.  Auf 
diesem  Wege  gibt 
das  langsam  strö- 
mende tiiehtgas 
allen  (lichtstaub 
und  seine  Wärme 
ab,  so  daß  es  ziem- 
lich abgekühlt  in 
den  Wascher  h 
eintritt.  Hier  wird 
es  vollständig  ge- 
reinigt und  zieht  nun  durch  Rohr  i  in  die  Räume  b,  c  und  d 
umgebende  Räume  Ar,  /  und  m,  die  durch  Kanäle  n  und  o 
miteinander  verbunden  sind.  Diese  Räume  besitzen 
in  ihrem  mittleren  Teile  eine  Anzahl  von  Seheide- 
wänden p  zur  Verteilung  des  liases,  nährend  ihr 
oberer  und  unterer  Teil  zusammenhängende  Kimme 
bilden.  Das  gereinigte  Hochofengas  soll  sich  auf 
diesem  Wege  wieder  erhitzen.  Es  gelangt  dann  durch 
mehrere  Rohre  </  in  ein  Ringrohr  r,  von  wo  es  den 
verschiedenen  Verbrancllsutellea  zugeführt  wird. 
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Statütiache*. 


28.  Jahrg.  Nr.  12. 


Statistisches. 

Großbritanniens  Ein-  nnd  Ausfuhr. 


1907 


Januar  und  Februar 
IW1 


«SOS 


Alteisen  

Robeisen  

Eisenguß  , 

Stahlguß  

Schmiedestücke  , 

StahlschmiedestQcke  , 

Schweißeisen  (8tab-,  Winkel-,  Profil-)   .  , 
Stahlstabe,  Winkel  und  Profile  .  .  .  . 
Gußeisen,  nicht  besonders  genannt    .  .  . 
Schmiedeisen,  nicht  besonders  genannt 

Rohblöcke  , 

Vorgewalzto  Blöcke,  Knüppel  und  Platine 
Brammen  und  Weißblechbrammen  .  .  .  , 

Träger   

Schienen  

ScbienenstOhle  nnd  Schwellen    .  .  .  . 


Radreifen,  Achsen  

Sonstiges  Eisenbahnmaterial,  nicht  bes.  genannt 
Bleche,  nicht  anter  '/«Zoll  

Desgleichen  unter  '/•  Zoll  

Verzinkte  usw.  Bleche  

Schwarzbleche  zum  Verzinnen  

Verzinnte  Bleche  

Panzerplatten  

Draht  (einschließlich  Telegraphen-  u.  Telcpbondraht) 

Drahtfabrikate  

Walzdraht  

Drahtstifte  

Nägel,  Holzschrauben,  Nieten   

Schrauben  und  Muttern  

Bandeisen  nnd  Röhrenstreifen   

Röhren  und  Röbrenverbindungen  aus  Schweißeisen 

Desgleichen  aus  Gußeisen  

Ketten,  Anker,  Kabel  

Bettatollen  und  Teile  davon  

Fabrikate  Ton  Eisen  nnd  Stahl,  nicht  bes.  genannt 

Insgesamt  Eisen-  und  Stablwarcn   

Im  Werte  »on  X 


EiseDerzverBcbifTungen  vom  Oberen  Ree. 

Die  hierüber  von  uns  kürzlich*  veröffentlichten 
Angaben,  die  wir  dein  „Iron  Age"  entnommen  hatten, 
bedürfen  nach  der  jetzt  vorliegenden  endgültigen  Sta- 
tiHtik  •*  in  einigen  Punkten  der  Berichtigung  und  Er- 
gänzung. So  beliefen  sich  die  (icxamt-Vorladungen 
an  Eisenerz  aus  den  Bezirken  am  Oberen  See  für 
1907  auf  42  920991  (nicht  42  969028)  t  und  die  Ver- 
r-ehiffunj.'en  allein  auf  41949  375  (nicht  41  953  028)  t. 
Der  Unterschied  in  den  Zahlen  zeigt  Hirh  hauptsäch- 
lirli  bei  den  Bahnsendungen,  die  vom  „Iron  Affe"  mit 
1016  000  t  (1000000  tonn,  eingeschätzt  waren,  in 
Wirklichkeit  aber  nur  971  616  t  betragen  hüben.  Kür 
die  Verladehäfen  verschieben  *ieh  die  Metigen  insofern 
um  eine  Kleinigkeit,  als  bei  Manjuette  3  062  047 
(anstatt  3  065  706)  t  und  bei  Superior  7  559  432  (an- 
statt 7  559  4261  t  einzusetzen  sind.  —  Der  Anteil  der 
Tnited  State«  Steel  Corporatiou  hezitferte  Bich  auf 
23074  272  (nicht  22  914  5O0i  t  und  erreichte  damit 
53%  der  Uesamt- Verladungen,  während  die  <»«>- 

•  „Stahl  und  Einen"  I90S  Nr.  1  S.  27. 
**  „Iron  Trade  Review-  1908,  6.  Februar,  S.  309. 


2  839 
18  087 
527 
571 
284 
l  124 
11  988 
1  821 


47  201 

14  396 

4  473 

340 
414 

5  268 
2  021 


9  985 

8  829 
6  466 

1  580 
791 

2  530 
2  447 

609 


4  1170 


144  0!»5 
1  089  185 


2  082 

8  24ß 
525 
689 
135 

1  03» 
14  894 

5  955 


4  830 
44  287 

5  215 
5  862 
1  475 

630 
1  05» 

7  002 
3  '.190 


7  346 

7  461 
6  500 
872 
778 
4  224 

2  H50 
565 

- 

3  _7_|6_ 
142  IVT 

1  094  082 


82  074 
315915 
1  338 
199 
224 
511 
25  417 
39  0:(8 

6  744 
8  043 

3  022 

17  839 
61  420 

7  358 

4  781 
4  282 

12  107 
47  484 
10  158 
81  024 
12  219 
68  392 
27 

8  105 
7  964 


4  699 

4  215 
8  930 

18  909 
26  823 

5  512 
2  791 

11  964 
H.VH928 
7  454  767 


19  007 
186  927 

990 
211 
149 
»89 

20  982 

26  235 
8  0<>7 

8  536 

69 
182 
2 

1 5  959 
63  068 
12  821 

7  67H 
2  670 

9  198 

27  9K9 
9  727 

63  849 
9  814 
62  648 
729 

8  922 
S44S 


3  580 

4  019 

5  263 
1 7  608 
31  157 

4  847 
8  001 
13  909 

"658  090"" 
6  303  282 


sellMcliaft  nn  den  Verschiffungen  mit  55  (nicht 
53)  n  ,,  beteiligt  war. 

I>ie  Bedeutung  der  einzelnen  Eixenerzbezirke  am 
Oberen  See  im  Rahmen  der  gesamten  Förderung  der 
letzten  drei  Jahre  ergibt  sich  aus  folgender  Zusam- 
menstellung : 

itN>: 


Mari|Uette  .  . 
Menominee  . 
Oogebic  .  .  . 
Vermilion  .  . 
Mesabi  .  .  .  . 
Verschiedene 


4  458  2S2 

5  044  164 
3 696  1 1 4 
1  712  231 

27  932  H3I» 
77  364 


100« 

t 

4  122  102 

5  190  833 
3  701  810 
1  821  033 

24  173  239 
130  802 


4  277  890 
4  567  378 
3  124  410 
1  704  021 
20  47».  168 
1 13  173 

Zusammen  42  920  9HI  fM  13'.*  819    34  263  030 

Die  Zahlen  zeigen,  daß  auf  den  Mesabi- Bezirk 
65  */o,  auf  Vermilion  4°/»,  auf  (iogebie  8,»i0/«,  auf 
Man|uette  10,3 «,,.  auf  Menominee  12  "y  und  auf  die 
übrigen  (trüben  mehr  alt*  0,1  «'«  der  ganzen  Förderung 
den  Jahres  1«.ih7  entfielen. 

t  Auch  diese  Ziffer  weicht  von  dem  früher  mit- 
geteilten JalireserffcbniH  für  1906  etwas  ob. 
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Ein-  und  Ausfuhr  der  Vereinigten  Staaten  im  Jahre  1907*. 


Einfuhr 


HKIT 


l!H>R 


1907 


Ausfuhr 
190« 


im 


Köhlen  ( Anthrax,  n.  bitum.  Kolile)  t      2  1K0  034     1  772  410  !    1  679  2««     13  357  09«     10  OHO  5«H      9  33«  27« 
im  Wem»  von  i      5  4.19  133  |   4  2:14  74»  i   4  Olli  271     40  190  893     80  683  659     28  972  61s 


134  473 
594  137  j 


Eisenerze  t 

im  Worte  von  / 


Hoheiten  

Schrott,  Hrucheiscn  

Sehweitistaheisen  

Flußstaheisen  

Schienen  (  Schweilleiscn  

»um     \  Fluheisen  

Bandeisen  

Knü|<|<el,  vorgewalzte  Blöcke,  Fein- 

hlcchbrammcn  usw.  ..... 

Fein-  und  \  f  ScbweiKeisen  . 
Grobbleche  |       \  Fluoeisen .  .  . 

Weiß-  und  Matthleche  

Drahtstähe  

Draht  und  Drahtfahrikatc  .... 

Haueisen  

tieachnittene  NÄgel  

Drahtstifte  

Sonstige  Nägel  usw.  ...... 

Zusammen 

(icsamtwert  der  Mixen-  und  Stahl- 
erzcugnisse,  unter  Einschluß  der 
vorstehend  nirht  au fge führten  . 


I  24H  h:>5 
3  937  4*:t 


497  271 
28  130 
40  420 

8  812 

1  534 

19  662 

:t  812 

58  752 
1  7  3«tt 
••• 

2  333 


130  51« 
55h  419 

1  077  35« 

2  967  434 

i 

385  905 
1 9  39« 

36  :t«0 

5  022 
10  393 


••87  468 

:<«9  009 

S.VI  181 
2  0«2  161 

i 

215  864 
24  110 
37  890 


888  «84 
3  20«  793 


777  433 
2  753  651 


608  «3  h 
2  243  010 


21  675 

3  28« 
57  885 

18  081 
... 

29  026 


17  554 

4  848 

14  876 
2  876 

6«  791 

1 7  897 
... 

16  405 


- 


I 


282  «59 
763  422 

75  506 
26  079 
24  600 
75  727 

844  328 
8  733 

81  271 

41  340 

83  437 
10  376 
10  833 
I  u:s  958 
140  657 
7  092 

42  905 
7  794 


«73  092       587  029 

-  r 

2«  401  283   34  8U7  132 


269  484 

211  346 

771  839 

530  457 

i 

t 

84  650 

50  008  1 

11  930 

8  1 23  , 

5«  9 1 2 

32  537 

32  «21 

20  181 

333  286 

299  748 

5  491 

4  496 

195  698 

241  440 

17  324 

8  132 

95  0K4 

68  16« 

12  274 

8  068 

5  989 

«  « 1  8 

17«  770 

144  890 

1 1 4  35« 

84  524 

7  «88 

7  985 

46  969 

3«  509  | 

5  777 

4  085 

1  202  81!» 

1  025  505 

$ 

72  555  5H8 

142  930  513 

*  Nach  „Monthly  Suminarv  of  Commerce  and  Finance  of  tue  United  States",  1907,  Dezember.  — 
Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  12  S.  424.  Auf  eine  Umrechnung  der  Wertziffern  in  deutsche  Wäbrong 
ittt  diese»  Mal  verzichtet,  da  »ich  bei  dem  wechselnden  Kurse  der  Münzeinheit  doch  kein  ganz  einwandfreies 
Ergebnis  erzielen  laut. 

**  Für  das  ernte  Halbjahr  1905  fehlen  die  Nachweise. 

♦*•  (iewiebtaangahe  fehlt;  der  Wert  betrug  im  .lahre  1907:  1551  415/,  1906:  1079868/,  1905:  705465/. 


Eisenersgewinnang  der  Vereinigten  Staaten 
im  Jahre  1H07. 

Wie  „Tili-  Iron  Age"*  mitteilt,  ist  die  von  der 
.United  States  ticological  Survcy"  bearbeitete  Eisen- 
cr/.statistik  der  Vereinigten  Staaten  für  da*  verflossene 
Jabr  s<>  weit  vorgeschritten,  daß  sieh  da»  F.rgebni» 
schon  einigermaßen  überstehen  196t.  Danach  schätzt 
man  die  gesamte  Eisenerzgewiunuog  der  Union-Staaten 
für  1907  auf  etwa  52s.4  bis  54  '/«  Millionen  Tonnen. 
Nimmt  man  von  beiden  Ziffern  die  Mitte,  also  rund 
53  */4  Millionen  Tünnen,  und  blllt  die  Förderung 
■les  Jahres  1906  mit  48  513  724  t  dagegen,**  »o  er- 
gibt sich  für  1907  eine  Zunahme  von  annähernd 
5 '/«  Millionen  Tonnen  oder  beinahe  1 1  °/o.  Wenn- 
gleich diese  Kechnung  noch  der  Nachprüfung  au  Hand 
der  endgültigen  Förderziffern  bedarf,  »n  darf  man 
doch  wohl  schon  siigeu,  daß  die  Eisenerzgewinnung 
der  Vereinigten  Staaten  im  letzten  Jahre  dein  Ver- 
brauche weit  vorausgeeilt  ist,  und  daß  die  Eisenerz- 
Vorräte,  die  sich  infolgedessen  allenthalbeu  angesam- 
melt haben,  sehr  wahrscheinlich  eine  bislang  in  der 
tieschichto  der  nordamerikanischen  Eisenindustrie  noch 
nie  dagewesene  Höhe  erreicht  haben. 


*  1908,  27.  Februar.  S.  673. 

••  Vergl.  .Stahl  und  Eisen-  1907  Nr.  49  S.  1782. 


Beflsemerstahl-Erxengnng  der  Vereinigten  Staaten 
im  Jahre  1907. 

Die  jüngst  an  dieser  Stelle*  ausgesprochene  Ver- 
mutung, dali  die  letztjfthrige  Kobstablerzeugung  der 
Vereinigten  Staaten  dem  Ergebnisse  des  Jahres  190« 
nachstehen  werde,  findot  sieh  teilweise  bereits  be- 
stätigt. Wie  wir  den  statistischen  Angaben  der 
.American  Iron  and  Steel  Association"  entnehmen,»* 
wurden  nämlich  im  vergangenen  Jahre  insgesamt  nur 
11  854  230  t  BcsscmerstahlhUekc  und-formguß 
hergestellt  gegenüber  12  472243  t  im  Jahre  zuvor; 
das  bedeutet  einen  Rückgang  um  «18  018  t  oder  an- 
nähernd 5  "/••  Etwa  33  800  (i.  V.  32  500)  t  von  der 
Gesamtmenge  des  Jahres  1907  entfielen  auf  Stahl- 
formguU.  In  der  Reihe  der  Staaten,  die  an  der 
Bessemerstahl-Erzeugung  beteiligt  waren,  nahm  Pcim- 
svlvanien  mit  4  421470  t  die  erste  Stelle  ein.  dann 
f.'dgteu  Ohio  mit  3  694  866  t,  -Illinois  mit  1750  642  t 
und  die  übrigen  Staaten  mit  1987251  t.  JllinoL  hatte 
im  Vergleich  zu  190«  eine  Steigerung  in  derErzeuguug 
zu  verzeichnen,  bei  den  (Ihrigen  Staaten  machte  sieh 
dagegeu  durchweg  eine  Abnahm  >)  bemerkbar. 

Die  Erzeugung  aller  Arten  von  Iii- *  se  in  e  r»  t  ;i  Ii  1  - 
schienen   seitens  der  Werke,   die  He>*eriier-tulil- 

*  „Stahl  und  Eisen"  1 90S  Nr. '.i  S.  3<i9. 
♦*  „The  Bulletin"  190s,  l.Miirz.  S.  2o. 
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blocke  herstellen,  bezifferte  »ich  im  Jahre  1007  auf 
3  354  341  t  gegenüber  3  764  932  t  im  vorhergehenden 
Jahre.  Also  auch  hier  zeiet  »ich  ein  Rückgang,  und 
«war  machte  dieser  410091  t  oder  annähernd  II0/« 
Von  den  einzelnen  Staaten  nahm  als  orstcr  l'enn- 


»ortr 


IWT 
I 


sylvauien  mit  1111  435  t  an  ilem  tlesamtergebnis  teil. 
Der  Rest  von  2  243  40(1  t  entfiel  auf  die  übrigen  Stauten. 

Rechnet  man  zu  den  obigen  Ziffern  noch  da* 
sonstige  Schienenmaterial,  das  aus  Siemens-Martin- 
stahl  sowie  von  denjenigen  Werken  aufgewalzt  wurde, 
die  selbst  keine  Bossemerstahlblöcke  herstellen,  so 
ergibt  sich  für  11(06  eine  (iesamtschioiienerzeu- 
guiig  von  4  041  5X1  t,  für  1907  dagegen  nur  eine 
solche  von  rund  3  695  200  t. 

Kokuherstellnng  im  Bezirke  tod  Couiielsville.* 

Die  „American  Iron  and  Steel  Association"  teilt 
in  ihrem  .Bulletin"  ••  mit,  daß  nach  einer  Veröffent- 
lichung de»  „Courier*  von  ('onnelsville  (l'eniisylvanien) 
die  Kokserzeugung  im  Bezirke  von  ("onnelsville  und 
Lower  ('onnelsville  sich  im  Jahre  1907  auf  17259356  t 
belaufen  habe.  Für  11)0»  betrug  die  Zahl  18139381t  t; 
demnach  int  die  Kokshorstcllung  in  den  genannten 
Bezirken  wahrend  des  letzten  Jahre«  um  880  033  t 
oder  4,8*0  zurückgegangen,  nachdem  Hie  jahrzehnte- 
lang eine  aufsteigende  Kichtung  verfolgt  hatte.  Trotz 
jener  Abnahme  der  Erzeugungs/.iher  belief  »ich  der 
Vorrat  an  Koks  bei  den  Koksanstalten  Ende  11107  auf 
»542  877  t. 

Der  Durchschnittspreis  für  Connolsville-Kok*  be- 
trug im  letzten  Jahre  2.90  g  f.  d.  Tonne  von  '.»1)7  kg 
gegen  2,75  /  im  Jahre  1906.  (iießereikoks  erreichte 
in  den  ernten  Monaten  1907  einen  Preis  von  4,50  /, 
Hochofenkoks  einen  solchen  von  3,85  f.  Unter  den 
Einwirkungen  der  im  Oktober  v.  J.  eintretenden  Wirt- 
schnftskrisis  fielen  die  Preise  stark:  für  llochofcnkoki» 
von  2,75  auf  2,15  $,  für  Oießcrcikoks  von  3,25  auf 
2,75  ^f;  im  Dezeinher  standen  sie  sogar  auf  nur  2 
hezw.  2,50  $.  Die  Oosamteinnahnio,  die  durch  den 
Verkauf  von  (Joiinelsville- Koks  erzielt  wurde,  be- 
zifferte »ich  für  1907  auf  55  184  268  $,  für  1900  auf 
54  998  146  $. 

Frankreichs  Roheisenentengung  hu  Jahre  1907.  t 

Nach  den  vom  „Comite  des  Forgea  de  France" 
angestellten  Ermittelungen  ff  gestaltete  sich  die  Roh- 
eisenerzeugung Frankreichs  im  verflossenen  Jahre, 
verglichen  mit  dem  (amtlich  festgestellten)  Ergebnisse 
des  Jahres  1906,  folgendermaßen : 

*  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  11  S.  3*9. 
**  1908.  I.  Marz,  S.  20. 

+  Verul.  .Stahl  und  Eisen"  1907  Xr.  44  S.  1589. 
ff  „Bulletin"  Nr.  2749  (vom  29.  Febr.  1908). 


OußwarencrsterSchmclzang  112  4671  raannn 

Oießerciroheisen  .....  53'.)  233 (  Mawu 

Friscbereiroheisen    ....  673  885  739  000 

Bessemerrobeisen     ....  122  04C  152162 

Thomasroboiscn   1  988  343     1  787  100 

Speziairoheisen  (Spiegel- 
eisen, Ferromangan  usw.)  152  975  521)00 

Zusammen  3  588  949  3  3lTTö2 
Danach  hat  die  Menge  des  erblasenen  Roheisens 
im  Berichtsjahre  gegenüber  1906  um  274  787  t  oder 
mehr  als  9  zugenommen,  und  zwar  entfällt  diese 
Steigerung  hauptsächlich  auf  Thomasrobeisen  and  die 
Spc/.ialroheisensortcn,  während  die  Erzeugung  von 
Friscbereiroheisen  und  BessemcrroheUen  zurückge- 
gangen ist. 

Auf  die  einzelnen  Bezirke  verteilte  sich  die  Roh- 
eisenerzeugung in  den  beiden  letzten  Jahren  wie  folgt : 

7ü  2  295  174  69.2 
12,9      427  848  13,0 

5,5      169  992  5,1 


Meurthe-et-Moselle 

Nord- Frankreich  . 

Mittel-  und  West- 
Frankreich    .  . 

Loirogebiet  und 
Süd  -  Frankreich 

Südw. -Frankreich  . 

Aveyron,  Ariege  . 

Champagne,  Comte 
Zusammen 


2  499  004 
4f.j  «82 

201  581 

172  958 
1 30  098 
71  552 
48  074 

3  5H8  949 


4.8 

3,6 
1,9 
1  8 

1  oo,u 


1 67  509 
181  257 
72  731 
49  651 
3  314  162 


5.0 
4,0 
2.2 
1,5 
100,0 


Der  Wort  der  gesamten  Roheisenerzeugung  des 
Berichtsjahres  bezifferte  sich  nach  den  eigenen  An- 
gaben der  Hüttenwerke  auf  297  353  413  Fr. 

Verbraucht  wurden  an  Rohstoffen  7884223  t 
einheimische  und  2  0163711  t  fremde  Fisenerze,  131  599  t 
Manganerze  sowie  68'.) '.185  t  Kisenabfälle,  Schlacken 
und  Schwef-.'lkiosabbrando. 

Die  Arbeiterzahl  der  Hochofenworko  beliof 
sich  auf  etwa  14  000.» 

Großbritanniens  Kohlengewinnung  im  Jahre  1907. t 

Nach  vorläufigen  Mitteilungen  der  amtlichen  Stelle 
wurden  während  des  letzten  Jahres  in  den  Vereinigten 
Königreichen  insgesamt  272  113  528  t  Kohlen  geför- 
dert; da  das  Ergebnis  für  190«  sich  auf  255  084  7 10  t 
belief,  so  batto  das  Berichtsjahr  eine  Mohrförderung 
von  I702S8I8  t  oder  über  t!  >  aufzuweisen. 

•  Vergl.  fornor  „Stahl  und  Eisen"  1908  Nr.  7  8.  241  : 
»Frankreichs  Hochofen  werke  am  1.  Januar  11)08«. 

t  „The  Iron  and  (Joal  Trade»  Review-  1908, 
6.  März,  S.  911. 


Aus  Fachvereinen. 


Verein  deutscher  Fabriken  feuerfester 
Produkte. 

Am  25.  Februar  fand  unter  dem  Vorsitz  des 
Kommerzicnrats  Ii  e  u  n  e  I»  e  r  g  in  den  Räumen  des 
Architektenhauses  zu  Berlin  die  28.  ordentliche  Haupt- 
versammlung bei  starker  Beteiligung  von  Mitgliedern  und 
(lasten  statt.  Fnter  letzteren  waren  verschiedene  Ver- 
treter preußischer  Stuats-  und  auch  Reichsbehörden  so- 
wie wissenschaftlicher  Institute.  Nach  Erledigung  der 
geschäftlichen  Angelegenheiten,  zu  denen  auch  eine 
Ausstellung  der  Ton-,  Zement-  und  Kulkindustrie  im 
Jahre  1910  gehörte,  und  nach  Vornahme  von  Wahlen 
kamen  verschiedene  augenblicklich  die  Industrie  be- 
achnftigondeOosctzesvorlageu  und  wirtschaftliche  Fragen 
zur  Erörterung.  Dazu  nahm  Kegierungsrat  Professor 
Dr.   Leidig/  stellvertretender   (lesehäfisführer  des 


Zentralvorbandes  deutscher  industrieller  das  Wort 
U. 'her  die  Wagengestellungen  und  Entladefristen  der 
Staatsbahn  kamen  Beschwerden  zur  Sprache.  Der 
Vertreter  der  Eiscnhahnhchörde,  Überregierungsrat 
ti  r  u  n  o  w  stellte  in  entgegenkommender  Weise 
Prüfung  der  erwähnten  Mängel  und  Abhilfe  in  Aus- 
sicht, und  versicherte,  daß  die  Staatsbahnverwaltung 
auf  Vermehrung  des  Wagenbestandes  und  anderer 
Betriebsmittel  dauernd  bedacht  sei. 

Für  die  Hauptstelle  deutscher  Arboitgeborver- 
bände  und  dcN  Schut/.verbandes  gegen  Streikschndcn 
sprach  der  Syndikus  Dr.  Täntzler  und  empfahl 
im  Interesse  einer  ungestörten  Weiterentwicklung 
der  Industrie  ein  einheitliches  Zusammengehen  aller 
Arbeiigeberverbänd«.  Es  folgten  sodann  Vorträge 
technischer  Natur,  über  die  im  folgenden  kurz  be- 
ruhtet ist. 


Digitized  by  Google 


18.  März  1908. 


Au»  Fachvereinen. 
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l)it>     Festste,  der     Kr  weichuniftf- 

pankte  der  Seger  kcgel,  die  auf  Kosten  de« 
Vereins  in  der  Physikalischen  Keichsanstalt  geschieht, 
ist  noch  nicht  abgeschlossen.  Dr.  Rothe,  der  die 
Versuche  leitet,  konnte  im  Hinblick  auf  Zeitverluste, 
welche  die  Beschaffung  von  geeigneten  riitorsucbung*- 
öfen  erfordert  hatte,  diesmal  keine  neuen  Zahlenwerte 
nennen. 

Darauf  folgten  llerichte  über  die  Forschungs- 
arbeiten des  Vereinslaboratoriums  (Labora- 
torium für  Tonindustrie  in  Kerliii).  Dr.  St  ö  rm  er  sprach 
über  vergleichende  E  i  s  e  n  h  e  » t  i  m  m  u  n  g*  v  e  r  f  a  Ii  re  n 
bei  feuerfesten  Waren.  Das  gewichtsanalytischc 
Verfahren  ist  da*  genaueste,  für  den  praktischen  Be- 
darf genügt  aber  fast  immer  das  Cbamäleonverfabreu, 
dem  der  Vorzug  vor  allen  anderen  bctriebstochuisch.cn 
Verfahren  zukommt.  Das  Kothe'sche  Actherschüttel- 
verfahn  las  bei  vielen  Bestimmungsvcrfahren  ge- 


AbbiMuo*  I. 

radezu  unentbehrlich  geworden  ist.  eignet  sich  in 
diesem  Falle  nicht.  Ks  ist  umständlich  und  ungenau, 
aoferu  man  nicht  alle  organischen  Verbindungen, 
deren  Natur  noch  dunkel  ist,  zerstört.  Aber  auch 
dann  weichen  die  Werte  weiter  von  der  Wahrheit  ab. 
als  die  mit  dem  Chamäleon  verfahren  ermittelten. 

Dr.  Hirsch  berichtete  über  Versuche  des  Ver- 
einslaboratoriiims  zwecks  Verflüchtigung  von 
Kieselsäure.  Ks  gelang  bereits  1892  K.  Cmnier, 
Kieselsäure  zu  schmelzen  und  restlos  zu  verdampfen. 
Der  Versuch  wurde  im  Dcvilleofen  ausgeführt.  Kin 
Jahr  später  führte  Mnissan  denselben  Versuch  aus 
und  bestätigte  alle  Ergebnisse.  Diese  waren  folgende : 
Kieselsäure  (< 'ramer  nahm  (Juarzi  schmilzt  und  ver- 
dampft dann  bei  1750",  indem  hieb  bläuliche  Dämpfe 
bilden.  Ilrieht  man  den  Versuch  ab,  so  zeigt  sich 
eine  weiße,  undurchsichtige,  geschmolzene  Masse,  in 
der  Kristalle  gesucht,  aber  in  keinem  Falle  gefunden 
wurden.  Die  Verflüchtigung  der  Kieselsäure  ge- 
lang nur  in  reduzierender  Atmosphäre  (('ramer  kleidete 
die  Tiegel  mit  Kohle  aus),  in  oxydierender  nicht. 
Denseilten  Versuch  führte  nun  Dr.  Hirsch  unter  Zu- 
hilfenahme der  in  Abbild.  1  und  2  wiedergegebenen 
elektrischen  Oefen  aus.  Beides  sind  Konstruktionen 
der  Königlichen  Porzcllanmanufaktur.  Abbildung  1 
stellt  einen  Ofen  dar,  der,  mit  gekörnter  Kohle  ge- 
füllt, als  Widerstandsofen  und  ohne  diese  als  Lichtbogen- 
ofen  gebraucht  wird.     Für  den  Ofen  (Abbild.  2)  iat 


charakteristisch,  daß  der  Mittelraum  0  auf  2  cm  ver- 
engt ist,  nnd  nur  hier  infolgedessen  eine  hohe  Tem- 
peratur herrscht,  während  die  gekörnte  Koblo  in  den 
Räumen  A  und  B  und  die  in  sie  eingebetteten  Strom- 
verteilor  aus  Eisenblech  schwach  erwärmt  werden. 
Abgesehen  davon  ist  das  schwierige  Einführen  der 
Zange  von  oben  umgangen.  Die  Tiegel  werden  nach 
unten  unter  Anwendung  einer  Führung  hinabgelassen. 
Man  braucht  vielfach  unter  diesen  l'mständon  gar 
keinen  Tiegel,  sondern  nur  eine  feuerfeste  Unterlage, 
indem  die  Rohre  F  aus 
hochleuerfester  Scba- 
mottemasse  die  Tiegel- 
wände  ersetzt. 

Bei  den  hohen  Tem- 
peraturen, die  mit  «Ue- 
sen Hilfsmitteln  erreicht 
werden,  gelang  das  Ver- 
flüchtigen von  Kiesel- 
säure in  reduzierender 
Atmosphäre  leicht  ;  auch 
in  oxydierender  Atmo- 
sphäre war  eine  Ver- 
flüchtigung nachweisbar, 
sie  war  aber  sehr  schwie- 
rig. Die  oxydierende 
Atmosphäre  ließ  sich 
leicht  in  dem  Röhren- 
ofen (Abbildung  2)  her- 
stellen; denn  es  drang 
immer,  auch  bei  an- 
schließendem Teller  11, 
Luft  von  unten  ein  und 
oxydierte  das  Kohlen- 
oxyd, das  sich  in  dem 
Räume  < '  durch  Verbren- 
nung der  Kohle  bildete 

und  durch  die  poröse  Schamottewand  hindurchging. 
Warum  die  Verflüchtigung  der  Kieselsäure  so  gut  in  redu- 
zierender und  ao  schwierig  in  oxydierender  Atmosphäre 
durchführbar  ist,  darüber  konnte  Dr.  Hirsch  nur 
sagen,  daß  wahrscheinlich  eine  Reduktion  zu  Silizium 
stattfindet,  dieses  aber  sogleich  sich  wieder  oxydierend 
verflüchtigt,  die  Kohle  als  Katalysator  benutzend. 

Dr.  Simonis,  der  in  der  Besprechung  des  Vor- 
trages das  Wort  nahm,  machte  auf  das  Silizium- 
monoxyd  aufmerksam,  von  dem  man  bereits  weiü, 
daß  es  leicht  flüchtig  ist.  Mit  dem  Ofen  (Abbild.  1) 
wurden  nun  auch  Tone  und  Tongemische  auf  die 
Flüchtigkeit  der  einzelnen  Bestandteile  geprüft.  Tat- 
sächlich laßt  sich  der  Tonerdegehalt  durch  anhaltendea 
ülühen  anreichern,  weil  die  anderen  Bestandteile  leich- 
ter als  Tonerde  verdampfen.  Dies  hatte  Cramer  bereits 
früher  gezeigt  (1897).  Die  hierunter  abgedruckte 
Zahlentafel  bestätigt  dies  nnd  läßt  folgende  Schlüsse 


Abbildung  Z. 


Zahlcntafcl,  betreffend  die  Fl  üc  Ii  t  i  gk  e  i  t  der  einzelnen  Bestandteile  von  Tonen. 
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Au»  Fachvereinen. 


28.  Jahrg.  Nr.  12. 


zu:  Kieselsäure  Ist  leicht  flüchtig,  obciwo  Alkalien. 
Kaikorde  ist  schon  schwerer  flüchtig  und  noch  schwerer 
Magnesia.  Tonerde  ist  nicht  ganz  »o  schwer  flüchtig 
wie  Magnesia.  Demnach  reichern  sich  die  beiden 
letztgenannten  Bestandteile  beim  Schmelzen  an.  Der 
Versuch  wurde  ausgeführt,  indem  die  Tonsabstanz 
etwa  15  Minuten  lang  in  der  Höhlung  einer  Kohle 
der  Lichtbogenhitze  ausgesetzt  wurde. 

Es  folgte  dann  ein  Vortrug  von  F.,  dränier  (Iber 
Druckfestigkeit  teuer  fest  er  Ziegel.  Der 
Itedner  knüpfte  au  die  vorjährig«'  Verhandlung  an, 
die  ja  gerade  das  Interesse  der  Hochofenleute  oi.  n. 
des  Dr.-Ing.  h.  e.  Kritz  \V.  Lürmaiin)  auf  sieh  gelenkt 
habe.  Leider  ist  ein  Verstirb,  dir  Druckfestigkeit 
mit  der  Wasseraufnahmo  des  Steines  in  Beziehung 
zu  bringen,  gescheitert.    Zahlen  wir 

llracktrillgkrll  WaMrranfnahm* 
k»  % 

m  i«.s 

144  14,5 

i  <»:.  22,;. 

2H7  21,15 
u.  ix.  beweisen,  daß  keine  gesetzmäßige  Beziehung 
besteht.  Ebenso  ist  es  bisher  nicht  gelungen,  eine 
Ite/i. 'Illing  zwisrhen  Druckfestigkeit  iiml  der  Zuhl  des 
Itrenuens  festzulegen.  Teils  wird  ersten-  bei  wieder- 
holtem Brennen  vermindert,  teils  erhöht,  wie  eine 
von  ('ramer  zusammengestellte  Tafel  zeigte.  „Dem- 
nach", sagte  Ummer,  „sind  wir  über  die  Umstünde, 
welche  eine  hohe  Drucklestigkeitsziffer  beeinflussen, 
uoeli  im  unklaren.  Ks  spielt  die  Kornbeschattenbeit, 
ilie  Art  und  Weise  des  Breunens  der  Sebnmotte  und 
vieles  andere  eine  Holle.  Nur  eingehend  ausgeführte 
und  auf  verschiedenen  und  verschieden  behandeltes 
Mnterial  sich  erstrei  kend«»  Versuche  können  zum  Ziel 
führen."  Die  Versammlung  »rhloß  sieh  seinen  Aus- 
führungen au,  indem  sie  zuioirhst  I.VM3  zur  Aus- 
führung solcher  Versuche  bereitstellte. 

F.s  folgten  darauf  einige  Vorträge,  die  neue  A  r- 
l>  <•  i  ts  in  e  t  Ii  o  d  e  n  u  n  «I  A  r  b  e  i  t  sin  a  s  e  b  i  n  e  n  zum 
li.  genstanile  hatten.  Die  II  ii  t  w  o  h  I  s  e  Ii  e  Stein- 
|i  r  e  s s  <•  besteht  aus  einer  Exzenterpresse,  deren  Stempel 
von  unten  senkrecht  in  einen  llidilrauni  eintritt,  dessen 
tiestalt  und  Abmessungen  der  Hteinform  angepaßt 
sind.  Solange  ein  Deekel  diesen  Hohlraum  oben  ab- 
schließt, wird  geprellt.  Sobald  der  Deekel  von  der 
Exzenterwelle  nus  selbsttätig  ausgeklinkt  und  auf- 
geklappt wird,  bes«>rgt  der  Stempel  das  lleraussi-hii-beii 
«les  fertigen  Steines.  Die  Leistung  der  Maschine  be- 
trägt 5500  Steine  i.  d.  Schicht.  Die  Lohnersparnis  ist 
eine  sehr  große.  Die  Beschaffenheit  der  gepreßten 
Steine  (es  kommen  namentlich  1'fanneiisti-in«'  und  auch 
llorhofenseharhtstrine  kleineren  Formats  in  Fraget 
ist  auf  dem  Werke  „Deutscher  Kaiser"  in  Bruck- 
hausen erprobt  und  wird  sehr  günstig  beurteilt.  Er- 
bauerin ir-t  die  Firma  II.  Stumpf  in  Mülheim  a.  Kbein. 

Das  V  u  I  k  a  n  o  I  v  e  r  f  ii  Ii  r  e  u  hat  nach  dein  Vor- 
trage von  D  e  i  d  e  s  Ii  e  i  in  e  r  seinen  Namen  von  einem 
zur  llcr»ti'llung  von  Pflasterstein«'»  nngi'weudeten  Ver- 
fahren, «las  Abfälle  von  Basalten  und  amh-rcli  vul- 
kanischen < lesleineii  nuizbnr  macht.  Hier  sind  es  nicht 
solche  Abfälle,  sondern  die  ( iemengb.-stainlteile  feuer- 
fester Steine,  Seliumottekörin-r,  ^.inablene  Strin- 
brock.u,  Knp>elsrherb«'ii  u.  n..  «lie  unter  Zugab«'  von 
höchstens  10°/*  plastischen  Tons  vollständig  trocken 
verarbeitet  werden.  Ermöglicht  ist  dies  Verfahren 
durch  Erfindung  «ier  eigens  h'n-rfür  gebaut«'!!  hydrau- 
lischen l'resse  von  t'zerny.  «lie  mit  sehr  starkem 
Drink  arbeitet  miil  die  früher  bei  äbnliclien  Ver- 
suchen gemacht«'  Krfahrung,  daß  solche  Steine  platzten 
und  ki'ine  T«'mpeiatiirveräiulening  vi-rtrugen,  wider- 
legt bat.  Da  fast  atissi'hlirßlich  Iroikrti«'  Masse  ver- 
wendet wird,  sind  die  Steine  fast  srliwiiidunirsfri-i  un«l 
gestatten  «Ii«'  Anwendung  von  Form.n.  welche  .lie  un- 
verämlerten  St<'innbmrssung.il  besitzen. 


Weitere  Vorteile  sind:  Abkürzung  der  Hcrstel- 
lungszeit  und  Lohnersparnis,  weil  die  Steine  unmittel- 
bar aus  der  Presse  in  den  Brennofen  gelangen;  große 
Dichtigkeit  und  hohe  Druckfestigkeit  (220  bis 
260  kgi'tjcm).  Außerdem  wird  ein  höherer  Scha- 
mottezusatz und  dadurch  ein  höherer  Tonerdegehalt 
ermöglicht.  Die  Herstellungskosten  sind  niedriger 
als  bei  dem  gewöhnlichen  Verfahren,  und  die  Steine 
in  mechanischer  Beziehung  ebenso  gut,  in  chemischer 
Beziehung  aber  besser.  Daa  Anlagekapital  ist  auch 
nicht  größer.  Ee  eignen  sich  nur  Steinformate,  welche 
die  gewöhnlichen  Kupolofensteine,  Cowperstcine  usw. 
nicht  an  Größe  übertreffen,  weil  sonst  die  Bedienung 
der  Presse  schwierig  wird. 

Derselbe  Redner  beschrieb  darauf  den  IIa«. 
gi'iicrator  D  e  i  d  e  s  Ii  e  i  in  e  r  -  ( '  z  e  r  n  v  ,  der  in 
einer  BriiKchüre  ( Direktor  Ib'ideshcimer  in  Würzhurg) 
ausführlich  behandelt  und  auf  den  Deutschen  Stein- 
werken  in  Würzburg  besichtigt  werden  kann. 

Es  ist  ein  tieiierator  mit  selbsttätiger  llivnnstoff- 
aufgabe  und  selbsttätiger  Ascheneiitleerung  mit  ge- 
kühlten Koststübeii.  Dadurch  wird  ein  gleichmäßiger, 
ungestörter  tlasablluß  gewährli-istet.  Die  Ergebnisse 
sollen  in  jeder  Weise  günstig  sein.  Die  Broschüre 
nennt  einen  Kohli-nsäuregehalt  von  nur  0,7  bis  1,5  o;o, 
der  durch  ein  Adnssrhaiihild  belegt  ist. 

Dell    Schluß    bildete  es   Helen  einige  Punkte 

der  Tagesordnung  in  Rfn'ksicht  auf  die  weit  über- 
schrittene Zeit  aus  -  die  Vorführung  eines  s  e  1  b  s  t  - 
s  e  h  r  e  i  b  e  n  d «'  n  J  u  ii  k  e  r  s  -  K  n  l  o  r  i  m  e  t  «•  r  s  si-itens 
der  Firma  Junkers  in  Dessau.  Das  Kalorimeter  be- 
steht bekanntlich  aus  einem  (i«'fäli,  das  von  Wasser 
derart  durchflössen  wird,  daß  die  Wärme  einer  in- 
mitten des  (iefäßes  brennenden  tiasflamme  vollständig 

W 

dem  Wasser  zugeführt  wird.    Es  ist  dann  H  --      -  I, 

( i 

wobei   H    —   Heizwert    eines    Liters    (Jas    in  WE. 
W  —  Wassermenge    |  die    während  «les  Versuches 
(i  —  (iasmenge        j  durchgeflossen  ist  in  Jätern, 
t  —  Tenip.'raturzunahine  des   Wassers  beim  Durch- 
fließen. 

Bei  den  bisher  gebräuchlichen  Apparat«')!  wurde 
beides,  die  (iasmenge  und  di«'  Wassermenge,  abge- 
lesen bezw.  gemessen,  und  die  Tcmpcratiirziiuahnic 
unter  Zullilfi'nahm«'  zweier  Thermometer  festgestellt. 

Bei  dem  sclhstsrhre ihcnih'ti  Apparat  ist  nun  die 
(lasiihr  mit  einer  Wasseruhr  durch  Kettenantrieb  ver- 
bunden. Strömt  (las  durch  die  (iasuhr,  so  wird 
gleichzeitig  eine  bestimmte  Wassel'mi'llge  durch  das 

W 

Kalorimeter  geschickt.     Der   Wert        wird  infolge- 

(i 

dessen  durch  eine  konstante  Zahl  ersetzt.  Die 
Messung  der  Tc oipc ratiirzunahinc  des  Wassers  erfolgt 
durch  ein  Thermoelement,  indem  die  Lötstelle  durch 
das  abfließende  Wasser  erwärmt  wird.  Der  dadurch 
erzeugte  Slroiu  beeinflußt  ein  Millivoltmeter  mit  der 
bekannten  S.lbstschreibevorrichlung.  deren  Skala 
ohne  weiteres  den  Heizwert  in  WE.  alil.se»  läßt. 
Die  Aichnng  läßt  sich  jederzeit  in  einfacher  Weise 
vom  Betriebsleiter  selbst  ausführen.  Hei  («eiirrator- 
gasen  ist  ein  kleiner  Apparat  erforderlich,  welcher 
«las  (ins  dein  Kalorimeter  zuilrüi-kt,  außerdem  ein 
einfacher  vorgrsc  haltet.'r  Ki'inigungsapparat.  Eine 
Reih«-  von  aufgenommenen  Srhuubildern  wurde  vor- 
g«'l>'gt.  Di«'  Ansehnffungskosteii  sind  nicht  gering, 
würd«  n  aber  b«  i  größeren  lletrieben  im  Hinblick  auf 
dir  Vorteile  kaum  ins  (Icwieht  fallen.  Auch  die  Bc- 
trichsüberwachung  «Ier  Hochöfen  würde  dadurch  er- 
b-ichtert  werden.  Ii.  (Hann. 

Deutscher  Beton-Verein  (E.  V.). 

Der  Verein  hielt  am  2M.  und  29.  Februar  d.  J. 
in  Borltn  unter  dem  Vorsitze  de»  Kommerzienrates 
Eugen  Djckerhoff  ans  Biebrich  die  II.  Haupt- 
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Versammlung  unter  zahlreicher  Beteiligung  der  Mit- 
glieder und  Behörden  ab. 

Der  Verein  zahlt  beute  160  ordentliche,  45  außer- 
ordentliche und  12  beratende  Mitglieder  und  hat  an 
laufenden  Beitrügen  29  835  .A  zur  Verfügung.  Unter 
den  Ausschüssen  ist  der  wichtigste  der  Beton- Aus- 
ücbuB,  zumal  da  dessen  Arbeit  immer  mehr  und 
mehr  mit  der  Tätigkeit  de«  Deutschen  Aus- 
schusses für  Eisenbeton  zusammenfallt. 

Der  Vorstand  und  der  Betonauisrhuß  haben  im 
vergangenen  Jahre  die  Leitsätze  für  die  Vorbereitung, 
Ausführung  uni  Prüfung  von  Bauten  aus  .Stampfbeton, 
welche  im  Jahre  l'.)06  herausgegeben  waren,  einer 
Neubearbeitung  unterzogen,  nm  sie  dem  Deutschen 
Ausschüsse  für  Eisenbeton  zur  weiteren  Bearbeitung 
und  Annahme  vorzulegen.  Namentlich  sind  die  Ab- 
sätze über  die  Helastungsannahmen  und  zulässigen 
Beanspruchungen,  Frobebelastungen,  Anordnung  von 
Dehnungsfugen,  über  Rüstung  und  Schalung  neu  und 
eingehender  behandelt.  Nachdem  dann  auch  im  Mini- 
sterium der  öffentlichen  Arbeiten  dazu  noch  Aende- 
rungs-  und  ErgAnzongswünsche  geäußert  waren,  hat 
der  Deutsche  Beton- Verein  die  Leitsätze  unter  Berück- 
sichtigung dieser  Wünsche  dem  Deutschen  Ausschusse 
für  Eisenbeton  übersandt,  mit  der  Bitte,  solche  in 
seiner  am  13.  und  14.  Dezembor  190?  stattfindenden 
Sitzung  anerkennen  zu  wollen.  Der  Ausschuß  hat  nun 
die  Leiteätze  zunächst  dem  Arbeitsausschusse  zur  wei- 
teren Bearbeitung  überwiesen. 

Die  dienen  Leitsätzen  seinerzeit  angefügten  Leit- 
sätze für  Anfertigung  von  Frobekörpern  wurden  von 
dem  im  vergangenen  Jahre  dafür  eingesetzten  Aus- 
schüsse ebenfalls  weiter  bearbeitet  und  lagen  dem 
Deutschen  Ausschüsse  für  Eisenbeton  in  der  diesjährigen 
Hauptversammlung  gleichfalls  vor.  Auch  diese  Sätze 
sind  dem  Arbeitsausschüsse  überwiesen,  welchem  in- 
folge der  Beteiligung  des  Vereine  deutscher  Eison- 
hüttonleute  an  den  Versuchen  Generaldirektor  Dahl 
aus  Bruckhausen  und  als  sein  Stellvertreter  Dr.-lng. 
K.  Schrüdter  aus  Düsseldorf  /.»gewählt  wurden. 

Die  verschiedene  Anwendung  der  Leitsätze,  eines- 
teils zu  wissenschaftlichen  Untersuchungen,  zur  Er- 
mittlung der  Brauchbarkeit  und  Uüte  von  Bau- 
stoffen zu  Beton,  zur  Ermittlung  der  Festigkeit  von 
Betonmischungen,  und  andernteils  auf  der  Baustelle 
zur  Prüfung  der  vorgesehenen  Grundstoffe  in  den  an- 
gegebenen .Mischungsverhältnissen  und  zur  Kontrollo 
der  Bauausführung,  ließen  eine  Trennung  der  Leit- 
sätze für  diese  beiden  Zwecke  wünschenswert  er- 
scheinen. Bei  der  endgültigen  Beratung  wird  der 
Deutsche  Ausschuß  darüber  entscheiden,  ob  die 
Trennung  stattfinden  oder  die  Leitsätze  für  beide 
Zwecke  zusammengefaßt  werden  sollen.  Sowohl  die 
Leitsätze  für  Ausführung  von  Stampfbetonbauten  als 
auch  diejenigen  für  Anfertigung  von  Frobekörpern 
werden  dann  von  dem  Deutschen  Ausschüsse  für  Eisen- 
beton herausgegeben,  und  es  ist  zuverlässig  zu  er- 
warten, daß  auch  die  Bundesstaaten  diese  Bestim- 
mungen für  die  von  ihnen  zu  erlassenden  Vorschriften 
annehmen  werden. 

In  der  vorigen  Hauptversammlung  hatte  Dr.-lng. 
Kud.  Dyckorhoff,  Vorstandsmitglied  des  Vereines 
Deutscher  Fortlandzement-Fabrikanton,  angeregt,  Ver- 
suche anzustellen  über  die  Einwirkung  des  Secwassere 
auf  Eisenbeton.  Der  Vorstand  bat  sich  mit  dieser 
Anregung  eingehend  befaßt  und  darauf  an  den  Deutschen 
Ausschuß  für  Eisenbeton  einen  entsprechenden  Antrag 
auf  Vornahme  solcher  Versuche  gestellt.  Der  Deutsche 
Ausschuß  für  Eisenbeton  hat  die  Anregung  ebenfalls 
gern  aufgenommen  und  den  Arbeitsausschuß  beauf- 
tragt, die  Krage  der  Möglichkeit  einer  praktischen  Aus- 
führung weiter  zu  beraten  und  dem  Deutseben  Aus- 
schusse für  Eisenbeton  dann  in  seiner  in  der  ersten 
Hälfte  dieses  Jahres  stattfindenden  Sitzung  ent- 
sprechende Vorschläge  zu  machen. 


Dem  Eisenbeton-Ausschusse  in  Gemeinschaft  mit 
dem  Verbände  Deutscher  Architekten-  und  Ingenieur- 
Vereine  verblieb,  nachdem  die  meisten  Arbeiten  auf 
dem  tiebiete  des  Eisenbetonbaues  dem  Deutschen 
Ausschüsse  für  Eisenbeton  überwiesen  sind,  nur  die 
weitere  Bearbeitung  der  Leitsätze  für  die  Vorbereitung, 
Prüfung  und  Ausführung  von  Bauten  aus  Eisenbeton. 
Da  diese  im  Zusammenhange  stehen  mit  den  vom  Mi- 
nisterium der  öffentlichen  Arbeiten  herausgegebenen 
Bestimmungen  für  die  Ausführung  und  Prüfung  von 
Konstruktionen  aus  Eisenbeton  bei  Hochbauten,  und 
diese  Bestimmungen  einstweilen  eine  Aenderung  nicht 
erfahren,  hatte  auch  der  Eisenbetonausschuß  keino 
Gelegenheit  zu  tagen. 

Zahlreiche  Vorträge,  die  neue  Beobachtungen  und 
Erfahrungen  bei  Beton-  und  Eisenbetonbauten  be- 
trafen, schlössen  sich  alsdann  den  geschäftlichen  Mit- 
teilungen an.  Die  ganzen  Verhandlungen  spiegelten 
die  Bedeutung,  welche  sich  der  Eisenbeton  in  kurzer 
Zeit  im  Bauwesen  errungen  hat,  in  lebhaften  Farben 
wider. 

Verein  deutscher  Maschinenbau-Anstalten. 

(Schlull  tod  Seite  379.) 

Im  weiteren  Verlaufe  sprach  Direktor  Ocrdau- 
Düsseldorf  über 

Ingenieur  und  Techniker. 

Die  Anregung  zu  diesem  die  Ausbildung  der 
technischen  Beamten  für  die  Maschinenindustrie  be- 
handelnden Vortrag  hatten  die  Ausführungen  dea 
Geh.  Keg.-Rats  Prof.  Dr.  II  i  e  d  1  e  r  über  denselben  Gegen- 
stand gegeben.  Der  Verein  hat  bereits  in  klarer 
Weise  zu  dessen  Ausführungen  Stellung  genommen 
und  festgestellt,  daß  die  Behauptung  des  Professors 
Kiedler  nicht  zutrifft  und  es  der  Maschineuindustrie 
nicht  auf  billige  technische  Kräfte,  sondern  auf  die 
tüchtigsten,  die  Aufgaben  beherrschenden  und  den 
Stellungen  entsprochenden  Beamton  ankommt.  Der 
Vortragende  ging  dann  auf  die  Anforderungen  ein, 
welche  die  Maschinenindustrie  an  die  Ausbildung  ihrer 
technischen  Beamten  stellen  muß.    Er  führte  aus: 

Die  Ausbildung  der  Lehrlinge,  die  im  Abend- 
unterricht, in  Fortbildungsschulen  in  die  Anfange- 
gründe der  Technik  eingeführt  werden,  ist  außer- 
ordentlich zweckmäßig;  es  muß  aber  noch  eine  Er- 
gänzung des  Unterrichts,  die  auf  praktische  Hinweise 
ausgebt,  stattfinden.  Ferner  berührte  der  Vortragende 
die  Einrichtung  der  Werkmeisterscbulen ,  für  die 
er  es  zweckmäßiger  fände,  wenn  sie  an  die  vor- 
handenen örtlichen  Fortbildungsschulen  angegliedert 
würden.  Die  Ausbildung  der  Betriebsbeamten  dürfte 
zweckmäßig  mit  durch  die  einheitlich  zu  gestaltenden 
Maschinenbauschulen  erfolgen,  die  auch  die  Ausbil- 
dung der  Techniker  bewirken.  Dem  Studium  an  diesen 
Schulen  sollte  eine  große  praktische  Werkstättenaue- 
bildung  vorangehen ;  dann  würde  es  genügen,  wenn 
die  Techniker  und  Betriebsbeamten  in  drei  in  Bich 
abgeschlossenen  Jahreskursen,  die  sich  aufeinander 
aufbauen,  die  Ausbildung  erhalten,  so  daß  es  je  nach 
der  Begabung,  den  Ansprüchen  und  den  vorhandenen 
Mitteln  dem  einzelnen  möglich  ist,  das  Studium  in 
kürzerer  oder  längerer  Zeit  zu  bewirken.  Dieses 
würde  sich  mit  der  Organisation  der  Maschinenindustrie 
insoweit  ganz  gut  vertragen,  als  diese  technischer 
Beamten  in  der  mannigfachsten  Abstufung  bedarf 
und  die  Industrie  sich  teilweise  ihre  Hilfskräfte  vom 
Lehrling  an  auch  selbst  heranbildet. 

Was  die  Ausbildung  der  Hoehsehul-Ingenieuro  an- 
betrifft, so  braucht  die  Maschinenindustrie,  wenn  auch 
in  geringerer  Anzahl,  technisch  wissenschaftlich  auf 
höherer  und  höchster  Stufe  stehende  Männer,  deren 
Ausbildung,  wie  es  auch  heute  der  Fall  ist,  wissen- 
schaftlich durchaus  gründlich  und  abgeschlossen  sein 
soll.     Auch  hier  sollte  dem   Studium  eino  längere 
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praktische  Werkstattätigkeit  vorangehen.  Zweck- 
mäßig müßte  es  erscheinen,  wenn  den  Hochschal- 
ingenieuren ein  früheres  Bekanntwerden  mit  dorn  Er- 
werbsleben ermöglicht  würde,  in  das  sie  jetzt  erst  mit 
dem  24.  oder  25.  Lebensjahre  eintreten,  in  dieser 
Hinsicht  wäre  vielleicht  eine  Aenderung  in  der  Aus- 
bildung der  Hochschulingenieuro  zweckmäßig. 

Der  Redner  besprach  sodann  die  Lehrmethoden 
an  den  Technischen  Hochschulen.  „Es  kann  der  Ma- 
scbinenindustrie n»r  erwünscht  sein,  gewandto  Kon- 
strukteure schon  von  der  Hochschule  zu  erhalten ;  es 
ist  dies  sogar  Erfordernis,  aber  doch  nicht  auf  Kosten 
einer  geringeren  Grundlage  in  der  Mathematik,  Me- 
chanik usw.,  weil  die  großo  Fertigkeit  im  Konstruieren 
doch  erst  in  der  spateren  Berufstätigkeit  erworben 
werden  kann,  während  die  mathematischen  Grundlagen, 
wenn  sie  nicht  ausreichend  behandelt  und  erlernt  sind, 
leicht  vergessen  werden.  Da»  führt  uns  zu  den  Gegen- 
sätzen, die  noch  kürzlich  durch  eine  Rede  des  Abge- 
ordneten Dr.  Bcumer  im  Abgeordnetenhaus  behandelt 
worden  sind  und  die  einer  übertriebenen  einseitigen 
konstruktiven  Ausbildung  der  Hochschulingenieure  auf 
Kosten  der  allgemeinen  theoretischen  Ausbildung  ent- 
gegentreten." 

Redner  wendet  «ich  im  Zusammenhang  hiermit 
gegen  die  in  diesen  Streit  eingreifende  Veröffent- 
lichung des  Prof.  Langer  in  der  „Kölnischen  Zeitung" 
und  weist  die  übertriebenen  Aeußerungon  über  Ricdlcrs 
Bedeutung  für  den  Maschinenbau,  insbesondere  den 
Großgasmaschinenbau,  zurück.  Riedlers  Verdienst  liegt 
darin,  daß  er  zu  vielen  Neuerungen  Stellung  genom- 
men und  Anregungen  gegeben  hat,  wenn  seine  eigenen 
Konstruktionen  und  Vorschlüge  auch  meist  den  prak- 
tischen Anforderungen  nicht  standgehalten  haben.  Als 
maßgebenden  Konstrukteur  und  Organisator  sieht  ihn 
die  Maschinenindustrie  nicht  an. 

Da  da*  Thema  einmal  angeschnitten  ist.  so  möge 
erwähnt  werden,  daß  ein  gewinne*  Unbehagen  in  der 
Industrie  besteht  gegenüber  der  geschäftlichen  Tätig- 
keit von  Profossoreu.  Dem  auf  hoher  Warte  stehen- 
den unabhängigen,  nur  der  Wissenschaft  und  tech- 
nischen Erziehung  «ich  widmenden  Hochschulprofossor 
stellt  die  Industrie  alle  ihre  Erfahrungen  und  Kon- 
struktionen für  die  Untcrriehtszweeke  gern  zur  Vor- 
fügung. Wenn  aber  der  llochschulprofessor  nutor 
den  Fittichen  der  Hochschule  ein  großes  technisches 
Zivilingenioiirbureau  sich  anlegt,  wenn  er  im  regsten 
Geschäftsverkehr  mit  anderen  Maschinenfabriken  und 
der  Mascuinenfabrikimlustrie  des  Auslandes  steht,  so 
liegt  die  (iefahr  nahe,  daß  teuer  errungenes  Gut  nur 
zum  Vorteil  des  geschäftlichen  Unternehmens  des 
Professors  zur  Konkurrenz  und  ins  Ausland  wandert, 
zum  Schaden  der  eigenen  Sache  und  der  deutschen 
Industrie.  Der  Verwertung  von  Erfindungen  und  einer  da- 
mit verbundenen  gewissen  geschäftlichen  Tätigkeit  von 
Hoehschulprofessoreii  ist  ganz  selbstverständlich  und 
ohne  Einwände  zuzustimmen.  Aber  die  geschäftliche 
Tätigkeit  muß  in  taktvollen  Grenzen  bleiben  und  darf  die 
Lehrtätigkeit  nicht  überfluten,  ho  daß  diese  schließlich 
nur  das  Mittel  zum  Zweck  und  das  Reklamcschtld 
wird.  Hochschullehrer,  die  geschäftlich  als  Berater, 
Zivilingenieure  und  Unternehmer  tätig  sind,  sollten 
sich  nicht  mit  dem  Nimbus  eines  unabhängigen,  auf 
rein  wissenschaftlicher  Grundlage  stebeuden  lloch- 
scbulprofcssors  umkleiden. 

Au  den  Vortrag  schloß  sich  eine  lebhafte  Er- 
örterung, in  der  u.  a.  Geh.  < Iberregierungsrat 
Dönhoff  sehr  bemerkenswerte  Mitteilungen  über 
die  Pläne  des  llandelsministcrs  über  den  mittleren 
und  niederen  technischen  Unterricht  machte.  Huurat 
Krause  bringt  schließlich  den  Antrag  ein: 

,l)ie  Versammlung  schlieft  sich  dem  in  der  An- 
sprache des  Ilm.  Gehcimrates  I.  u  e  g  ausgesprochenen 
freudigen  Danke  an  den  Hrn.  Abgeordneten  Kr.  Heu  mer 
aus  voller  Ueberzeugung  an.* 


Dieser  Antrag  wird  einstimmig  angenommen. 
Die  vorläufigen  Lcitaätze  des  Vorstandes  über  das  Ver- 
hältnis zwischen  Ingenieur  und  Techniker  und  das 
technische  Schulwesen  finden  ebenfalls  einstimmig 
Annahme. 

Es  folgte  der  Vortrag  des  Direktors  Paul  Reu  ach  - 
Sterkrade  über 

Verbandsblldong  in  der  Maschinenindastrle. 

Der  Vortragende  geht  zurück  auf  die  etwa  zwei  Jahr- 
zehnte zurückliegenden  ersten  Bestrebungen  in  der 
deutschen  Mascbinenindustrie,  Vereinigungen  zur 
Wahrung  ihrer  wirtschaftlichen  Interessen  zu  bilden, 
die  unter  Führung  einiger  weitausschauenden  Leiter 
großer  Werke  im  rheinisch  -  westfälischen  Industrie- 
bezirk,  Jacobi-Sterkrade,  Klein-Dahlbruch,  Schmidt- 
Kalk,  Seluner-Schlcifmühle,  Schadet-Essen  und  Schlinck- 
Mülbeim  a.  d.  Ruhr  zur  Gründung  eines  Verbandes  der 
Rheinisch -Westfälischen  Maschinenbauaustalten  am 
8.  Februar  1890  führte.  Am  15.  November  1892 
wurde  dann  der  Verein  deutscher  Maschinenbau- 
Anstalten  gegründet,  zu  dessen  Vorsitzenden  Gebeimer 
Kommerzienrat  H.  Lueg  und  zu  dessen  Geschäftsführer 
Dr.-Ing.  E.  Schrödter  gewählt  wurde.  Die  Schwierig- 
keit der  Verbandsbildung  in  der  Maschinenindustrie 
liegt  in  zwei  Punkten.  Zunächst  befaßt  sich  in  Deutsch- 
land eine  außerordentliche  Zahl  von  Unternehmungen 
mit  der  Herstellung  von  Maschinen,  sodann  ist  die 
Güte  der  in  den  einzelnen  Fabriken  geleisteten  Arbeit 
außerordentlich  verschieden.  Besonders  der  letzte 
Punkt  biotet  erhebliche  Schwierigkeiten,  und  ein  ver- 
ständiger Käufer,  deren  es  Gott  soi  Dank  in  Deutsch- 
land noch  viele  gibt,  wird  da«  Angebot  auf  eine  Ma- 
schine nicht  allein  nach  dem  geforderten  Preis  be- 
urteilen, sondern  auch  den  Ruf  und  die  Arbeit  der 
betreffenden  Maschinenfabrik  mit  berücksichtigen,  hie 
Organisationen  der  Eisenindustrie  können  daher  der 
Mascbinenindustrie  auch  nicht  als  Vorbild  dienen.  Diese 
bedarf  des  geistigon  Wettbewerbes,  muß  ihn  sogar 
geradezu  fördern,  damit  sie  auch  fernerhin  mit  ihren 
Erzeugnissen  in  der  ganzen  Welt  an  der  Spitze  mar- 
schiert Die  Versuche  der  letzten  Jahre,  die  ver- 
schiedenen Erzeugnisse  der  Mascbinenindustrie  in  Ver- 
bänden zu  vereinigen,  haben  manchen  Nutzen  gebracht, 
aber  doch  auch  Mißstände  verursacht.  Namentlich  in 
Zeiten  rückläufiger  Konjunktur  haben  die  Verbände 
den  auf  sie  gesetzten  Erwartungen  nicht  entsprochen, 
und  daher  muß  ein  anderer  Weg  gesucht  werden. 
Die  durchgreifendste  Maßnahme  wäre  die  Vereinigung 
des  Kapitales;  sie  ist  schon  deshalb  nicht  anwendbar, 
weil  in  der  Mascbinenindustrie  unter  allen  Umständen 
Wettbewerb  herrschen  muß,  wenn  sie  nicht  Gefahr 
laufen  soll,  ihre  führende  Stellung  zu  verlieren.  Ein 
zweiter  Weg  wäre  die  Vereinigung  der  Maschinen- 
fabriken auf  der  Grundinge  einer  Interessengemein- 
schaft, ähnlich  dem  Vorgange  in  einem  Teile  der 
chemischen  Industrie  und  bei  einzelnen  Großbanken. 
Bei  der  großen  Zahl  der  Maschinenfabriken  in  Deutsch- 
land erscheint  dieser  Weg  zunächst  ebenfalls  nicht 
gangbar,  wohl  aber  dürfte  er  sehr  zweckmäßig  sein  für 
eine  Au/.uhl  von  Maschinenfabriken,  die  entweder  durch 
ihre  geographische  Lagt-  oder  durch  Gattung  und  Art 
ihrer  Erzeugnisse  ausgesprochene  gemeinsame  Interessen 
haben.  Die  Gründung  solcher  Interessengemeinschaften 
würde  in  Deutschland  den  Verbandsgedanken  wesent- 
lich fördern  und  oino  Verständigung  des  gesamten 
deutschen  Maschinenbaues  außerordentlich  erleichtern. 
Für  den  Oroßmaschincnhau  mit  den  damit  verbun- 
denen Kesselfabriken  und  Konstruktionswerkstätten 
empfiehlt  sich  die  Bildung  weniger,  aber  umfassender 
Vcrhandsgruppcti,  innerhalb  deren  auf  Grund  der  bis- 
herigen Urnsätze  BeteiligutigszilTern  festgestellt  werden 
sollen.  Um  dies  zu  erreichen,  wird  eine  Zusammen- 
fassung verschiedener  jetzt  bestehender  Verbände  zn 
einer  solchen  Gruppe  notwendig  sein.    Diese  ist  aber 
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notwendig,  wenn  man  eine  Spezialisierung  bei  den 
einzelnen  Werken  anbahnen  will,  die  allein  es  ermög- 
licht, die  Unkosten  xn  verringern  und  bei  einer  Be- 
schränkung in  der  Fabrikation  wirtschaftlicher  zu 
arbeiten.  Die  Schwierigkeiten,  die  sich  der  Kon- 
tingentierung entgegenstellen  werden,  hält  der  Redner 
nicht  rar  unüberwindlich.  Er  empfiehlt,  einen  gemein- 
samen Ausschuß  zum  Austausch  der  bisherigen  Er- 
fahrungen innerhalb  der  verschiedenen  Vorbände  ein- 
zusetzen. Der  Vortragende  kritisiert  weiter  den  in 
Deutschland  im  Gegensatz  zum  Aasland  allgemein 
üblichen  Uebelstand  des  Abhandeins  von  dem  an- 
gebotenen Preise  sowie  die  kostenlose  Ausarbeitung 
von  Entwürfen  und  Kostenanschlagen,  die  zum  Teil 
den  Werken  ganz  ungeheure  Lasten  auferlegt.  End- 
lich wendet  er  sich  gegen  die  Auswüchse  des  Sub- 
missionswesen». Er  schließt  mit  dem  Wunsche,  daß 
es  dem  einigen  Vorgehen  der  Maschinenindustrie  ge- 
lingen möge,  der  geistigen  Arbeit  des  Ingenieurs,  die 
in  der  Maschinenindustrie  in  so  besonders  hohem 
Maße  zum  Ausdruck  komme,  den  ihr  gebührenden 
Lohn  zu  verschaffen.  — 

Dem  Vortrage  folgte  eine  lebhafte  Erörterung, 
die  die  Anregungen  des  Vortragenden  begrüßte  und 
den  allmählichen  weiteren  Ausbau  der  bestehenden 
Verbände  empfahl. 

Sodann  erstattete  Dr.-Ing.  Sc hrödt er- Düssel- 
dorf den  Geschäftsbericht.  Er  legte  u.  a.  dar : 
die  große  Aufgabe  des  Vereines,  einheitliche  Be- 
dingungen für  die  Lieferung  von  Maschinen 
aufzustellen,  ist  wiederum  Gegenstand  mühsamer 
Bearbeitung  gewesen;  die  in  den  Verbandlungen  vom 
April  und  Oktober  v.  J.  aufgestellten  Grundzüge 
für  einheitliche  und  bindende  Lieferungsbedingungen 
liegen  zurzeit  den  Verbandsgruppen  zur  Beratung  vor. 
Wasdie  deutsche  Maschinen- Ein-  und  -Ausfuhr 
angebt,  so  hat  1907  Belgien  noch  einen  ziemlichen 
Hosten  an  Hochofen-Gasmotoren  und  -Gebläsen  nach 
Deutschland  geliefert,  ebenso  Großbritannien  ganz 
erbebliche  Mengen  von  Sehiffspumpcu,  Kranen  und 
Haspeln  für  Schiffe  und  Werften; desgleichen  ist  in  Spin- 
nereimaschinen von  Großbritannien  noch  eine  starke 
Einfuhr,  in  Säomaschinen  von  Oesterreich-Ungarn  und 
in  Houwendern  von  den  Vereinigten  Staaten,  während 
die  Schweiz  größere  Posten  von  l'nmpen,  Italien  von 
Hebemaschinen  und  Fahrstühlen  und  Dünemark  zahl- 
reiche Maschinen  für  die  Tonindustrie  geliefert  hat. 
Was  die  Gesamtausfuhr  an  Maschinen  betrifft,  so 
brachte  das  Jahr  1907  eine  Steigerung  um  rond 
36  000  t,  nämlich  von  296  000  t  auf  332  000  t.  Am 
stärksten  beteiligt  sind  Oesterreich-Ungarn,  Italien, 
Rußland  und  auch  Großbritannien. 

Darauf  erfolgte  der  Schluß  der  sehr  anregenden 
Vorhandlung. 

Versammlung  deutscher  Gießerei- 
Fachleute. 

(SchluU  toi.  S*U*  SS.' 

An  den  Vortrag  von  Julius  Lasius:  .Zur  ge- 
schichtlichen Entwicklung  des  Eisenkunstgussca*  * 
knüpfte  sieb  eine  Besprechung,  die  wir  hier  mit  einigen 
Kürzungen  wiedergeben: 

Oberingenieur  N  e  u  fa  n  g  -  Deutz  :  M.  H.!  Ich 
möchte  die  Oelcgenheit  nicht  unbenutzt  vorübergehen 
lassen  und  an  diejenigen  Herren,  die  Gelegenheit 
haben,  alte  Platten  zu  bekommen,  die  Bitte  richten, 
diese  aufzubewahren  und  nicht  in  den  Ofen  zu  werfen. 
Es  ist  dies  eine  kleine  Mühe  und  kostet  dem  Ge- 
schäft nicht  viel,  wenn  Sie  Sich  auch  ein  kleines 
Museum  anlegen.  Ich  habe  es  immer  getan  und  habe 
bereits  eine  ansehnliche  Anzahl  l'lutteii.  leb  besit/.e 
Platten  aus  den  Jahren  l.VJH,  IM14,  DUO  usw.  Wenn 
auf  diese  Weine  meiner  Anregung,  die   ich  hiermit 

*  Vcrgl.  S.  :<85  dieser  Ausgabe. 


gegeben  haben  möchte ,  gefolgt  wird ,  so  könnte 
man  die  Platten  photographieren  lassen  und  wir 
könnten  dann  dem  Verein  deutscher  Eisengießereien 
ein  Album  schenken,  an  das  so  leicht  kein  anderes 
heranreicht.  Ich  möchte  also  nochmals  bitten,  sich 
die  kleine  Mühe  zu  machen  und  die  Platten  nicht  in 
den  Ofen  zu  werfen. 

Prof.  O  s  a n  n -Clausthal :  Die  ersten  Hochöfen 
sollen  in  der  Grafschaft  Henneberg  im  Gebiet  von 
Schmalkalden  gowesen  sein.  Ziemlich  gleichzeitig  soll 
der  Hochofen  im  Siegerlande  und  in  Steiermark  ent- 
standen sein.  Ueberall  an  diesen  Stellen  sind  die  Eisen- 
erze manganreieb,  und  es  ist  wahrscheinlich,  daß 
Mangan  unbedingt  notwendig  war,  um  den  Hochofen- 
prozeß einzuführen,  da  es  nur  unter  Verschlackung 
des  Mangan-Oxyduls  möglich  war,  eine  dünnflüssige 
und  eisenfreie  Schlacke  zu  erzielen.  Das  war  die 
Vorbedingung  für  die  Entstehung  höher  gekohlten 
Gußeisens.  Der  Herr  Vortragende  hat  gesagt,  Ofen- 
platten wären  das  erste  Erzeugnis  des  Hochofens.  Ich 
glaubo,  or  befindet  Bich  da  im  Irrtum.  Es  werden 
wohl,  im  Zusammenhange  mit  dem  Mangangehalt, 
Kanonenkugeln  gewesen  sein;  denn  wenn  damals 
Kanonenkugeln  recht  spröde  waren,  so  war  es  recht; 
sie  waren  hart  und  spröde.  Die  ersten  Gußstücke 
waren  aus  weißem  Eisen.  Die  Platten  sind  meiner  Mei- 
nung nach  erst  in  einem  weiteren  Stadium  entstanden. 

Kommerzienrat  U  g  e  -  Kaiserslautern :  Ich  freue 
mich,  daß  Sie  dem  Gußeisen  in  dem  Kunstgewerbe 
wieder  die  Rolle  zuweisen,  die  es  früher  einnahm, 
und  daß  diese  Bestrebung  besonders  aus  den  Kreisen 
der  Künstler  hervorgeht.  Es  gab  ja  eine  Zeit,  in  der 
nur  das  als  Kunstgegenstand  angesehen  wurde,  was 
aus  Bronze  hergestellt  war,  wenn  auch  die  Nachbil- 
dungen noch  so  schlecht  waren.  Ks  ist  daher  zu  be- 
grüßen, wenn  sich  die  neue  Kunstrichtung  auch  wieder 
des  Gußeisens  annimmt,  da  es  kaum  ein  anderes  Me- 
tall gibt,  das  die  Wiedergabe  dos  Modells  natur- 
getreuer zu  treffen  vermag.  Da*  Gußeisen  gefallt  mir 
am  besten  in  seiner  Naturfarbe,  und  zwar  in  der 
schönen  blauen  Farbe.  Leider  gibt  es  aber  kein 
Mittel,  um  letztere  naturgetreu  zu  erhalten.  Es  soll 
mir  angenehm  sein,  die  erwähnten  Bestrebungen  von 
gutem  Erfolge  begleitet  zu  sehen. 

Architekt  Julius  L  a  s  i  u  s  -  Düsseldorf :  Wus 
ich  auf  die  Ausführungen  des  Herrn  Vorredners  zu 
erwähnen  und  zu  betonen  habe,  ist,  daß  auch  ich 
nicht  dafür  bin  und  nie  dafür  sein  werde,  daß  man 
die  charakteristischen  Merkmale  irgend  eines  Materials 
durch  oiuo  Farbe  verwische.  Aber  warum  sollen  wir 
nicht  chemische  Beizen,  die  die  Struktur  des  Ma- 
terials schonen,  ebensogut  anwenden,  wie  wir  auch 
mit  Beizen  beim  Holz  arbeiten  dürfen,  sofern  wir  die 
Struktur  des  Holzes  nicht  verdecken  ?  Dem  Auftragen 
von  Farbbeize  von  den  verschiedensten  Beizfarben, 
wie  sie  vielfach  noch  beliebt  sind,  z.  B.  den  Naß- 
beizen auf  Eichenholz  usw.,  diesem  Verfahren  möchte 
ich  in  keiner  Weise  das  Wort  reden.  Aber  warum 
sollen  wir,  um  bei  dem  Bilde  zu  bloibcn,  dem  Eichen- 
holz unter  Einwirkung  chemischer  Dämpfe  nicht  einen 
grauen  Ton  geben  dürfen  t  Die  Ammoniakdämpfe,  die 
auf  Eichenholz  einwirken,  setzen  die  Pigmente  inner- 
halb des  Zcllengewebes  um  und  verleihen  dadurch 
dem  ganzen  Objekt  einen  wesentlich  anderen  Charakter. 
Wird  die  Beizung  in  dieser  Weise  vorgenommen,  so  ist 
dies  unzweifelhaft  kein  Vergehen  gegenüber  dem 
Material,  das  immer  tadellos  in  der  Struktur  zur  Geltung 
kommt.  Gegen  das  Ucberziehen  mit  Lack  bin  auch 
ich,  gleichwohl  ist  bei  Schniicdciscu  ein  Ueberzui; 
von  feinem  Firnis  geboten,  wenn  man  es  nicht  der 
Gefahr  des  Röstens,  das  trotz  des  Ueberznges  mir 
Fett  allzuleicht  eintritt,  aussetzen  will. 

Vorsitzender:  M.  II.!  Sie  alle  stehen  wohl 
ebenso  wie  ich  unter  dem  Eindruck  d<  s  nicht  nur 
technisch,  sondern  auch  kultur-   ihm!  kunsthistorisch 
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bedeutungsvollen  Vortrages  des  Hrn.  Lasius.  Kr  hat 
uns  einen  Ueberhlick  über  die  geschichtliche  Entwick- 
lang des  Kunstgusses  gegeben,  die  uns  recht  viel 
Neues  und  Hochinteressantes  gebracht  bat.  Sie  haben 
bereit«  dem  Herrn  Vortragenden  gegenüber  durch 
Ihren  lebhaften  Beifall  Ihrer  Anerkennung  Ausdruck 
verlieben;  es  erübrigt  mir  daher  nur,  dies  hiermit 
ausdrücklich  zu  konstatieren.  — 

Da  mit  diesem  Vortrag  die  Tagesordnung  er- 
schöpft war,  schloß  der  Vorsitzende  die  Versammlung. 

0.  V. 


Iron  and  Steel  Institute. 

Wie  bereit«  kurz  gemeldet,  findet  die  Prühjahrs- 
versammlung  am  14.  und  15.  Mai  in  London,  die 
Herbst  Versammlung  vom  28.  September  bis  1.  Ok- 
tober in  Middlcshrough  statt. 

Da«  Institute  war  zuletzt  im  Jahre  1883  in  letzterer 
Stadt  versammelt,  und  werden  diesmal  besondere  Vor- 
bereitungen zu  einem  glSnzci.den  Kmpfang  getroffen, 
da  der  jetzige  Präsident,  Hugb  Hell,  in  der  Nähe 
von  Middlesbrough  wohnt. 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Umschau  im  In-  und  Ausland. 

Oesterreich.  Hei  dorn  Keicbtiim  Böhmens  au 
Eisenerzen*  ist  es  kein  WuDder,  daß 

die  Anfänge  der  böhmischen  Elsen gewinnnng 

sich  weit  in  die  prähistorische  Zeit  zurück  verfolgen 
lassen.  AeuBerst  primitive  Oefen,  welche  sich  durch 
die  in  ihrem  Innern  und  in  ihrer  Umgebung  vorge- 
fundenen Eisenschlacken,  Kohlen-  und  Erzrcste  als 
vorgeschichtliche  Eisenschmelzöfen  zu  erkennen  geben, 
wurden  in  Gesellschaft  prähistorischer  Bronzegegen- 
stfinde  und  Topfscherben  als  Ueberreste  der  damaligen 
Eisengewinnung  an  vielen  Orten  in  Böhmen  ausge- 
graben. Dr.  Adalb.  Wrany  zählt  in  seiner  , be- 
schichte der  Chemie  und  der  auf,  chemischer  Grund- 
lage beruhenden  Betriebe  in  Böhmen*  **  folgende 
Funde  auf:  Zu  Bubenc  und  Nusle,  in  der  Frager 
S|H»rncr-  oder  Nerudagasse,  in  Slup,  Koiir,  Bczno  un- 
weit Jungbunzlau,  in  Wiklitz  im  Karhitzer  Bezirke, 
Koztok  bei  Frag,  auf  dem  Svakov  bei  Sobeslau,  in 
Liebsbausen,  bei  Bydzov  u.  a.  O. 

Die  betreffenden  Schmelzöfen  waren  elliptisch 
oder  birnförmlg;  sie  besaßen  50  bis  120  cm  Höbe  bei 
40  bis  80  cm  Weite  und  wurden  oft  gruppenweise 
angetroffen.  So  in  Bubenc  4,  in  Nusle  und  Slup  2, 
in  Koüf  15  usw.  Am  besten  erhalten  waren  die 
Oefen  von  Bubenc  und  Nusle.  Ihre  Eigentümlichkeit 
bestand  darin,  daß  sie  mit  30  bis  50  cm  hohen  und 
15  bis  22  cm  weiten  Schächten  versehen  waren.  An 
ciuem  der  Oefen  konnte  an  der  Seite  eine  breite  Oeff- 
nung  nachgewiesen  werden,  welche  zugleich  die  Wind- 
Zuführung,  den  Schlackenabfluß  und  das  Herausnehmen 
des  Schmelzproduktes  (Wolf)  ermöglichen  sollte.  Dieser 
prähistorische  Ofen  bildete  daher  wohl  den  Ucbcrgang 
zu  den  sogenannten  Stück-  oder  Wolfsöfen  oder  Blau- 
öfen,***  welche  etwa  im  8.  Jahrhundert  aufkamen 
und  aus  Steiermark  nach  Böhmen  verpflanzt  sein 
sollen.  Beste  solcher  Wolfsöfen  sind  auf  verschiede- 
nen Fundorten  reicher  Eisenerze  in  Böhmen  noch  heute 
anzutreffen,  so  bei  Nischburg,  Knmui  Nora,  Althütten, 
Hyskow,  ferner  an  vielen  Orten  der  Herrschaft  Zbirov, 
und  fast  im  ganzen  silurischen  Teile  Mittclböhuieus 
finden  »ich  alte,  von  solchen  Wolfsöfen  herrührende 
Scblackenfelder.  f 

*  Vergl.  „Jahrbuch  für  das  Eisenhütten  wesen", 
III.  Band,  S.  p.r.l  bis  190. 

Prag  1!H>2.   Verlag  von  Fr.  Kivnae.  S.  115  u.  ff. 
***  Aus  der  steirischen  Bezeichnung  Plaaöfen  = 
Blaseöfen  entstanden. 

t  Noch  H>:17  wurde  bei  Kokyean  ein  solcher  Wolfs- 
ofen erbaut.  Während  bei  diesen  Schmelzöfen  ursprüng- 
lich Hand-  oder  Trctbälge  in  Gebrauch  waren,  kamen 
im  14.  Jahrhundert  mit  Wasserkraft  betriebene  Gebläse 
in  Anwendung.  In  Strasic  (Zbirover  Herrschaft)  war 
eine  Eisenhütte  mit  Wasserbetrieb  bereits  in  der  ersten 
Hälfte  des  14.  Jahrhunderts  vorhanden,  und  auch  der 
Schmelzofen  zu  Karlshütte  scheint  schon  ein  Gebläse- 
ofon  gewesen  zu  sein. 


Die  ersten  geschichtlichen  Nachrichten  über 
den  Eisenerzbergbau  und  die  Eisenerzeugung  betreffen 
das  mittelböhmiscbe  Silurbecken.  Die  ältesten  Eisen- 
grubcu  und  Schmelzwerke  lagen  bei  Zdechovic. 
Wahrscheinlich  ist  hier  Zdechovic  bei  Beraun  —  da« 
heutige  Zduchovic  r  gemeint,  obwohl  in  der  Nähe 
von  Zdechovic  bei  ChhIs.ii  ebenfalls  sehr  alte  Eisen- 
steinbergbaue betrieben  wurden,  in  welche  Hajek 
die  ersten  Anfänge  des  böhmischen  Eisenhütteiigewerbos 
verlegt,*  ferner  bei  Hofovie,  Komarov  und  Svata. 
Komoravium  wird  bereits  im  Jahre  590  als  eines  der 
ersten  Eisenwerke  von  Pubitschka  erwähnt, ••  und 
von  den  Eisenwerken  in  Nizbor  (Nischburg)  spricht 
der  Chronist  Hajek  beim  Jahre  776.  Ebenso  gehören 
die  Hüttenwerke  zu  Holoubkau  bei  Zbirov  und  bei 
Klabawa  in  der  Nähe  von  Rokycan  «Ter  Urzeit 
Böhmens  an.  Bei  dem  Dorfe  Hyskow  nächst  Alt- 
hütten*** werden  im  8.  Jahrhundert  Eisengruben  and 
Schmelzen  erwähnt,  und  in  KruAnii  Hora  bei  Nen- 
Joacbimstbal,  woselbst  viele  alte  Fingen  und  Halden 
und  die  Sparen  von  sogenannten  Wolfsöfen  aufgefun- 
den wurden,  datiort  die  Eisengewinnung  aus  dem 
9.  Jahrhundert.  Die  Eisenscbmelze  zu  Karlshütte  bei 
Beraun  wurde  im  14.  Jahrhundert  betrieben,  und  1350 
erteilte  Karl  IV.  dem  Kloster  Tepl  die  Bergfreiheit, 
auf  dem  Eisenbergwerke  zu  LR-htenatadt  Hammer- 
und Pochwerke  zu  errichten.  Auch  bei  den  Eisen- 
gruben am  Cbrbinaberge  und  bei  Libecov  fanden  sich 
l'eberreste  sehr  alter  Eisenbüttenbetriebe,  und  im 
östlichen  Böhmen  geben  alte  verlassene  Schmelzhütten 
bei  Dobrey  und  Skuhrov  unweit  Neu-Aujezd  Zeugnis 
von  der  einstigen  Verwertung  der  dortigen  Erze.  Im 
Erzgobirgo,  wo  sich  der  Eisensteinbergbau  und  Schmelz- 
hüttenbetrieb im  16.  Jahrhundert  aus  früher  bestan- 
denen Silberbergbauen  entwickelte,  beweisen  zahlreich 
vorhandene  Scblackenhalden  an  der  sächsischen  Grenze, 
welche  von  alten  Uennfenern  herrühren,  daß  auch  in 
diesen  Gegenden  der  Eisenhüttenbetrieb  schon  in 
frühen  Zeiten  geführt  wurde.  Daß  außerdem  noch 
viele  Eisensteingruben  seit  Jahrhunderten  bestanden, 
ist  bekannt  und  dürften  auch  bei  diesen  Schmelz- 
werke in  Betrieb  gewesen  sein ;  die  meisten  anderen 
Eisenwerke  sind  jedoch  neuerer  Entstehung. 

In  Böhmen  fällt  der  allmähliche  Uebergang  vom 
Stückofen-  zum  Hochofenbetrieb  in  das  16.  Jahrhundert. 
So  gab  es  schon  damals  bei  Hyskow  Hochöfen  und 
Hämmer.  Int  Jahre  1643  kam  ein  Hochofen  bei 
Kokyean  anter  Jos.  Lettiansky  als  Schichtmeister 
in  Betrieb;  ebenfalls  um  die  Mitte  des  17.  Jahrhunderts 
wurden  auf  der  Zbirover  Herrschaft  Hochöfen  in 
Straiic  und  St.  Benigna  erwähnt.  1690  wurde  ein 
Hochofen  in  Klabava  erbaut. 

Daß  übrigens  die  Eisengewinnung  im  16.  Jahr- 
hundert in  Böhmen  noch  eine  sehr  mäßige  war,  be- 

*  (iegenwärtig  belinden  sich  in  der  Nähe  die 
beiden  Eisenwerke  Hedwigsthal  und  Hammerstadt. 

•*  Francisci  Pubitschka:  „Chronologische  Ge- 
schichte Böhmens-,  Prag  1770,  I.Teil,  S.  216. 

Vergl.  „Stahl  und  Eisen*  1907  Nr.  48  8.  1785. 


Digitized  by  Google 


18.  iMfirz  1908. 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Stahl  und  Eisen.  419 


weist  ein  Erlaß  Kaiser  Maximilian 8  an  Erzherzog 
Ferdinand  Tom  Jahre  15*56,  in  welchem  er  eich  dar- 
über beklagt,  daß  in  Böhmen  und  den  incorporierten 
Ländern  Mangel  an  Eisensorten  int,  „so  zu  Rüstungen 
gebraucht  werden",  und  ihm  auftragt,  bei  den  Berg- 
werken Abhilfe  zu  schaffen. 

Mit  dem  18.  Jahrhundert  begann  die  Eisenerzeu- 
gung in  Böhmen  an  Ausbreitung  und  Bedeutung  zu 
gewinnen:  die  Zahl  der  Eisenhütten  vermehrte  sich 
allmählich  auf  mehr  als  70,  welche  sich  beinahe  über 
das  ganze  Land  verteilten.  „  Im  Jahre  1700  wurde 
das  Eisenwerk  zu  Rauako  bei  Zdiroo-Kreuzberg  erbaut, 
das  eine  Zeitlang  das  blühendste  derartige  Unter- 
nehmen in  Böhmen  war.  Die  Eisenhütte  zu  Kallich 
wurde  1749  gegründet  und  1771  vergrößert;  in  den 
Jahren  1778  bis  1780  wurde  daselbst  eine  zweite  An- 
lage, die  Qahrielahütte,  erbaut.  Im  Jahre  1780  wurde 
der  Hochofen  in  Frauentbal  beim  Pfraumberg  er- 
richtet, 17!»6  das  Eisenwerk  in  Josefsthal,  1797  wurden 
die  Hochöfen  in  der  Gegend  von  Neudek  und  Rotbau, 
1800  das  Eisenwerk  in  Franzensthal  erbaut.  —  Das 
meiste  erzeugte  Eisen  war  weißes  Koheisen,  das  dann 
in  mehreren  jedem  Hochofen  zugeteilten  Frischhütten 
verarbeitet  wurde.  Die  Ofcnschächto  waren  bei 
manchen  dieser  Hochöfen  viereckig;  im  Jahre  1816 
stand  noch  ein  solcher  zu  Wossek.  Die  wöchentliche 
Leistung  betrog  etwa  150  Zentner  Roheisen.  Als 
Brennmaterial  diente  um  jene  Zeit  ausschließlich  Holz- 
kohle; der  Kalkzuschlag  kam  zuerst  bei  den  ärari- 
schen Eisen werkon  in  Zbirov  im  Jahre  1773  zur  Ein- 
führung. (Segen  Ende  des  18.  Jahrhunderts  verwendete 
man  an  Btelle  der  bisherigen  8pitzbälge  hölzerne 
Kastengebläse  mit  Kolben,  welche  von  Böhmen  aus 
mit  Verbesserungen  in  Deutschland  Verbreitung  fanden 
und  hier  unter  dem  Namen  „höhmische  Gebläse" 
bekannt  waren.  — 

In  den  österreichischen  Ostalpen  Bind  neben  dem 
bekannten  steirischen  Erzberg  und  dem  Hüttenberger 
Erzberg  (in  Kärnten)  noch  die 

Elsen-  und  Mauiranerzvorkoninten  iu  den 

Karawankeil 

von  größerer  Bedeutung.  Auch  hier  ist,  wie  an  den 
beiden  genannten  Stellen,  das  Erz  Spateisenstein,  der 
in  schmalen  lagerförmigen  Partien  dem  Oberkarbon 
eingelagert  ist.  Am  weitesten  nach  Westen  liegen  die 
Erzbaue  bei  Lepejne,  die  indessen  seit  1808  aufgelassen 
sind ;  weiter  nach  Osten  befinden  sich  die  alten  Baue 
von  Rcichenberg,  dann  folgen  die  technisch  bedeu- 
tendsten an  der  Bellica  und  an  der  Begunüca  und 
endlich,  bereits  in  Untersteiermark  gelogen,  die  Eison- 
steinbergbaue  von  Oonobitz.  Auch  diese  Gruben  sind 
außer  Betrieb.  —  Größeres  Interesse  als  die  hier 
genannten  Eisenerzvorkommen  bieten  die  Mangan- 
erze am  Südabbang«  der  Vigunsica.  *  Die  Erzzone 
besitzt  infolge  ihres  konstanten  Auftretens  zwischen 
Liegendscbiefer  und  Hangendkalk  unzweifelhaft  einen 
lagerartigen  Charakter,  weshalb  auch  das  Vorkommen 
früher  stets  als  echtes  Lager  angesehen  wurde.  Das  Ein- 
fallen der  Schichten  beträgt  etwa  HU";  die  Mächtigkeit 
des  Lagers  schwankt  zwischen  2  und  5  m.  ist  im  Westen 
am  größten  und  erreicht  in  einer  Entfernung  von  etwa 
2  km  die  Grenze  der  Bauwürdigkeit.  Das  Erz  ist  ein 
mulmiges,  in  frischem  Zustande  oft  noch  lohmig- 
(ilaHtisches  Eisenmanganerz,  das  in  seiner  Struktur 
große  Aehnlichkoit  mit  den  Eisenmaniranerzcn  der 
Lindener  Mark  bei  Gießen  zeigt.    Der  Mangangehalt 


•  Nach  einem  Bericht  von  Dr.  Ali  Iburg  in  der 
.Zeitschrift  für  das  Berg-,  Hütten-  und  Salinenwesen 
im  Preußischen  Staate"  1907  Nr.  4  S.  463  bis  521. 


schwankt  zwischen  20  und  32  %,  steigt  aber  auch  bis 
auf  86  bis  40  •/••  Der  Bergbau  liegt  in  einer  Höhe 
von  1700  m  und  wird  mit  sehr  primitiven  Mitteln 
betrieben.  Die  Herabförderung  der  Erze  erfolgt  mit- 
tels einer  Drahtseilbahn,  die  auf  1200  m  Länge  300  in 
Steigunvr  überwindet.  Das  obere  Ende  dieser  Seilbahn 
ist  unmittelbar  in  den  Stollen  fortgeführt,  so  daß  ein 
Umladen  der  Erze  vermieden  wird.  Da  nur  während 
der  Sommermonate  gearbeitet  werden  kann,  ist  die 
Gesamtförderung  recht  gering;  sie  betrug  im  Jahre 
1905  2546  t  im  Werte  von  30  553  K  bei  38  Mann 
Belegschaft.  Die  Erze  gingen  bis  zum  Jahre  1900  ledig- 
lich auf  die  Eisenhütte  Sawa  bei  Jauerburg,  die  im 
Besitze  der  Krainischen  Industriegesellschaft  ist,  wo- 
selbst jährlich  einige  Tausend  Tonnen  Ferromangan 
und  Spiegeleisen  hergestellt  wurden.  Mit  der  Ein- 
stellung der  Eisenerzgruben  an  der  Bellica  ging  auch 
das  Hocbofenwerk  Sawa  ein.  und  die  Manganerze  der 
Vigunüc»  werden  seit  1900  nach  Servola  bei  Triest 
geschafft,  wo  sie  mit  bosnischen  und  griechischen 
Eisenerzen  auf  dem  dortigen  Hochofenwerke  der 
Krainischen  Industriegesellschaft  verhüttet  werden.— 

Das  rege  Interesse,  welcheB  man  schon  seit  einer 
Reihe  von  Jahren  den 

Kohlen*  und  Erzvorkommen  Dalmatiens 

entgegengebracht  hat,  läßt  eine  zusammenfassende 
Arbeit  von  Dr.  Richard  Schubert*  über  die  nutz- 
baren Minerallagerstätten  jenes  Landes  recht  zeit- 
gemäß erscheinen. 

Was  zunächst  die  Kohlenlager  betrifft,  so 
finden  sich  diese  zwar  fast  in  allen  Formationen,  doch 
haben  sie,  weder  was  ihre  Beschaffenheit  noch  Menge 
anbelangt,  den  gehegten  Erwartungen  entsprochen. 
Das  älteste  in  Dalmatien  zutage  tretende  Schichten- 
glied ist  die  Steinkoblenformatiou ;  durch  die  bisherige 
Schürftätigkeit  konnten  indessen  darin  leider  keine 
nennenswerten  Kohlenflöze  nachgewiesen  werden.  Ein 
zweites  Kohlentiiveau  liegt  in  der  oberen  Trias  Dal- 
matiens,  in  den  sogenannten  Raibier  Schichten.  Das 
betreffende  Kohlenvorkommen  wurde  seinerzeit  von 
Endlicher  auf  6  Millionen  Tonnen  geschätzt,  doch 
dürfte  es  in  Wirklichkeit  viel  geringer  sein.  Die  prak- 
tisch wichtigsten  Kohlenflöze  des  Landes  gehören  der 
Tertiärformation  an;  weniger  aussichtsreich  sind  die 
neogenen  Kohlen  Dalmatiens.  Bezüglich  der  geologi- 
schen Einzelheiten  sowohl  als  auch  der  einzelnen  Fund- 
orte sei  auf  dio  Schubertsohe  Studie  und  ein  ihr  bei- 
gegebeneB  Kärtchen'  verwiesen. 

Eisenerze  kommen  gleichfalls  an  zahlreichen 
Punkten  vor,  doch  handelt  es  sich  in  den  meisten 
Fällen  um  kleine,  unbedeutende  Nester  von  Bohnerz 
und  Brauneisenstein  im  Rudistenkalk.  Eines  der  be- 
deutendsten Eisenerzvorkommen  ist  jones  von  Kotlenice 
am  Nordfuße  des  Mosor;  zu  erwähnen  sind  ferner  die 
in  der  Trias  rlözartig  auftretenden  Hämatite  von  Ivine 
vodice.  Oolithische  Eisenorze  sind  in  der  oberen  Trias 
Dalmatiens  (Kaskov  dol  bei  Plavno,  Mut-  -  Ogorje  )  und 
im  Lias  (Velka  rovina  im  Velebit»  vorhanden,  doch 
sind  sie  weder  nach  Menge  noch  Güte  befriedigend. 

Auch  Manganerze  sind  in  Dalmatien  aus  mehre- 
ren Formationen  und  von  verschiedenen  Fundpunkten 
her  bekannt  geworden,  so  in  der  Trias  die  Pyrolusite 
von  Spizza,  ohne  daß  denselben  irgendwelche  Bedeutung 
beizumessen  wäre.  Von  anderen  nutzbaren  Mineralien 
sind  schließlich  noch  zu  erwähnen  da«  Vorkommen  von 
Bleiglanz,  Kupferkies, Zinnober,  Antimonglanz,  Asphalt, 
Bauxit,  Baryt,  Gips  und  Dolomit.  Ü.  V. 


•  «Zeitschrift  Tür  praktische  Geologie"  1908  Nr.  2 
S.  49  bis  öti. 
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Selbach,  Karl.  Geh.  Bergrat:  Jllmtrierle* 
Handlexikon  <t>«  Bergwesen«.  Mit  1237  Ab- 
bildungen und  Tafeln.  Leipzig  1907,  Carl 
Scholtzo  i\V.  Junghanst.    27  .41. 

Wie  der  Verfasser,  der  auf  einen  „50jährigen 
Umgang  mit  Gegenständen  des  Bergwesens*  zurück- 
blicken  kann,  iu  dem  Vorwort  sagt,  .soll  da«  vor- 
liegende Werk  allen  denjenigen  dienen,  welche  sich 
für  das  Bergwesen  interessieren  und  von  Angelegen- 
heiten denselben  berührt  werden,  also  Bergwcrks- 
besitzern,  Teilhabern  von  Bergwerken,  Behörden  usw., 
auch  Fachleute  werden  vielfach  Nutzen  davon  ziehen 
können,  weil  meist  auf  die  Quellen,  welche  Näheres 
enthalten,  verwiesen  ist*. 

Bon  wirklichen  Wert  eines  Nachschlagewerkes 
erkennt  man  naturgemäß  erst  bei  seinem  regelmäßigen 
Gebrauch;  will  mau  sieh  rascher  ein  Erteil  bilden, 
so  wird  man  am  besten  eine  Reihe  von  Stichproben 
machen,  ähnlich  wie  joner  Professor,  der  zu  sagen 
pflegte:  .Ich  will  bei  der  Prüfung  nicht  wissen,  was 
meine  Studenten  wissen,  sondern  nur  das.  was  sie 
nicht  wissen."  Von  diesem  Gesichtspunkte  aus  be- 
trachtet, weist  das  vorliegende  Bandlexikon  neben 
sehr  vielen  hoch  anzuerkennenden  Vorzügen  aoeh 
mancherlei  kleine  Schwächen  auf,  die  indessen  bei 
einer  Neuauflage  mit  Leichtigkeit  behoben  werden 
können.  Die  Hauptvorzüge  des  Buches  sind:  Reicher 
Inhalt,  Zuverlässigkeit  der  Angaben,  Beutlichkeil  der 
Zeichnungen  bei  vorzüglicher  drucktechnischer  Aus- 
stattung. Daneben  besitzt  das  Werk  aber  auch,  wie 
schon  gesagt,  kleine  Mängel,  die  aus  dem  oben  er- 
wähnten Grunde  nicht  unerwähnt  bleiben  sollen. 

Was  zunächst  die,  angeführten  Quellen  betrifft, 
so  linden  wir  darunter  auch  einige  recht  alte  Herren 
zitiert,  die  in  das  vorliegende  Werk  um  so  weniger 
passen,  als  es  ja  nur  den  heutigen  .Stand  des  Bergwesens 
und  nicht  dessen  historische  Entwicklung  behandelt. 
Die  Berg-  und  Salzwerkskunde  des  guten  alten  Hrn. 
von  C  a  n  c  r  i  n  aus  dem  Jahre  1 790  hat  doch  sicher 
nur  geschichtliches  Interesse ;  viele  andere  aufgeführte 
Werke  aus  den  40  er,  50  er  und  60  er. fahren  des  ab- 
gelaufenen Jahrhunderts  sind  auch  schon  so  veraltet, 
daß  sie  besser  weggeblieben  wären.  An  dem  Lexikon 
selbst  wäre  auszustellen,  daß  die  statistischen  Angaben 
durchweg  zu  alt  sind;  wäre  es  z.  B.  nicht  möglich 
gewesen,  in  einem  im  Jahre  l'.M"  erschienenen  Werke 
neuere  Zahlen  für  die  Kisenerzgewinnung  anzugeben 
als  solche  aus  dem  Jahre  1902'r  Nebenbei  sei  be- 
merkt, daß  das  Stichwort  „Eisenerz"  gänzlich  fehlt. 
Die  Zahlenangaben  der  Tabelle  über  die  Zinngewin- 
nung <S.  7«>2 »  sind  insofern  unzutreffend,  als  gerade 
die  Elauptproduzenten  an  Zinn,  so  die  Straits.  Bnnka, 
Billiton  und  Bolivia  fehlen.  Durch  die  neue  Recht- 
schreibung ist  ein  kleiner  Fehler  in  dio  alphabetische 
Reihenfolge  gekommen,  indem  das  Stichwort  „Türstock- 
Zimmerung"  nicht  an  der  richtigen  Stelle  steht,  sondern 
zwischen  die  Abschnitte  .Thunderite*  und  „Tiefbau* 
geraten  ist.  Einzelne  Kapitel  sind  etwns  «ehr  dürftig 
weggekommen,  so  ist  die  »  Aufbereitung"  mit  14  Zeilen 
abgetan,  während  die  .magnetische  Aufbereitung* 
giinzlicb  fehlt;  auch  der  .Theodolit*  mußte  sich  mit 
10  Zeilen  begnügen.  Komisch  berührt  es  dagegen, 
wenn  Seite  l«**0  vermerkt  ist;  .Wellblech"  siehe 
.Dampfkessel".  Dort  Huden  wir  auf  Seite  148  die 
Erklärung:  .Zu  den  Flammrohren  verwendet  man  mit 
Vorteil  auch  Wellblech  ..."  Seite  I II 4  fehlt  da* 
Kapitel  „Drahtseil*.  In  den  Hinwegen  war  der  Herr 
Verfasser  überhaupt  nicht  immer  glücklich.  So  hcilii 
es  S.  H-25:  Kanadisches  Bohren  se  he  Schwengel  (mit 
ebensoviel  Recht  könnte  man  in  einem  cisenhütten- 
männiseben   Werke  sagen:   Bcsicmcr\crt'.»hren  siehe 


Düse».  Logiseberweise  müßte  es  heißen:  Kanadische« 
Bohren  siebe  Tiefbobren.  l'nter  diesem  Schlagwort  steht 
aber  nichts  anderes  als  .siehe  Bohrer"!   Otto  Vogel. 

Dyckerhoff,  Dr.-Ing.  h.  c.  Rudolf:  U eher  die 
Wirkung  der  Magnesia  in  gebranntem  Zement. 
Amöneburg  b.  Biebrich  a.  Kh..  Selbstverlag 
des  Verfassers. 

Der  Verfasser  hat  in  einer  kleinen  Di  Seiten  um- 
fassenden Schrift  seine  Ansichten  und  seine  Versuche 
über  das  Verhalten  der  Magnesia  im  Portlandzement 
niedergelegt.  Er  kommt  zu  dem  Schlüsse,  daß  ein 
Magnesiagehalt  bis  zu  4  °/o  im  Portlandzement  un- 
schädlich sei,  daß  aber  ein  Mehrgehalt  zu  bedenk- 
lichen Treiberscheinungen  führt,  die  fast  immer  erst 
nach  längerer  Zeit  eintreten.  Besonders  gefährlich 
wirkt  ein  höherer  Gehalt  an  Magnesia,  wenn  die 
Klinker  sehr  scharf  gebrannt  werden,  was  voraus- 
sichtlich daraus  zu  erklären  ist,  daß  die  Magnesia 
träger  in  der  Reaktion  ist,  als  wenn  sie  schwach  ge- 
brannt wurde.  Sie  greift  in  diesem  Falle  erst  später 
in  den  Erhärtungsprozeß  ein  und  ruft  alsdann  Volnm- 
vuränderungen  hervor.  Bedeutend  stärker  treibend 
als  bei  Sandmörtel  wirkt  naturgemäß  die  Magnesia 
im  rein  verarbeiteten  Zement. 

Das  Heft  ist  mit  verschiedenen  anschaulichen 
Zahlentafeln  und  graphischen  Zeichnungen  ausgestattet. 

Dr.  H.  Pansotv. 

Haeilor.  Herrn.,  Zivilingenieur:  Die  Gas- 
mot'-ten.  Handbuch  für  Entwurf,  Bau  und 
Betrieb  der  Verbrennungsmotoren.  Zweit« 
Auflage.  —  Erster  Band:  Abteilung  A:  Wir- 
kungsweise, Leistungsberechnung,  Einzelteile. 
Mit  850  Abbildungen,  84  Tabellen  und  zahl- 
reichen Beispielen.  Abteilung  B :  Steuerung 
der  Motoren,  Zylinderkopf,  Rohrleitungen. 
Diagramme.  Motoren  für  flüssige  Brennstoffe. 
(Jroßmotoren,  Generatorgasaulagen,  Wärme- 
ehemie,  Aufgaben.  Mit  860  Abbildungen, 
63  Tabellen  und  zahlreichen  Beispielen.  Zwei- 
ter Band:  Zeichnungen  und  Bilder.  —  Duis- 
burg a.  Kh.  15)08.  (Kommissionsverlag  von 
L.  Schwann  in  Düsseldorf.)  Erster  Band  geb. 
12  ,1,  zweiter  Band  geb.  10 

Die  ilaederscheii  Handbücher  haben  sich  im  Laut* 
der  Jahre  eine  wohlverdiente  weile  Verbreitung  er- 
worben, sie  gehören  vielfach  zum  eisernen  Bestand 
der  llandbücherei  des  konstruierenden  und  ausführen- 
den Ingenieurs;  sie  bieten  dein  Studierenden  eine 
reiche  Fülle  von  wertvollen  Angaben  und  Zahlen 
neben  Winken  für  zweckmäßige  Durchbildung  von 
Entwürfen.  So  darf  auch  dem  vorliegenden  Hnnd- 
buche,  von  dem  sich  die  zweite  Aurlage  nötig  gemacht 
hat,  ein  günstiges  Prognostikon  gestellt  werden.  Es 
wird  bei  der  grolieit  Menge  des  in  ihm  zusammen- 
getragenen Zahlen-  und  /cichuungsmatcrinls.  das  auf 
den  Stand  der  neuesten  Erfahrungen  gebracht  worden 
ist,  sich  zu  den  alten  Freunden  noch  viele  neue  bin/u- 

erwerl.eli. 


Ferner  ist  der  Redaktion  zugegangen: 

B  o  m  b  o  r  n  ,  Bernhard,  Patentanwalt :  Dan  Patent, 
da»  Gebrauehxmuxter,  das  Warenzeichen  cor  dem 
i'utentamt  u>ul  cor  dm  (Strickten.  Fünfte  Auflage. 
Berlin  iSW.  III,  Gitschiiierstraße  Selbstverlag 
des  Verfassers.  «.80 


Digitized  by  Google 


18.  März  1908. 


Nachrichten  vom  EUenmarkte  —  fndtutriel/e  Tiund*<hau.       Stahl  and 


421 


Nachrichten  vom  Eisenmarkte  —  Industrielle  Rundschau. 


Die  Lage  des  Hobelsengeseh&rte*.   —  Vom 

deutschen  Robeisenmarkte  wird  berichtet,  Jaß  das 
Verkaufsgeschäft  in  Gießereiroheisen  in  den  letzten 
Wochen  ziemlieh  lebhaft  gewesen  ist.  Ein  größerer 
Teil  der  Abnehmer  bat  sich  für  das  zweite  Viertel- 
jahr 1908  gedeckt.  —  Der  Versand  im  Monat  Februar 
war  eine  Kleinigkeit  stärker  als  im  Januar. 

Die  Haltung  des  e  nie  Ii  sehen  KoheiHenmarktos 
wich,  wie  uns  unterm  14.  Marz  d.  J.  aus  Middles- 
brough  geschrieben  wird,  in  dienern  Monate  von  dein 
vorhergehenden  kaum  etwa«  ab.  Obgleich  seit  längerer 
Zeit  regelmäßige  Rückgänge,  an  einigen  Tagen  auch 
wieder  Zunahmen  der  Warrants  eintraten,  zogen  die 
Preise  an,  da  die  Baisse-Spekulanten  noch  immer 
starke  Verpflichtungen  haben.  Bei  den  Hutten  bleibt 
das  Eisen  knapp.  Das  (»eschäft  ist  ziemlich  still;  die 
Preiso  für  März/April  sind  sehr  fest,  für  später  un- 
bestimmt. Als  heutige  Werte  fär  gute  Marken  in  Ver- 
käufers Wahl  notierten  Gießereieisen  Nr.  1  sh  54/  — , 
Nr.  3  sb  51/3  d,  Hämatit  in  gleichen  Mengen  Nr.  I, 
2  und  3  ah  59/— ,  sämtlich  netto  Kasse  ab  Wi  rk.  Die 
Verschiffungen  sind  sehr  groß.  In  ConnalB  hiesigen 
lagern  befinden  sich  84  944  tons,  davon  78  911  Nr.  3. 

Rohrlieferaugen  für  Wien.  —  Der  Gemeinderat 
von  Wien  hat  beschlossen,  die  Robrlieferuog  für  die 
zweite  llochquellenleitung  der  Stadt  den  folgenden 
vier  österreichischen,  im  Kartell  verbundenen  Firmen 
su  abertragen:  Böhmische  Montau-Gesellschaft,  Oester- 
reichUcbo  Hilttenwerksgesellschaft ,  Mascbinenbau- 
A.-ü.  (vormals  Breitfeld,  Danek  &  Co.)  und  Witko- 
witzer  Bergbau-  und  Eisen  hüttengewerkachaft.  Der 
Auftrag  beläuft  sich  auf  6  275  000  K.  Der  franzö- 
sischen Firma  Societc  Anonyme  des  Hauts-Fourneaux  et 
des  Fonderies  de  Pont-ä-Mousson  konnte  die  beab- 
sichtigte Teillieferung  nicht  zugesprochen  werden,  weil 
da«  österreichische  Kartell  an  der  Forderung,  daß  der 
Auftrag  ungeteilt  zu  vorgeben  Bei,  unumstößlich  festhielt. 

Versand  de»  Stahlwerks  .Verbandes  Im  Fe* 

broar  11MJ8.  Der  Versand  de«  Stahlwerks  -  Ver- 
bandes an  Produkten  A  betrug  im  Bcrichtsmonatc 
420  408  t  (Rohstahlgewicbt)  und  übertraf  damit  den 
Januarversand  (383  (»56  t)  um  37  452  t  oder  arbeits- 
täglich 2087  t,  während  er  gegenüber  der  Ziffer  des 
Februar«  1007  um  28756  t  zurückblieb. 

Im  einzelnen  wurden  versandt:  an  Halbzeug 
108  854  t  gegen  101  4410  t  im  Januar  d.  J.  und  Hl  347  t 
im  Februar  1907,  an  Formeisen  101092  t  gegen 
07  039  t  im  Januar  d.  J.  und  124  806  t  im  Februar 
1907,  an  Eisenbabnmatcrial  207  562  t  gegen  214  557  t 
im  Januar  d.  J.  und  183  111  t  im  Februar  1907.  Der 
diesjährige  Febraarvcrsand  war  also  in  Halbzeug  um 
7394  t  und  in  Formoisen  um  37  053  t  höber,  in  Eisen- 
bahnmaterial jedoch  um  691)5  t  geringer  als  im  Januar. 
Verglichen  mit  dem  entsprechenden  Monate  des  Vor- 
jahres wurden  im  Berichtszeiträume  an  Halbzeug  32  493  t 
und  an  Forrneisen  20  714  t  weniger,  dagegen  an  F.iscn- 
bahnmaterlal  24  451  t  mehr  verwandt. 

Auf  die  letzten  dreizehn  Monate  verteilte  sich  der 
Versand  folgendermaßen : 

u.iv.    ....       Komb-      H.cobahn-  Üe.arai- 
IM7  Itsltwruif        eUro         mtutiml     produktr  A 

(  I  t  t 

Februar.  .  141  347  124  806  183  111  449  264 

März.  .   .  147  769  152  372  208  168  508  309 

April.  .  .  142516  166  245  173  213  481  974 

Mai    ...  130363  175028  183  916  489  307 

Juni   .   .   .  186  942  177  597  200  124  514  663 

Juli    .  .  .  121  574  179  701  187  151  488  426 

August..  139645  186  106  195  718  521  469 

Septemher.  125  291  117  359  176  973  419  623 

Oktober.  .  120014  129  921  188  998  438  933 

November.  115  891  85  091  222  074  423  055 

Dezember.  81  706  58  279  219  530  359  515 


„_  Ktoenbab«-  Or«»mi- 
1908  ««M.vf     rorme..«    ntterM       Produku.  A 

I  I  t  I 

Januar  .  .  101  460  67  039  214  557  883  056 
Februar.  .    108  854    104  092    207  562    420  508 

8tahlwerks.Verband,  Aktiengesellschaft.  —  In 

der  letzten  Hauptversammlung  der  Stahlwerksbesitzer, 
die  am  12.  d.  Mts.  stattfand,  wurde  beschlossen,  den 
Verkauf  von  Halbzeug  für  das  II.  Vierteljahr  1908 
zu  den  bisherigen  Preisen  freizugeben.  Ferner  wurden 
die  Versandziirern  für  den  Monat  Februar  <«  o.)  mitgeteilt 
and  daran  folgende  kurze  Mitteilungen  geknüpft: 

Der  Abruf  in  Halbzeug  hat  sich,  wie  das  Ver- 
sandergebnis zeigt,  weiter  gebessert.  Eine  erneute 
Ermäßigung  des  Halbzeugpreisei  lassen  die  heutigen 
Gestehungskosten  nicht  zu. 

In  E  i  s .» n  b  a  h  n  m  a  t  e  r  i  a  1  ist  trotz  des  im  Fe- 
bruar arbeitstäglich  noch  etwas  höheren  Versandes, 
als  im  Januar,  mit  einem  Rückgänge  des  Absatzes 
zu  rechnen,  da  die  preußischen  Staatsbahnen  ihre  Be- 
züge erheblich  einschränken.  Verschiedene  Auslands- 
geschäfte stehen  in  l'nterhamlliing ;  jedoch  werden 
diese  in  letzter  Zeit  durch  den  Wettbewerb  der 
russischen  Werke  erschwert.  Das  Geschäft  in  Rillen- 
und  Orubenschienen  leidet  immer  noch  durch  die 
schwierige  Lage  des  Geldmarktes,  im  Auslande  außer- 
dem durch  den  Wettbewerb  der  fremden,  bosonders 
der  belgischeu  und  englischen  Werke. 

In  F  o  r  in  e  i  s  e  n  war  der  Spezitikationscingang 
in  den  letzten  Wochen  besser;  der  zurzeit  immer 
noch  zu  hohe  Geldstand  steht  indessen  einer  kräftigeren 
Belebung  der  Bautätigkeit  hemmend  im  Wege.  Dazu 
tritt  neuerdings  die  Ungewißheit  über  die  Entwicklung 
der  Arbeitsverhältnisse  im  Baugewerbe  und  die  Be- 
fürchtung vor  größeren  Ausständen  im  Laufe  de« 
Sommers,  die  den  Handel  abhält,  sich  wie  sonst  bei 
Beginn  der  Bautätigkeit  größere  Mengen  auf  Vorrat 
zu  legen.  Vom  Auslande  war  der  Abruf  ebenfalls 
lebhafter,  aber  auch  hier  ist  aus  den  bereits  mehrfach 
erwähnten  Gründen  eine  Belebung  des  Geschäftes  wio 
sonst  im  Frühjahr  mich  nicht  festzustellen. 

Verein  deutscher  Elsengießereien.  —  Die  Eisen- 
gioßereibesitzor  Mitteldeutschlands  begründeten  inner- 
halb des  Vereines  deutscher  Eisengießereien  eine 
Mitteldeutsch -sächsische  Gruppe  mit  dem 
Sitze  in  Leipzig.  Die  Vereinigung  bezweckt,  die  wirt- 
schaftlichen Interessen  der  Gruppe  zu  fördern  und 
diese  den  Behörden  gegenüber  zu  vertreten. 

Eisenbahnbanten  in  den  deutschen  Schutz- 
gebieten. —  Der  Bundesrat  hat  in  seiner  Sitzung 
vom  18.  d.  Mts.  die  geforderten  Mittel  für  den  Bau 
von  rund  1450  km  Kolonial  -  Eisenbahnen  bewilligt. 
Von  der  Gesamtlänge  dieser  Bahnen  werden,  sofern 
der  Reichstag  sich  den  Beschlüssen  des  Bundesrates 
anschließt,  auf  Südwestafrika  180  km,  auf  Togo  eben- 
falls 180  km,  auf  Kamerun  rund  350  km  und  auf 
Ostafrika  für  die  Verlängerung  der  Usambarabahn 
45  ktn,  für  die  Fortführung  der  Zeutralbahn  etwa 
700  km  entfallen.  Der  Oesamtbedarf  für  die  Bauten 
ist  auf  rund  I50  0O0OOO  Jt  voranschlagt,  die  auf  sechs 
bis  sieben  Jahre  verteilt  und  in  der  Hauptsache  durch 
eine  besondere  Anleihe  aufgebracht  werden  Bollen. 

Preise  der  Eisenerze  vom  Oberen  See.  —  Wie 
,The  Engineering  and  Mining  Jornal*  *  mitteilt,  haben 
die  Besitzer  der  Erzgruben  am  Oberen  See  gelegent- 
lich einer  Zusammenkunft,  die  in  der  dritten  Fcbruar- 
woche  in  Clevelarid  (Ohio)  stattfand,  sich  dabin  ge- 
einigt, die  letztjährigen  Eigener/preise  auch  dir  nie 
Lieferungen  in  der  kommenden  VcrschiffuiigM/.cit  bei- 
zubehalten. Diese  KutHcblieliun^  int  für  die  groben 
StahlwerksgcHellschaften  insnfem   von  ireringercr  He 
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deutung,  als  die  meinten  Tun  ihnen  selbst  Erzgruben 
am  Oberen  See  besitzen.  Dagegen  werden  die  Eisen- 
erzbändler  und  besondere  die  reinen  Hochofonwerke 
Ton  der  gedachten  Maßregel  lebhaft  berührt.  Sie 
schließt  gewissermaßen  die  Aufforderung  an  die  Horb- 
ofenwerke  in  sich,  nun  auch  ihrerseits  die  Roheiscn- 
preise  hochzuhalten  —  vorausgesetzt,  daß  sie  dann 
ihr  Roheisen  noch  verkaufen  können;  Erz-  und  Kob- 
eiscn|ireise  stehen  sonst  in  keinem  richtigen  Verh&lt- 
uisse  zueinander.  Denn  zu  der  Zeit,  als  man  die  Erz- 
preise  für  190*  festsetzte,  wurde  sowohl  Ressemer- 
roheisen  als  auch  üieliereiroheisen  Nr.  2  in  l'ittsburg 
zu  '21 V«  /  f-  d.  Tonne  (zu  1016  kgi  gehandelt,  während 
die  jetzigen  l'reise  für  Bessemerroheisen  sich  auf 
18  f,  für  Gießereiroheisen  Nr.  2  auf  17  $  belaufen. 
Zeitweilig  war  die  Spannung  zwischen  Erz-  und  Eisen- 
preis  noch  größer,  da  beispielsweise  im  Mai  190"  die 
Preise  für  die  beiden  Koheisensorten  auf  24,85  / 
bozw.  25,85  f  standen.  Der  Preis  der  Erze  frei  Lager- 
platz in  den  Häfen  am  Erie-Soe  hat  sich  in  den  letzten 
Jahren  wie  folgt  entwickelt  (Preise  in  />: 


Kr»  f.  B-»M 

Er*  f.  UieUfTt-lrolieLm 

Jsbr 

Old  Kling» 

M.-.»bl 

Old  lt«DKr 

Mr..t.l 

mmmmmm   

1904 

3,25 

3,00 

2,75 

2.50 

1905 

3,75 

3.50 

3,20 

3.00 

1906 

4,25 

4,00 

3,70 

3.50 

1907 
1908 

5,00 
5,00 

4,75 
4,75 

4,20 
4,20 

4.00 
4,00 

Die  Preissteigerung  im  Jahre  1907  war  in  Wirk- 
lichkeit noch  grflüer,  als  die  Tabelle  erkennen  läßt : 
denn  der  für  den  Verkauf  maßgebende  Eisengehalt 
wurde  damals  bei  den  Besscmcrerzen  von  56,7  auf  55*/e, 
bei  den  übrigen  Erzen  von  52,8  auf  51,5*/»  ermäßigt. 

Gewerkschaft  Wittenbach,  llollfeld  in  Barern. 

—  Unter  dieser  Firma  hat  sich  eine  Eiseners-Berg- 
werks-llesellscbaft  gebildet,  die  die  in  den  letzten 
Jahren  von  der  Finna  Schröder  &  Stadelmann  in 
Oberlahnstein  gemuteten  Erzfelder  in  Oberfranken  und 
der  Oberpfalz  zwecks  Ausbeutung  und  Vertriebes  der 
Erze  übernommen  hat.  Der  Felderbesitz  besteht  aus 
35  Maximalfeldern,  von  denen  der  größere  Teil  in 
Oberfranken  Brauneisensteine,  der  kleinere  in  der 
Oberpfalz  Derberze  aufweist.  Die  Gesellschaft  wird 
ihren  Sitz  in  Hollfeld,  eine  Zweigniederlassung  in 
Adolfshütte  bei  Dillenburg  erhalten.  Den  Orubcnvor- 
stand  bilden  Hüttenbesitzer  J.  Frank,  Adolfsbütte 
bei  Dillenburg  (Vorsitzender),  Dr.  E.  Schröder, 
Oberlahnstein  a.  Rhein  (stellvertretender  Vorsitzenden, 
Hüttenbesitzer  H.  Schröder,  Nievernerbfltte  bei  Ems 
und  Hauptmann  a.  D.  F.  Frank,  llollfeld  in  Bayern 

Aktien-Gesellschaft  Bndernssch«  Eisenwerke  zu 
Wetzlar.  Dem  ausführlichen  Berichte  de*  Vor- 
standes über  das  abgelaufeiii'  ( ieschäftsjabr  ist  zunächst 
zu  entnehmen,  daß  die  liesellschal't  am  14.  März  1907 
das  in  der  Nähe  der  Snphienhüttc  gelegene  Anwesen 
der  Fa.  M.  Heitsoldt  »V  Sühne  in  Wetzlar  zum  Preise 
von  ■J«>2  000,75  £  ankaufte,  um  daselbst  nach  dem 
1.  April  PK)!»,  sobnld  die  bis  dahin  vereinbarte  Ver- 
pachtung den  neuen  Besitzes  an  die  früheren  Inhaber 
abgelaufen  sein  wird,  die  Hauptverwaltung  zu  ver- 
legen. Ferner  erwarb  die  Gesellschaft  gemäß  dem 
Beschlüsse  der  Hauptversammlung  vom  Sept.  1907 
mit  Wirkung  ab  1 .  Jan.  dess.  .1.  die  Karlshütte  vorm.  ( 'arl 
Sehlenk  in  Staffel  h.  Limburg  a.  d.  Laiin  für  den  Betrag 
von  I  106  253.0''  *  .  Das  Werk,  das  etwa  400  Ar- 
beiter beschäftigt  und  seit  Ja'jren  Abflußrohren  nebst 
Zubehör  mit  gutem  Erfolge  hergestellt  hat,  soll  diese 
Fabrikation  weiter  pflegen  und  ho  das  von  der  (ie- 
sellschaft  erzeugte  Uobcit.cn  gemäß  einem  schon 
früher  gefaßten  Plane  im  eigenen  Betriebe  zur  weiteren 
Verarbeitung  bringen.  Schließlich  wurden  noch,  um 
Platz  für  die  Erweiterung  de*  Hüttcuhalmhofes  und 


der  Kohstofflager  zu  gewinnen,  die  an  das  Oelände 
der  SophicnhQtte  anschließenden  Ländereien  der  Ge- 
werkschaft (-arolus  II  in  Wetzlar  für  412  000  Jt  an- 
gekauft. Die  Kosten  für  alle  diese  Erwerbungen 
worden  aus  den  flüssigen  Mitteln  der  Gesellschaft  be- 
stritten. Leber  den  eigentlichen  Verlauf  des  Ge- 
schäftsjahres bemerkt  der  Bericht,  daß  alle  Betriebe 
den  Unternehmens  fortgesetzt  gut  beschäftigt  waren. 
Die  Eisenstcinförderung  betrug  20ti437  (im  Vorjahre 
177  063»  t,  die  Ausbeute  der  Kalksteinbrücbe  97  563 
(93  847)  t.  Für  neue  Grubenfeldcr  wurden  86  293  ,*. 
für  Aufschluß-  und  1'ntcrsuchungsarbeiten  210  996,25  ■> 
aufgewendet  und  alle  Maßnahmen  getroffen,  durch 
die  man  nötigenfalls  eine  demnächstige  jährliche 
Eisensteinförderung  von  etwa  200000  t  auf  mindestens 
fünf  Jahre  sicherzustellen  hofft.  Von  den  Hochöfen 
standen  während  des  Berichtsjahres  durchschnittlich 
vier  im  Feuer;  sie  erzeugten  126461  (130449)  t  Roh- 
eisen. Der  Ausfall  gegenüber  dem  Vorjahre  erklärt 
■ich  dadurch,  daß  der  Ofen  der  Mainweserhütte  am 
21.  Juni  außer  Betrieb  kam,  während  der  Ersatzofen 
der  Georgshütto  erst  am  12.  Juli  angeblasen  werden 
konnte.  Der  Versand  an  Kuheisen  betrug  125  285 
(133:170)  t.  Die  Beschäftigung  der  Gießereien  war 
bei  gesteigerten  Selbstkosten  lebhaft;  die  neue  Ab- 
teilung Karlsh fitte  erreichte  im  Berichtsjahre  ihre 
bisher  höchste  Erzeugung  und  konnte  deshalb  trotz 
mäßiger  Verkaufspreise  ein  befriedigendes  Ergebnis 
erzielen.  Die  aus  alter  Ueberlieferung  in  Lollar  be- 
triebene Handelsgießerei  wurde,  da  sio  nicht  mehr 
vorteilhaft  zu  arbeiten  vermochte,  eingestellt.  An 
Schlackensand  und  .Schlackenmehl  wurden  101520 
(944301  t,  an  Schlackensteinen  14  236  735(15  419  600» 
Stück  abgesetzt.  Das  Zementwerk  erzeugte  38  096 
(34  0001  t  und  brachte  37  916  (35  324)  t  zum  Versand. 
Ueber  Bauten,  Neuanschaffungen  und  dergl.  wird  be- 
richtet, daß  bei  der  Abteilung  SophienhOtte  der  schon 
früher  erwähnte  dritte  Hochofen  im  Herbst  vollständig 
fertiggestellt,  für  die  Köhrengießerei  eine  Anzahl 
neuor  Maschinen  beschafft  und  dos  Arbeiterheim  durch 
drei  neue  Häuser  vergrößert  wurde;  die  Abteilung 
Lollar  erfonierte  bedeutende  Aufwendungen  für  die 
Ergänzung  und  den  Lmbau  der  Betriebsanlagen.  Die 
Arbeitsverhältnisse*  bedingten  die  Einstellung  aus- 
wärtiger Arbeiter  und  eine  Lohnsteigerung  von  durch- 
schnittlich rund  8  °/o.  Die  Jubiläumsgabc  für  fünf- 
undzwanzigjährige ununterbrochene  Dienstzeit  erhielten 
im  Berichtsjahre  drei  Beamte  und  26  Arbeiter.  An 
Beamten,  Meistern  und  Arbeitern  beschäftigt  das  Unter- 
nehmen zurzeit  4561  Personen.  Die  Oewinn-  und 
Verlustrechnung  zeigt  bei  43  307,34.«  Vortrag  einen  Roh- 
gewinn von  3  523  825.95  «  und  nach  Abzug  der  Hand- 
lungHitnkosteii  (326  442,78  .4),  Zinsen  1 156  7 1 6,97  *  I.  Ab- 
schreibungen auf  zweifelhafte  Forderungen  (3667,1  1  .*>, 
Abschreibungen  auf  die  Aulagen  (1  300  985,30  .*)  so- 
wie der  Zuweisung  zur  besonderen  Rücklage  für  Er- 
neuerungen (400  000  .«i  —  ■  einen  Reingewinn  von 
13361113,79  Hiervon  Bind  64  035,32  «  der  ge- 
setzlichen Rücklage  zu  überweisen,  ferner  sollen 
161  035,67  .  *  an  Aufsichtsrat,  Vorstand  und  Beamte  ver- 
gütet, 840  000.«  18  »oi  als  Dividende  verteilt,  1 00  000  .4 
für  Belohnungen  an  Arbeiter  und  Beamte  sowie  für 
gemeinnützige  Zwecke  verwendet  und  die  übrigen 
170  342.80  ■*  auf  neue  Rechnung  vorgetragen  werden. 

Brückenbau  Elender,  Actleu-Gesellschaft  za 
Benrath.  —  Wie  der  Berieht  des  Vorstandes  be- 
merkt, hatte  die  ( ic, ellschaft  von  der  bis  in  den  Herbst 
hinein  andauernden  guten  <  icsrhüftslage  des  Jahres 
1907  entsprechenden  Nutzen,  so  daß  sich  der  Roh- 
gewinn auf  400  082.09  «  und  der  Reinerlös  nach  Ab- 
zug der  Abschreibungen  aul"  300 082.09  .*  beläuft. 
Hiervon  sollen  der  Rücklage  insgesamt  35  000  «*  und 
ilcin  Sicherungsbestande  51  000  Jt  überwiesen,  den 
Aktionären  1  OS 000  .H  \%  «„)  Dividende  ausbezahlt, 
an  (i.-winnaiiteileil   21  600    H   vergütet,  50  000  Jt  zu 
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Sonderabschroibungon  verwendet  and  34  482,03  JH  in 
neue  Rechnung;  verbucht  werden.  Unerledigte  Auf- 
träge für  1908  waren  zu  Beginn  de«  Jahren  in  Höh« 
von  3  600000  M  vorgemerkt,  im  Januar  and  Februar 
kamen  noch  weitere  570  000  Jt  hinzu. 

Dflrenrr  Metallwerke,  Act. -Gen.  tu  Düren 
(Rheinland).  —  I>ie  Rechnung  des  Jahre«  1907  ergibt 
neben  59  860,47  Jt  Vortrag  sowie  unter  Einschluß  einer 
Einnahme  au*  der  Patentrechnung  einen  Betriebsftber- 
schuß  von  »90  687,24  Jt.  Abzuziehen  sind  hiervon  die 
allgemeinen  Unkosten  mit  280  445,89  .4,  die  Abschrei- 
bungen mit  228  446,28  .4,  die  Ausstellnngskosten 
mit  1209,87  .*  und  Kursverluste  auf  Wertpapiere 
mit  1073,25  .4.  Somit  verbleibt  ein  Reinerlös  von 
588  872,42  .4.  Die  Verwaltung  schlägt  vor,  von  dienen» 
Betrage  100  000  «4  der  außerordentlichen  Rücklage 
zn  überweisen,  14  317,00  .£  gemäß  5j  25  dor  Satzungen 
zu  verwenden,  29  519,40  .4  dem  Aufsichtsrate  zu  ver- 
güten. 360000  Jt  (12>)  als  Dividende  auszuschütten 
und  die  übrigen  85035,87  .4  auf  neue  Rec  hnung  vor- 
zutragen. 

Hoheniollernhtttte,  Boer,  Koenig  &  Co.,  A.-G. 
in  Emden.  —  Das  Ueschäftajahr  1907  war,  wie  die 
„K.  Z."  mitteilt,  lediglich  ein  Raajahr.  Der  Beginn 
der  Bauarbeiten  wurde  durch  den  überaus  strengen 
Winter  bis  in  das  Frühjahr  hinein  zurückgehalten. 
Mit  der  Errichtung  der  Bisenkonstruktionen  konnte 
erst  im  Sommer  begonnen  werden,  doch  kamen  die 
guten  Herbsttage  dem  Bau  sehr  zustatten.  Das  Werk 
geht,  trotz  großer  Schwierigkeiten  in  der  Beförderung 
der  Rohstoffe,  seiner  Vollendung  mit  Macht  entgegen, 
so  daß  der  Betrieb  des  Hochofens  im  nächsten  Herbste 
voraussichtlich  beginnen  wird.  Die  für  die  Hochofen- 
anlage benötigten  «Süßwaren  sind  zum  Teil  bereits  im 
eigenen  Betriebe  hergestellt  worden.  Die  ungünstige 
Lage  auf  dem  Geldmärkte  war  insofern  für  die  Hohen- 
zollernhtttto  von  Vorteil,  als  es  möglich  war,  «las  nicht 
unbeträchtliche  Bankguthaben  zu  vorteilhaften  Be- 
dingungen zu  verzinsen.  Der  Zinsgewinn  beträgt 
66  922  (i.V.  19  660»  .4,  dagegen  erforderten  die  Bau- 
zimten  83  594  (20  828)  Der  Fehlbetrug  von  75692 
(22  308)  *  wird  wieder  auf  Baurechnung  übertragen, 
die  im  Abschlüsse  für  den  31.  Dezember  mit  971  398  Jt 
erscheint. 

Königin-Marienhütte,  Actlengesellschaft  cd 
Cainsdorf.  —  Wie  dem  Vorstandsberichte  zu  ent- 
nehmen ist,  war  das  Walzwerk  der  Gesellschaft  im 
abgelaufenen  Jahre  bis  zum  Dezember  ausreichend 
beschäftigt,  so  daß  annähernd  die  gleiche  Erzeugungs- 
ziffer  wie  im  vorhergehenden  Jahre  erzielt  werden 
konnte.  Die  neue  Martinanlnge  sowie  das  l'uddelwerk, 
die  den  Rohstoff  für  das  Walzwerk  zu  liefern  hatten, 
arbeiteten  beide  befriedigend.  Die  Maschinengießerei 
hatte  für  die  eigenen  Werkstätten  de»  l'ntcrnehmens 
und  für  Fremde  immer  reichliche  Aufträge  vorliegen 
und  war  trotz  fühlbaren  ArbeitcrmangeN  in  der  Lage, 
ihre  Erzeugung  um  II  O'o  zu  erhöben.  In  der  Röhren- 
gießerei mußte  der  Betrieb  wegen  unzulänglicher 
l'cbcrweisung  von  Aufträgen  seitens  des  Gußriihrcn- 
Syndikates  um  etwa  8  °/«  eingeschränkt  werden,  l'rn 
die  Einrichtung  der  genannten  Werksabteilung  in  ge- 
sundheitlicher Beziehung  zu  verbessern  und  gleich- 
zeitig eine  Verbilligung  der  Gestehungskosten  zu  er- 
zielen, wurde  gegen  Schluß  des  GosahUftsjabros  mit 
dem  Umbau  der  Hobrengießerci  begonnen.  Die  Ma- 
schinenbau-Abteilung  sowie  die  Eisen  konstruktinnswerk- 
stätten  brachten  bei  voller  Beschäftigung  entsprechen- 
den Nutzen.  Die  Erzeugnisse  der  Dinasziegelci  fanden 
Bchlanken  Absatz.  Die  Abteilung  für  Wasserleitungs- 
und  Oaswcrksbau  trug  hei  nennenswert  gestiegenem 
Umsätze  nicht  nur  direkten  Gewinn  ein,  sondern  ver- 
mittelte auch  Arbeit  für  die  Gießereien  und  Werk- 
stätten. Da  bei  dem  Umfange  der  vorliegenden  Auf- 
träge der  Betrieb  nicht  gestört  werden  durfte, 
konnten  wesentliche  Verbesserungen   in  den  Hinrich- 


tungen während  des  Berichtejahres  nicht  vorgenom- 
men werden.  Der  Gesamtumsatz  des  Unternehmens 
belief  sich  auf  11  872  112,87  (i.  Vorj.  9  860698,89»  Jt. 
Auf  den  Werken  und  in  den  Graben  der  Gesellschaft 
waren  2034(1956»  Arbeiter  beschäftigt,  die  2  138  472,87 
(2  033  341,20)  .*  an  Löhnen  erhielten.  Die  Gewinu- 
und  Verlastrechnung  zeigt  auf  der  einen  Seite  neben 
49(126,44  Jt  Vortrag,  6327,65  ,*  Zinsen  von  Wert- 
papieren und  460,60  Jt  Kursgewinn  einen  ErlÖH  von 
197501,60  *4  für  den  Verkauf  der  sämtlichen  in 
Bayern  gelegenen  Gruben  and  Mutungen  sowie 
1  421  842,71  c4  Hüttenbetriebsgewinn.  Die  Gegenseite 
verzeichnet  107  083,05  Jt  Anleihezinsen,  204  768,0!»  Jt 
allgemeine  Unkosten,  47 1  330,34-4  ordentliche  und  außer- 
ordentliche Abschreibungen  (unter  diesen  97  501,60.4 
aus  dem  erwähnten  Erlöse  für  Bergwerksbesitz)  und 
100  000  .  *  Ueberweieung  (aus  demselben  Verkaufe) 
an  den  Verfügungsbestand.  Als  Reingewinn  ver- 
bleiben somit  7S>2 582,42  .4,  die  der  Aufsichtsrnt  fol- 
gendermaßen zu  verwenden  vorschlägt:  37  147,80  Jt 
zur  Erhöhung  der  gesetzlichen  Rücklage,  25  000.4  zu 
Gewinnanteilen  für  den  Vorstand  und  zu  Belohnungen, 
17  764,10.4  zu  Gewinnanteilen  für  den  Aufsichtsrat, 
20  000  Jt  für  die  Knappschaftskasse,  30  000  .4  als 
Rückstellung  für  Arbeiterwohlfahrtszwecke,  150000  Jt 
zor  l'eberweiaung  an  den  Verfttgungsbestnnd,  440304  <4 
(8*/«)  als  Dividende  auf  das  gesamte  Aktienkapital 
und  72  366,52  <4  als  Vortrag  auf  neue  Rechnung. 

The  Lackawanna  Steel  Company.*  —  Der  vom 

Präsidenten  erstattete  Bericht  über  das  letzte  Ge- 
schäftsjahr dor  Gesellschaft**  stellt  fest,  daß  das 
Unternehmen  während  der  ersten  neun  Monate  in 
allen  Zweigen  bis  zur  vollen  Leistungsfähigkeit  in 
Anspruch  genommen  war,  dann  aber  nur  mit  starker 
BetriebneinKchränkung  zu  arbeiten  vermochte.  Von 
don  Erzgruben,  die  der  Gesellschaft  gehören  oder  an 
denen  sie  beteiligt  ist,  wurden  insgesamt  1 '.»72  438  t 
Eisenerze  bezogen:  die  Koksherstellung  belief  sich 
auf  801  405  t,  die  Erzeugung  von  Roheisen  (einschl. 
Spiegeleisen»  auf  1024  725  t.  Der  schon  im  vorigen 
Berichte  erwähnto  and  seinerzeit***  von  uns  ein- 
gebend behandelte  neue  Hochofen  in  Buffalo,  der  am 
13.  Februar  1907  in  Betrieb  kam,  lieferte  seitdem 
158  806  t  Roheisen.  Außerdem  wurden  805  688  t 
Bessemer-  und  432  596  t  Martinstahlblöcke,  insgesamt 
also  1  2'.*8  2*4  t  Rohstahlblöcke  hergestellt.  Der  Ver- 
sand bezifferte  sich  auf  8422  t  Roheisen  sowie  !♦!)!»  145  t 
vorgewalzte  Blöcke.  Knüppel,  Stabeisen  und  fertiges 
Walzeisen.  An  unerledigten  Aufträgen  waren  gegen 
Ende  des  Berichtsjahres  207  000  t  gebucht,  dos  heißt 
71,2  °/o  weniger  als  zur  selben  Zeit  des  Vorjahres.  — 
Die  Gewinn-  und  Verlustrecbnung  zeigt  eine  Betriebs- 
einnahine  von  33011  410,43  g  und  nach  Abzug  der 
Fabrikationsunkosten  einen  Erlös  von  6  623  3!>7,t»8  /. 
Hierzu  kommt  der  Gewinn  aas  der  Beteiligung  an 
fremden  Gesellschaften  mit  607  660,83  (,  während 
anderseits  für  Vcrwaltungs-  und  sonstige  allgemeine 
Unkosten,  Steuern  usw.  79«  604,86  $  zu  kürzen  sind, 
so  daß  ein  Reingewinn  von  6  431453,55  /  verbleibt, 
dor  sich  indessen  durch  Zuwendungen  zum  Scbnlden- 
tilgungsbestande  und  durch  Abschreibungen  auf  ßerg- 
werkscigentum  (zus.  44!»  7'.»  1,2«  £i,  durch  Ahacbrei- 
bungen  auf  die  Werksanlagen  und  Rückstellungen  für 
Erneuorungsarbeiteii  (zus.  1282  189,43  $),  sowie  end- 
lich durch  Zinsen,  l'achtzahlungen  und  staatliche  Ab- 
gaben (zus.  2  255626,68  $\  auf  2  44:1*40,16/  ver- 
mindert. Obgleich  dieses  Ergebnis  die  Verteilung 
einer  Dividende  wohl  gestattet  hätte,  hat  man  hiervon 
doch  mit  Rücksicht  auf  die  allgemeine  Lage  de*  Geld- 
marktes und  die  augenblicklichen  Verhältnisse  in  der 
Eisenindustrio  Abstand  genommen. 

•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  11.07  Nr.  '■<  S.  323. 
**  Auszugsweise  wiedergegeben  in  „The  Iron  Age- 
l'.tOs,  27.  Februar.  8.  700. 
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Societe  Anonym«  des  Hauts-Fonrneaux,  Forges 
et  Acierie*  da  Chili,  Paria.  —  Wir  haben  seiner- 
zeit Uber  ein  Abkommen  berichtet,*  durch  das  der 
chilenische  Staat  dem  Ingenieur  der  C  r  e  u  z  o  t -Werke, 
Eugenio  Carbonel,  die  Erlaubnis  zur  Anlage  von 
Eisenbochöfen,  Walzwerken  usw.  in  der  Provinz  Val- 
divia  erteilt  hatte.  Wie  der  deutsche  Generalkonsul 
in  Valparaiso  jetzt  mitteilt,  hat  der  Besitzer  der 
Konzession  seine  Rechte  an  die  obengenannte  fran- 
zöVittclie  Gesellschaft  abgetreten,  und  dieses  Ueberein- 
kommeu  auch  bereits  die  staatliche  Genehmigung  ge- 
funden. Ferner  sollen  schon  die  Arbeiten  zur  Ab- 
grenzung des  der  Gesellschaft  zugesagten  Grund- 
besitzes fast  beendet  sein.  An  Stelle  des  ursprünglich 
in  Aussicht  genommenen  Konzessionslandes  ist  dem 
Unternehmen  im  Jahre  1907  in  der  Provinz  Elanquihue 
ein  Waldgebiet  von  etwa  10000  ha  zugewiesen  wor- 
den ,  das  den  geographischen  Namen  Puerto  Carbonel 
erhalten  bat.  Auch  in  der  Provinz  Valdivia  soll  die 
l'ebergabe  von  Länderoien  an  die  neue  Gesellschaft 
schon  erfolgt  sein.  In  Corral  sollen  noch  100  ha 
konzediert  werden.  Die  in  die  betreffenden  Gebiete 
fallenden  Privatgrundstücke  sollen  vom  Staate  ent- 
eignet werden,  wobei  die  Gesellschaft  dem  Staate  die 
den  Botrag  von  40  000  Pesos  Übersteigenden  Kosten 
ersetzen  muß.  —  Dem  Vernehmen  nach  ist  die  Lage 
der  einzelnen  Werksabteilungen  des  neuen  Unter- 
nehmens noch  nicht  festgesetzt;  doch  liegen,  wie  es 
heißt,  die  erforderlichen  Maschinen  in  Frankreich 
achon  zur  Verschiffung  bereit.    Die  von  der  Gesell- 

*  .Stahl  und  Eisen"  1906  Nr.  2  S.  114. 
•*  .Nachrichten  für  Handel  und  Industrie"  1908 
Nr.  22  S.  5. 


Mchaft  abzubauenden  Eisenerze  sollen  von  Huasco, 
Taltal  und  Coquimho  aus  nach  den  lediglich  im  Süden 
einzurichtenden  Schmelzöfen  verschifft  werden.  Ein 
Dampfer  des  Unternehmens,  da«  angeblich  Aber 
5  000  000  Kr.  französischen  Kapitals  verfügt,  soll  für 
Puerto  Montt  bestimmt  sein.  Wie  der  Creuzotscbe 
Vertreter  gelegentlich  mitteilte,  würde  zunächst  auf 
die  Fabrikation  von  Eisenbahnschienen  hingearbeitet 
werden;  man  erwartet,  daß  die  Holzfeuerung  die  Her- 
stellung einer  guten  Stahlsorte  ermöglichen  werde. 

An«  Rußlands  Eisenindustrie.  —  in  Brüssel 
haben  jüngst  Besprechungen,  vorläufig  allerdings  un- 
verbindlicher Art,  stattgefunden,  die  einen  Zusam- 
menschluß der  Eisen-  und  Stahlwerke  des 
Donetzbeekcns  nach  dem  Beispiele  des  amerikani- 
schen Stabltrustes  zum  Gegenstande  hatten.  Wie  ver- 
lautet, ist  zwischen  den  bevollmächtigten  Vertretern 
der  Werke  eine  grundsätzliche  Einigung  zustande 
gekommen ;  mau  hofft  daher,  daß  auch  die  maßgeben- 
den Organe  der  beteiligten  Gesellschaften  den  Ver- 
cinigunjrsplftncn  b.  sondere  Schwierigkeiten  nicht  mehr 
in  den  Weg  legen  werden.  Nach  der  „K.  Z."  haben 
sich  bislang  acht  der  größten  südruMsiscbon  Gesell- 
schaften (Dnieproviennc,*  Hughes,  Russo-Belge,*  Ma- 
kewka,  Providern-«  Russe,  Taganrog,  Briansk,  Ural- 
Volga)  bereit  erklärt,  dem  Trust  beizutreten.  Damit 
würde  das  neue  Unternehmen  über  den  größten  Teil 
der  Gesamterzeugung  des  Donotzbeckens  verfügen. 
Das  Aktienkapital  des  Trusts,  der  den  Namen  „Usinei 
Metallurgiques  de  Russie"  führen  soll,  schätzt  man 
auf  4tK)-  bis  .'»00  000  000  Fr. 
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Verein  deutscher  Eisenhuttenleute. 

Ehren-Promotion. 

Dem  Mitgliede  des  Direktorium»  der  Firma  Fried. 
Krupp,  A.-li.  zu  Essen,  Hrn.  Dr.-Ing.  h.  c.  Emil 
Ebrensberger,  einem  langjährigen  Angehörigen 
unseres  Vereines,  hat  die  Universität  zu  Göttingen, 
in  Anerkennung  seiner  Verdienste  um  die  Wissen- 
schaft, die  Würde  eines  Doctor  philosophiae  honoris 
causa  zuerkannt. 

Für  die  Yereinsblbllothek  sind  eingegangen: 

(Die  ElnMndtr  »ind  durch  *  beielcha««.) 

Katalog  der  Bibliothek  der  Königlich  Sächsischen 
Bergakademie*  zu  Freiberg  nebst  Nachtrag  I  und  II. 

Howe',  Henry  M.:  Dites  the  Hemoval  of  Sulphur 
a'id  Phospharui  I essen  the  Segregation  of  Carbon? 
(Kcprinted  fron»  „Proceedings  of  the  American  So- 
ciety for  Tcriting  Materials*.  Vol.  VII.) 

Handelskammer*  für  Elberfeld:  Jahres- 
bericht VJ07.    Erster  Teil. 

Cohn,  Leo  Michael:  Der  Glüh-  und  Härteofen 
mit  elektrisch  geheiztem  Schmelzbad.  (Souderabdrock 
aus  „Elektrotechnik  und  Maschinenbau"  l'.'D")  (All- 
gemeine ElektricitätxgeMcllschaft*,  Berlin. | 

Aendernngen  in  der  Mitgliederliste. 

Altland,  Emil,  Ingenieur  de  Pacierie  de  la  Compagnie 
des  Forges  et  Acieries  de  la  Marine  et  d'Hoinecourt, 
Homecourt  (Meurtbe-et-MosclIo),  Frankreich. 

Brandt,  Robert,  Direktor  der  Ges.  der  Metallf. 
B.  Ilantke  in  Warschau  und  Vorstand  der  Kussi- 
schen Eisenindustrie  Akt.-Ges.  in  Berlin,  Warschau, 
Srebrna  No.  9. 

Dillner,  Gunnar,  Bergingenieur  der  Firma  A.  Johnson 
&  Co.,  Stockholm,  Schweden,  Vasagatan  12. 


Ehrensberger,  Dr.-Ing.  h.  c.  und  Dr.  phil.  h.  c.  Emil, 
Mitglied  des  Direktoriums  der  Firma  Fried.  Krupp 
Akt.-Ges.,  Essen  a.  d.  Kühr. 

Ilaccrkampf,  Max,  Dipl.-lng.,  Essen  -  Rüttenscheid, 
Alexanderstr.  17. 

Kowollik,  Ing.,  Betriebsleiter  des  Tiegelguß-  und  Martin- 
stahlwerkes der  Rheinischen  Metall  waren-  und  Ma- 
schinenfabrik, Rath  bei  Düsseldorf. 

Le.bedeff,  Alexis,  Hüttening.,  Direktor  des  Eisenwerks 
Sosswa,  Sosswinski-Sawod,  Gouv.  Perm,  Rußland. 

Mathesius,  W.,  Professor  der  Metallurgie  an  der 
Kgl.  Techn.  Hochschule  in  Berlin,  Charlottenburg  2. 
Carmerstr.  10. 

Müller,  Gustav  IL,  Teilhaber  der  Firma  Wm.  Ii. 
Müller  &  Co.,  Haag,  P.  0.  B.  119. 

Osten,  A.,  Ingenieur,  Duisburg,  Dellstr.  12. 

Weyers,  J.,  Ingenieur  und  Betriebsleiter  der  Gewerk- 
schaft „Deutscher  Kaiser",  Hamborn,  Rheinl. 

Neue  Mitglieder. 

Främbs,  Heinrich,  Dipl.-lng.,  Hannover,  Könlgstr.  54. 

Gassmann,  Max,  Stadtrat,  Gleiwitz  O.-S. 

Ilennin,  Alphonse,  Direttore  Generale  della  Societä 
Elba,  Alti  Forni  (Portoferrajo),  Italien. 

Ischebeck,  Ewald,  Gescbäftsf.  u.  Mitinh.  der  Firma 
Job.  Pet.  &  Dan.  Goebel,  G.  in.  b.  H.,  Altenvörde  i.  W. 

Neumann,  Dr.  B.,  I'rofessor  an  der  techn.  Hochschule, 
Darinstadt,  luselstr.  15. 

Sanier,  Victor,  Betriebsingenieur  des  Bochumer  Vor- 
eins. Bochum,  Gartenstr.  8. 
Wauer,    Hütteninspektor    und    Walzwerkschef  der 
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A.  Allgemeiner  Teil. 

Zur  Geschichte  dp»  Eisens  iu  Krain. 
Wie  A  1  fo ns  M ii l Ine r  in  einem  Vortrag:  „Mon- 
tanistische Forschungsreisen  durch  die  Alpen- 
lander"  hervorhob,  hatte  die  Eisenindustrie  im 
XVI.  Jahrhundert  in  Italien  eine  derartige  Höhe 
-erreicht,  daß  auch  in  den  Italien  zunächst  liegen- 
den waldreichen  (iegendeu  Krains  eine  Reihe 
von  Eisenwerken  entstanden.  Von  den  einst 
daselbst  vorhandenen  48  Schmelzöfen  mit  ihren 
Hammerwerken  blieben  jedoch  nur  16  oder  17 
im  XVII.  Jahrhundert  bestehen.  Die  meisten 
dieser  Eisenwi  rke  sind  jetzt  ganz  vergessen  oder 
es  sind  darüber  nur  entstellte  Sagen  im  Volke 
erhalten.  Der  Vortragende  hat  eine  ganze  An- 
zahl solch  aller  Hammer  aufgesucht  und  auch 
einige  interessante  Funde  gemacht. 

In  den  Urkunden  von  1  5 4 U  wird  ein  Hammer 
von  Wrukowitz  genannt.  In  dm  Trümmern  der 
einstigen  Baulichkeiten  fand  Müllner  ein  Stüek 
echtes  Stückofeneisen  von  2,75  kg  Gewicht.  Es  ist 
schwarz  und  die  Oberfläche  ohne  Kost;  im  Schnitt, 
zeigt  das  Eisen  eine  schöne  silberweiße  Farbe 
und  eingelagerte  schwarze  Schlackenpartien. 
.Ausgeschmiedet   erwies   sich   das   Material  als 


feinkörniger  weicher  Stahl.  Bei  dem  Hammer- 
werke in  der  Neuwelt  oder  am  Voller  wurde 
ein  4.5  kg  schwerer  Eisenklumpen  gefunden, 
der  sich  bei  der  Untersuchung  als  sehr  weiches, 
feinkörniges,  graues  Roheisen  erwies.  Es  stellte 
somit  die  zweite  Form  des  Erzeugnisses  dar. 
welches  bei  dem  alten  Ofenbetrieb  fiel.  [„Vereins- 
Mitteilungen  zur  „Gest,  Z.  f.  Ii.  u.  H.u  1907 
28.  Dezember.  S.  94  —  95.  „Gest.  Z.  f.  B.  u.  H.* 
1908  Nr.  5  S.  51  — 55,  Nr.  6  S.  66  68.] 

E.  Wiedcmann  macht  in  einer  Abhandlung: 
„Zur  Geschichte  des  Kompasses  bei  den  Arabern" 
einige  die  Geschichte  des  Eisens  betreffende 
Angaben,  die  um  so  wertvoller  erscheinen,  als 
die  das  Eisen  behandelnden  Beitrage  aus  der 
arabischen  Literatur  recht  selten  sind.  In  der 
Kosmographie  von  al  Dimaschiji  (f  1327)  findet 
sieh  folgende  Angabe  über  den  Magnotstein :  Die 
grölite  Anziehungskraft  hat  der  Magnetstein, 
von  dem  i,1,,  Mi'ijal  (etwa  2,2  gi  1  MitqAl  Eisen 
1 4.4  gi  anzieht.  Wird  Magnetstein  pulverisiert, 
so  haftet  ein  Stück  am  anderen  wie  am  Eisen, 
l'nd  wird  an  ihm  idetn  Magnetstein)  ein  Stück 
Eisen  gerieben,  sn  haftet  an  letzterem  das  Eisen. 
Nach  Diinasehqi  gibt  es  3  Arten  Magnetstein: 
die  eine  zieht  an.  die  zweite  stöttt  ab,  und  von 
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der  dritten  zieht  die  eine  Seite  an  und  die  andere 
stößt  ab.  Es  findet  sich  noch  die  Angabe,  daß 
in  der  Nähe  von  Murcia  flieh  Magnetstein  findet, 
von  dem  ein  Stück  ein  Gewicht  von  1  Dirhani 
(=3,1  g>  2  Dirham  an  sich  zieht.  Der  indische 
Magnetstein  galt  für  besonders  kraftig.  .  In 
klassischer  Zeit  wurde  der  Magnetstein  in  Europa 
in  männliche  und  weibliche  Varietäten  geteilt, 
wovon  der  erste  der  Magnetstein  (al  MagnAtis 
der  Araber)  war.  (Auch  PHnius  machte  in  seiner 
Nat.  Hist.,  Buch  36,  Kap.  1«  den  Unterschied 
zwischen  „mas"  und  „feniina".)  Bei  al  Käti,  der 
im  Anfang  des  XI.  Jahrhunderts  lebte,  findet 
sich  die  Angabe:  Das  Eisen  hat  zwei  Arten, 
die  männliche  und  die  weibliche.  Der  Stahl 
(FülAd)  ist  die  männliche  Art  und  die  weiche 
Art  al  Xarmähan  ist  die  weibliche. 

Zahlreiche  Werkzeuge  wurden  damals  aus 
Stahl  (hartem  Eisen)  hergestellt,  z.  B.  die  nach 
Kreis  und  Parabelbogen  geschnittenen  und  zu 
Feilen  zugehauenen  Platten,  mit  denen  man  die 
entsprechenden  Hohlspiegel  ausdrehte.  AI  Berüni 
fertigt  Zieheisen  für  Metalle  aus  gehärtetem 
Stahl,  lieber  das  Härten  der  Schwerter  wird 
von  Gaubari  ausführlich  berichtet.  Von  dem 
Philosophen  al  Kindi  ist  eine  Dissertation  über 
die  Eigenschaften  der  Schwerter  erhalten,  in 
deren  Einleitung  von  Eisen  und  Stahl  die  Rede 
ist.  Es  heißt  dort  etwa:  „Das  Eisen,  aus  dem 
die  Schwerter  hergestellt  werden,  zerfallt  in  das 
natürliche  und  das  künstliche.  Das  künstliche 
ist  der  Stahl  iFiiläd»,  man  versteht,  darunter  das 
gereinigte  (musaffa).  Man  stellt  ihn  aus  dem 
natürlichen  Eisen  her,  indem  man  auf  dieses  in 
der  Schmelze  etwas  wirft,  was  es  reinigt  und 
seine  Weichheit  bekräftigt,  so  daß  es  fest  und 
biegsam  wird,  sich  härten  läßt  und  ihm  der 
»Firind«  erscheint."  (Der  Firind  ist  die  eigen- 
tümliche Zeichnung  des  Stahles;  in  einer  Mün- 
chener  Handschrift  heißt  es:  „Zu  den  Eigen- 
schaften der  Schwerter  gehört  der  Firind,  der  wie 
«las  Wasser  in  ihm  erscheint ;  der  Beobachter  glaubt, 
daß  es  auf  ihm  fließt,  wenn  er  den  Kopf  bewegt.'» 
[Ber.  d.  D.  Phys.  Ges.  1907  Nr.  24  S.  364  —  733.) 

Dr.  Wey  h  mann  berichtet  über  die  Be- 
förderung von  Hayinger  Erzen  nach  Geislautern 
auf  dem  Wasserwege  Mosel-Saar  im  Jahre  1625. 
[,Südwesttl.Wirtsch.-Zg.u  1  908,  1  7.  Jan..  8.14.) 

Carl  Benedie.ks:  Zur  Geschichte  des  Stahles. 
URcv.  Met."  1908  Nr.  1  S.5-8;  „Jernk.  Ann." 
1907  Nr.  9  S.  606  —  611.] 

Edward  P.  Büffet:  Zur  Geschichte  des 
Eisens  in  New  Jersey.  („Eng.  Min.  J.*  1908. 
8.  Februar.  S.  309—310.) 

Dr.  L.  Birnbaum:  Die  Bergakademie  zu 
Berlin.  (Kurze  Darlegung  ihrer  geschichtlichen 
Entwicklung.!  [„Die  deutsche  Hochschule"  1908 
Februarheft  S.  342  344.] 


F.  M.  Feldhaus:  Die  Entstehung  des  Namens 
Ingenieur.  (Es  wird  nachgewiesen,  daß  das 
Wort  Ingenieur  nicht  aus  dem  lateinischen  in- 
genlum,  sondern  aus  dem  lateinischen  gigno 
=  zeugen,  hervorbringen,  abzuleiten  ist.)  [„Z.  d. 
Oest.  1.  u.  A."  1908  Nr.  9  S.  145.] 

T.  Good:  Die  Zukunft  der  Eisen-  und« 
Stahlindustrie  vom  englischen  Standpunkt 
beurteilt.  Ausgehend  von  der  Tatsache,  daß 
der  Weltbedarf  für  Eisen  noch  im  starken  Steigen 
begriffen  ist,  werden  die  Verhältnisse  untersucht, 
unter  denen  England  sich  einen  angemessenen 
Anteil  dieses  steigenden  Bedarfes  für  seine  In- 
dustrie sichern  kann,  und  wie  einem  zukünftigen 
Wettbewerb  seitens  anderer  Länder  zu  begegnen 
ist.   [„Gass.  Mag."  1908,  Januar,  S.  372-  376.] 

Baum:  Kohle  und  Eisen  in  Nordamerika. 
[„Glückauf*  1908  Nr.  1  S.  1  —  7;  Nr.  4  S.  571  bis 
574;  Nr.  7  S.  217  —  231.] 

*Das  neue  Stahl- Verkaufshaus  der  Car- 
negie Steel  Co.  In  Waresly.  Die  Carnegie 
Steel  Co.  hat  eben  in  unmittelbarer  Nähe  von  New 
York  eine  Anlage  fertiggestellt,  die  etwa  85000  t 
Fertigware  (Bleche,  Träger,  Winkel,  Stabeisen) 
aufnehmen  kann  und  mit  allen  Einrichtungen  zum 
schnellen  Versand.  Schneiden  der  Profile  usw. 
ausgestattet  ist.  Dieses  „  Verkaufshaus  ft  soll  es 
ermöglichen,  dem  steigenden  Bedarf  des  New 
Yorker  Bezirkes  und  der  östlichen  Staaten  an 
Eisen  schnellstens  nachzukommen,  f  „Ir.  Tr.  Rev." 
1908,  20.  Februar,  S.  371—377.  „Ir.  Agefc 
1908,  20.  Februar,  S.  582—585.] 

B.  Brennstoffe. 
1.  Holz  und  Holzkohle. 

W.  C.  Geer:  lieber  Holzdestillation.  [„Ir. 
Age"  1907,  12.  Dezember,  S.  1698  —  1699.] 

R. Duchemin:  Holzverkohlung.  [„G^n.Civ." 
1908,  22.  Febr.,  S.  290;  29.  Febr.,  S.  301  —  302.] 

2.  Torf. 

Eingebende  Beschreibung  des  Zieglerschen 
Verfahrens  zur  Torfverkohlung.  [„Engineering" 

1907,  15.  November,  S.  671  —  675.] 

Torfgas.  [„Ir.  Coal  Tr.  Rev."  1908,  24.  Jan., 
S.  329.] 

3.  Steinkohle  und  Braunkohle. 

Arth  urZeuse:  Die  Braunkohlenvorkommon 
in  der  Provinz   Brandenburg.  [„Braunkohle" 

1908.  7.  Januar«  S.  61)7  — 701.] 

Ceber  amerikanischen  Anthrazit.  [„B.  u.  H. 
Kundsch."  1908,  5.  Januar,  S.  95  —  9S.| 

Die  Erschöpfung  der  Köhlern  nrrflie  Nord- 
amerikas. I.B.  u.  H.  Kuniis.-h."  1908.  5.  Febr., 
S.  133-135.| 
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*Die  Kohlengruben  von  Kyushu,  Japan. 
[„Coli.  Guard.*   1907,   7.  Dezember,   S.  687.] 

Kohle  in  Natal.  [„Min.  .1."  1908.  18.  Januar. 
S.  66.] 

Kohlenbergbau  in  Japan.  [„Ir.  CoalTr.  Rev.* 
1907.  22.  November,  S.  1950  ] 

William  P.  E  n  n  is :  Staubkohle  und  ihre 
industrielle  Verwendung.  [.Eng.  Mag."  1907 
Dezemberheft  S.  4(53-478.] 

Dr.  Hart:  Zur  Lagerung  der  Stein- 
kohlen. Um  ein  Urteil  darüber  zu  erhalten, 
ob  und  in  welcher  Weise  Steinkohlen  bei  Lagerung 
unter  Wasser  verändert  werden,  wurden  aus  einer 
Schiffsladung  von  mehreren  Hundert  Tonnen  eng- 
lischer Kohlen  Proben  gezogen  und  in  walnuß- 
große Stucke  zerklopft,  so  daß  neben  feinem 
Grus  fast  alle  kleineren  Korngrößen  vertreten 
waren.  Je  zwei  Kilogramm  dieser  Proben  wurden 
in  zwei  weithalsigen  Flaschen  mit  einen  Liter 
destilliertem  Wasser  Übergossen,  die  Flaschen 
mit  durchbohrten  Korken  verschlossen  und  so 
vier  bis  acht  Wochen  aufbewahrt.   Es  ergab  sich : 


WumxT-     KlüchUfr     SuUc  In 


«ehalt 

Stoffe 

1  1  Wum 
* 

l'rsprUDglichc  koblo  .  . 

7,0 

3'J,55 

Nach  4  Wochen  Lagerung 

10,0 

:ti.Ä 

0,99 

-    8  „ 

14,6 

34,0 

Ein  bemerkenswerter  Einfluß  der  Wasser- 
lagerung auf  die  chemische  Beschaffenheit  der 
Steinkohle  war  demnach  weder  in  gutem,  noch 
in  schädlichem  Sinne  zu  beobachten.  Nur  das 
der  Kohle  anhaftende  Wasser  dürfte  von  Schaden 
sein.  Die  Kohle  hatte  bei  der  Lagerung  unter 
Wasser  nach  vier  Wochen  3  °,o .  nach  acht  Wochen 
7.6ÜD  Wasser  aufgenommen.  [„Chem.-Z."  1907. 
18.  Dezember,  S  1257.J 

F.  Bock:  Die  Brikettierung  von  Steinkohlen. 
[„Glückauf*  1908,  Nr.  1  S.  7—14.] 

Fr.  Gervais  teilt  eine  sehr  grolie  Anzahl 
von  Analysen  russischer  Brennstoffe  mit,  die 
in  den  Jahren  1902  — 1905  im  Laboratorium  des 
russischen  Finanzministeriums  ausgeführt  worden 
sind.    [„Gorn.  J.*  1907  Milrzhett  S.  243  —  276.] 

E.  T.  G.  Ernst:  Berechnung  der  Verbreu- 
nungswarine  der  Brennmaterialien  nach  der  Ele- 
mentarzusammensetzung. |„Ing."  190H  Xr.  4 
S.  23-27.) 

W.  F.  Wheele.r.  Keine  Kohle  als  Basis 
für  den  Vergleich  von  bituminöser  Kohle. 
Vorschlag,  an  Stelle  der  „getrockneten  Kohle* 
die  .reine  Kohle1"  (asche-  und  wasserfrei)  als  Basis 
für  den  Vergleich  verschiedener  Kohlensorten  zu 
wählen.  („Bull.  Am.  Inst.  Min.  Eng."  190*.  Nr. 
l!t.  S.  49. | 


4.  Koks. 

*  Eine  Beschreibung  der  Kokerei  und 
Nebenproduktenanlage  in  Bargold  (Wales). 
Die  Anlage  ist  mit  Koppers-Oefen  ausgerüstet 
und  besitzt  eine  Cockerillgasmaschine  von  650  P.S. 
[„If.  Coal  Tr.  Rev."  1908.  17.  Januar,  S.  231 
bis  234.] 

Beschreibung  und  Zeichnung  des  Armstrong- 
schen  vertikalen  Koksofens.  [„Coli.  Guard.* 
1908,  17.  Januar,  S.  123—124.) 

S.  B.  Sheldon  beschreibt  sein  Koksofen- 
system. [„Ir.  Age*  1908.  16.  Jan., S.  197  — 201. | 

Koksofen  von  H.  Koppers.  [„Ir.  Age"  1907. 
12.  Dezember,  S.  1671  —  1675.] 

*  F.  F  i  c  s  c  h  i :  Neues  Koksofensystem.  [„Gen. 
Civ.-  1908,  29.  Februar,  S.  299  -301.] 

Kohlenverladevorrichtung  für  eine  große 
Koksofenanlage.  l.Eng.  Ree."  1907.  28  De- 
zember, S.  698  —  700.1 

Beschickungsvorrichtung  für  Koksöfen.  [„Ir. 
Age*  1907,  12.  Dezember,  S.  1682. 

♦Maschinen  für  Koksofenbot  rieb. 
W.  W.  Macfarren  beschreibt  der  geschicht- 
lichen Entwicklung  nach  geordnet  verschiedene 
Maschinen  zum  Ziehen  und  Verladen  von  Koks. 
Berücksichtigt  sind  in  der  Hauptsache  nur  Bienen- 
korböfen. („Ir.  Coal  Tr. Rev."  1908,  31.. Januar. 
S.  429—432.  „Ir.Tr.Rev."  1  907,  1 9.1)czcinber, 
S.  995— 1002.  26.  Dezember,  8.  1035  — 1039. 
„Ind.  W."  1907,  9.  Dezember.  S.  1500  u.  ff. 
„Ir.  Age*  1907,  26.  Dezember,  S.  1807  — 1810. [ 

E.  Körting:  Dessauer  Vertikalretorten 
im  Vergleich  mit  anderen  Systemen,  insbesondere 
geneigten  Retorten.  Den  Vorgleichen  liegen 
einerseits  die  Betriebsergebnisse  des  Marien- 
dorfer Gaswerkes  zugrunde.  Das  Resultat 
fällt  zuungunsten  der  Coze-Oefen  aus.  |  „.T.  f. 
Gasbel.*  I90S.  22.  Februar,  S.  145—151.] 

5.  Petroleum. 

Dr.  S.  Aisin  man:  Das  Petroleum  von 
Bustcnari.  Unter  dem  Sammelnamen  „Busteuari- 
Rohöl-  wird  eine  ganze  Reihe  aus  einander  an- 
grenzenden Ortschaften  des  Prahova-Bezirkes 
stammenden  Rohöls  zusammengefaßt.  (.Petrol.* 
1908,  4.  Marz.  S.  565-571.J 

Petroleum  und  Kohle  finden  sich  in  Ar- 
gentinien gegenwartig  nur  in  geringen  Mengen. 
Von  ersterein  glaubt  man  zwar,  daß  es  in  den 
östlichen  Randgebieten  der  Kordillereu  in  großer 
Ausdehnung  vorhanden  ist.  doch  sind  die  Ge- 
biete noch  wenig  erforscht.  Kohle  kommt  nur 
als  jüngere  Braunkohle  vor  und  dürfte  höchstens 
örtliches  Interesse  haben.  |„ Nachr.  f.  H.  u.  Ind.* 
190*.  IS.  Februar.  S.  5.] 


Digitized  by  Google 


25.  März  1908. 


Brennstoffr. 


Suhl  and  Elsen.  431 


Die  Oelfelder  Im  südlichen  Kalifornien. 
[„Petrol."  1907,  18.  Dezember,  S.  295—299.] 

Aus  der  japanischen  Petroleuniindustrie. 
[„ Petrol."  1907.  18.  Dezember,  S.  289—290.] 

♦Gurt  Pietrusky:  Die  Verwertung  von 
Heizöl  in  Amerika.  Verfasser  bespricht  der 
Reihe  nach :  die  Oelbrenner,  die  Feuerkasten, 
die  Regelung  der  Oelfcuerung.  die  Verwendung 
von  Heizölen  auf  Lokomotiven  und  Dampfschiffen, 
zu  metallurgischen  Zwecken  sowie  in  der  Glas- 
und  Tonindustrie.  [, Petrol.41  190S,  19.  Februar, 
S.  481—503.] 

Maryan  Wielezynski  gibt  die  Heizwerte 
einiger  gaüzischer  Rohöle  an.  [„Petrol."  1908, 
19.  Februar,  S.  507-  509.] 

Paul  Weiller:  Das  Heizöl  im  Hütten- 
betriebe. („Petrol."  1908,  19.  Februar,  S.  510 
bis  514.] 

*Oel  als  Heizmittel  für  sämtliche 
Ofenanlagen  wird  auf  der  Werft  zu  Mare 
Island  verwendet.  Beschreibung  der  Anlagen : 
Dampfkessel,  .Schmiedefeuer,  Flammöfen,  Wärm- 
Öfen,  Verzinkerei,  Kerntrockenöfen,  Schmelzen 
von  Gelbguß  und  Roheisen.  [„Am.  Mach."  1908, 
15.  Februar,  S.  153  —  161.] 

Walter  A.  Steinhardt  beschreibt  Schmiede- 
einrichtungen mit  Rohölfeucrung.  [„  Petrol." 
1908,  19.  Februar,  S.  509  —  510.] 

♦Die  Petroleumfeuerung  in  Rumänien.  [„Pe- 
trol." 1908,  19.  Februar,  S.  504  -507.] 

♦Die  Oelfeuerung  in  der  keramischen  und 
Glas-Industrie.  [„Petrol.-  1908,  19.  Februar, 
S.  514 — 5 IG.] 

Die  wirtschaftliche  Seite  der  Frage  der 
Rohölheizung.  („Petrol."  1908,  19.  Februar, 
S.  516-518.] 

6.  Naturgas. 

Naturgasgewinnung  in  den  Vereinigten  Staaten . 
(„Ir.Age*  1907,  1 2. Dezember,  S.  1675.  „Petr." 
1908,  8.  Januar,  S.  350  351.] 

J.  Pfeifer:  Ueber  die  Bedeutung  der  natür- 
lichen Erdgase  Ungarns.  [„Chcm.-Zg."  1907, 
1.  Januar.  S.  9.] 

Hamilton  P.  Cady  und  David  F.  Mc  Far- 
land:  Das  Vorkommen  von  Helium  in 
Naturgas  und  die  Zusammensetzung  von 
Naturgas.  Im  Jahre  1903  wurde  in  Dexter 
(l.'owley  County,  Kansas*  eine  Gasquelle  erbohrt, 
die  einen  starken  Strom  eines  schwer  verbrenn- 
baren  Gases  lieferte.  Bei  der  Untersuchung 
dieses  Gases  im  Laboratorium  der  Kansas- Uni- 
versität wurde  nur  ein  kleiner  Anteil  brenn- 
barer Bestandteile  und  eine  große  Menge  eines 
unverbrennbaren  Rückstandes  gstunden,  wie  ein 
solcher  bei  Gasanalysen  als  Stickstoff  angesehen 
wird.  Bei  weiterer  Untersuchung  stellte  es  sich 
heraus,  daß  das  Dextergas  eine  erhebliche  Menge 


von  Helium  (1.840/o  bei  82,70  °>  Stickstoff- 
gehalt) besitzt.  Die  Verfasser  haben  sodann 
noch  40  Proben  anderer  Naturgase  aus  Kansas 
und  den  angrenzenden  Gebieten  untersucht  und 
mit  einer  Ausnahme  immer  Helium  gefunden. 
l,0hem.  Zentralbl."  1908,   15.  Januar,  S.  163.] 

7.  Generatorgas  und  Wassergas. 

♦Dr.  (».Nagel:  Die  Vorteile  der  Feue- 
rung mit  Generatorgas.  Darlegung  der  Vor- 
teile der  Verwendung  von  Generatorgasen.  Be- 
schreibung der  Anwendung  von  Gaserzeugern 
für  Kesselheizung,  Kalkbrennöfen,  metallurgische 
Offen,  Zementbrennöfen.  [„Gass.  Mag."  1908 
Februarheft  S.  462-468.] 

♦Rudolf  Barkow:  Gasgeneratoren.  An- 
ordnungen der  Gasmotorenfabrik  Deutz,  Gebr. 
Körting.  Generator  vou  Riehe.  Besprechung 
einer  Sauggasanlage  für  magere  Brennstoffe  von 
Gebr.  Körting  sowie  von  S.  Luther.  [„Z.  f. 
Dampf k. u.M."  1907,  20. Dezember, S.  534— 535: 
1908  Nr.  7  S.61-62;  Nr.  10  S.91  — 92.] 

L.  B.  Homen  gibt  einen  Ueberblick  über  die 
geschichtliche  Entwicklung  der  Sauggasmotoren. 
UTek.  Foren. i  Finl.  Förhandl."  1908  Nr.  1  S.  1-7.] 

Gasgeneratoranlagen  der  Maschinenfabrik 
Augsburg- Nürnberg.  („Pr.Masch.-Konstr."  1907, 
19.  Dezember.  S.  203  204.] 

♦H.  P.  Bell :  Die  Zersetzung  des  Teers 
in  Gaserzeugern.  Ueberblick  über  die  wichtig- 
sten Vorschlüge  zur  Zersetzung  des  Teers  in  der 
Gaserzeuger-Praxis,  Kritik  derselben,  Besprechung 
der  Bedingungen,  unter  denen  auf  eine  erfolg- 
reiche Beseitigung  dieses  Uebelstandes  zu  rechnen 
ist.  [„Engineering"  1908,31.  Jan.,  S.  141  — 144.] 

Beschreibung  der  Gaserzeuger  der  Gasmotoren- 
fabrik Deutz,  von  Riehe,  Thwaite,  Crossley  und 
Righy.  Jahns,  Boutillier,  Rowe,  Sutherland,  Bell. 
(„Engineering"  1908,  7.  Februar,  S.  1 71  -  1 73.] 

F.  E.  Junge:  Die  rationelle  Ausnutzung  der 
minderwertigen  Brennstoffe.  [„Ir.  Agc"  1907, 
19.  Dezember,  S.  1746-  1750.] 

Sauggasanlage.  [„Engineer"  1907,  27.  Dez., 
S.  659.] 

Kayser:  Wassergas,  der  Brennstoff  der 
Zukunft.   [„Prem.4  1907,  4.  Dez.,  S.  148  — 151.] 

8.  Gichtgas. 

♦Die  Verwendung  von  Hochofen- 
gichtgasen und  Koksofengasen.  Um  die 
amerikanischen  Ingenieure  auf  den  hohen  Wert 
der  von  ihnen  seither  wenig  beachteten  Gicht- 
gase und  Koksofengase  hinzuweisen,  macht  der 
Verfasser  F.  E.  Junge  eingehende  Mitteilungen 
über  die  Menge  der  Gase,  ihre  Reinigung  und 
die  Kosten  der  Anlagen  für  Gaskraftmaschinen 
unter  Zugrundelegung  von  in  der  Hauptsache 
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deutschen  Ausführungen  (Dommoldingen,  Differ- 
dingen,  Zeche  Rheinpreußen).  [,Ir.  Tr.  Rev." 
1908,  2.  Januar,  S.  25  —  32.] 

*  W.  D.  Monet:  Eine  einfache  Methode 
zur  Reinigung  von  Gasleitungen.  Zur 
Reinigung  der  Leitungen  usw.  wird  trockene 
Druckluft  von  mindestens  5 '/»  at  angewandt. 
Wahrend  der  Reinigung  braucht  das  Gas  nicht 
abgestellt  zu  werden,  Ofen-  und  Generator- 
gang bleiben  ungestört.  [„Proc. Inst. Mech. Eng." 
1908  Februarheft  S.  153— 158.] 

C.  Feuerungen. 

1.  Pyrometrie. 

Registrier-Pyrometer  mit  feststehender  photo- 
graphischer Platte  vonS.Wologdine.  [„Met."  1907 
Nr.  24  S.  837  —  839.] 

*  Ein  neues  Pyrometer  von  Fery  für  direkte 
Ablesung.  [„  J.  f.  Gasbel."  1 908  Nr.  8  S.  162-163.] 

Chauvin  und  Arnoux:  Ueber  thermoelek- 
trische  Pyrometer.  [„Bull.  S.  d'Enc*  1907 
Novemberheft  S.  1171  —  1 178.] 

2.  Feuerungen. 

John  H.  Mehrtens:  Feuerungen,  geschicht- 
lich, 1770  bis  1870.  Ein  Beitrag  zur  Rauch- 
schadenfrage. [nZ.  f.  Dampfk.  u.  M.a  1907. 
20.  Dezember,  S.  537—539.] 

*  Rostbeschicku  ngs- Apparat.  Beschrei- 
bung eines  neueren  Rostbeschickungs- Apparates 
„Simplex1*  von  der  Firma  H.  Tschentschel,  Breslau. 
Die  Vorrichtung  beruht  auf  dem  Prinzip  der 
freischleudernden  Wurfschaufel.  [„Z.  f.  Dampfk. 
u.  M."  1908  Nr.  2  S.  11-12.] 

A.  Dosch:  Verluste  durch  un verbrannte  Gase. 
[„Z.  f.  Dampfk.  u.  M."  1908  3.  Januar  S.  1—3; 
10.  Januar,  S.  9—10.] 

„Simplex"-Apparat  der  Firma  II.  Tschentschel. 
[BZ.  f.  Dampfk.  u.  M."  1908,  10.  Januar, 
S.  11—12.] 

C.  Cario:  Kritik  Uber  Verdampfungsversuche. 
[BZ.  f.  Dampfk.  u.  M."  1907,  20/ Dezember, 
S.  533—534.] 

*Ueber  Abführung  der  Abgase  bei 
Gasöfen.  Erläuterung  zu  den  von  Prof.  Junkers 
in  Aachen  auf  der  Hygiene-Ausstellung  Berlin 
1907  ausgestellten  Apparaten  und  bildlichen  Dar- 
stellungen: Vorwort.  Zweck  der  Schornsteine 
bei  Gasölen.  Bedeutung  der  Zusammensetzung 
und  Temperatur  der  Abgase  für  die  Abführung 
derselben.  Einfluß  der  abkühlenden  Wirkung 
des  Schornsteins  auf  den  Schornsteinzug.  Ein- 
fluß des  Windes  auf  die  Abführung  der  Abgase. 
Mittel  zur  Beseitigung  des  Einflusses  des  Schorn- 
steins auf  den  Eigenzug  des  Ofens.  f. 
Gasbel."  1908.  29.  Februar.  S.  169.J 


*Dr.-Ing.  A.  0.  Müller:  Messung  von  Gas- 
mengen mit  der  Drosselscheibe.  [„Z.  d.  V.  d.  I." 
1908,  22.  Februar,  S.  285-290.] 

Coometer.  Ein  neuer  Apparat  zur  Gas- 
analyse. Dieser  Kohlensäure-Kontrollapparat  kann 
an  einem  passenden  Platze  des  Kesselhauses  an- 
gebracht werden,  so  daß  der  Heizer  seine  Auf- 
zeichnungen leicht  beobachten  und  bei  der  Feuer- 
haltung sich  zunutze  machen  kann.  Da  der 
Apparat  vier  Aufzeichnungen  in  der  Minute 
macht,  so  kann  man  sich  schnell  und  fortlaufend 
Uber    den    jeweiligen    Zustand    des  Feuers 


Er  ist  stark  konstruiert,  aus 
und 


unterrichten. 
Stahl,  Eisen 
Messing  bestehend, 
und  in  einem  Blech- 
gehäuse staubdicht 
untergebracht,  so 
daß  seine  Instand- 
haltung nur  wenig 
Mühe  verursacht. 
Abb.  1  zeigt,  sche- 
matisch die  Haupt- 
teile des  Apparates 
und  läßt  gleich- 
zeitig die  Arbeits- 
weise desselben  er- 
kennen. Bei  a  be- 
findet sich  der  An- 
schluß für  ein  dün- 
nes Rohr,  durch 
welches  von  einer 
passenden  Entnah- 
mestelle ein  an- 
gemessenes Quan- 
tum Gas  abgesogen 
wird.  Das  Gas  tritt 
nach  dem  Durch- 
strömen eines  Fil- 
ters unter  gleichbleibendem  Druck  bei  geöffnetem 
Ventil  b  in  den  Apparat.  Dieses  Ventil  wird 
von  der  Kurbel  c  an  der  Welle  d  betätigt  und 
es  ist  geöffnet,  während  der  Kolben  e  eine 
Aufwärtsbewegung  macht.  Bevor  dieser  seinen 
Niedergang  beginnt,  schließt  sich  das  Ventil  b. 
und  das  Ventil  f  wird  von  der  Kurbel  g  eröffnet. 
Das  Gas,  welches  in  den  Raum  h  eingesogen  wurde, 
wird  jetzt  durch  das  Rohr  i  und  den  Zerstäuber  k 
in  die  Glocke  1  gedrückt.  Diese  Glocke  steht 
in  Verbindung  mit  dem  Behälter  m,  der  eine 
Lösung  zur  Absorption  von  Kohlensäure  enthalt. 
Die  gemessene  Menge  Gas,  die  dem  Volumen 
des  Raumes  h  entpricht,  wird  hier  entsprechend 
ihrem  Gehalt  an  CO»  vermindert;  das  verbleibende 
Gas  steigt  in  Form  von  kleinen  Gasbläschen  in 
der  (ilocke  1  nach  oben  und  verdrängt  eine  ent- 
sprechende Wassermenge  in  den  Kaum  n,  dabei 
den  Kolben  o  nach  oben  drückend.  In  diesem 
Augenblick  löst  die  Kurbel  p  die  Bremse  q  aus 
und  ermöglicht  es  so  der  Zahnstange  r  herunter- 
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Abbildung  1. 

Schema  den  Kohlcniiure-Kontroll- 
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zusinken,  bis  sie  den  Stab  s  berührt.  Das  Maß, 
um  das  r  sinkt,  ist  proportional  der  absorbierten 
Kohlensäuremenge,  und  der  Zeiger,  der  durch 
das  Zahnrad  t  bezw.  die  Zahnstange  in  Drehung 
versetzt  wird,  spielt  über  einer  Skala,  deren 
Einteilung  es  gestattet,  den  Gehalt  an  Kohlen- 
saure direkt  abzulesen.  Bei  der  tiefsten  Stellung 
des  Kolbens  bezw.  der  höchsten  Stellung  Ton  o 
arretiert  die  Kurbel  p  wiederum  die  Bremse  q 
gegen  t,  wodurch  der  Zeiger  wieder  auf  den 
Nullpunkt  sich  einstellt  und  die  Zahnstange  r 
festhalt,  während  das  Auslaßventil  u  durch  die 
Kurbel  v  geöffnet  wird,  durch  welches  das  in  1 
angesammelte  Gas  ausströmen  kann  unter  dem 
Druck  des  Kolbens  o;  eine  neue  Gasprobe  wird 
in  die  Kammer  h  eingesogen  und  wie  oben  be- 
schrieben analysiert.  Abgesehen  davon,  daß  der 
Apparat  den  jeweilig  gefundenen  Kohlensäure- 
gehalt  an  der  Skala  erkennen  laßt,  ist  eine 
fortlaufende  Aufzeichnung  der  Analysen-Resultate 
auf  einem  Papierstreifen  möglich,  der  auf  einer 
Trommel  angebracht  ist,  die  durch  ein  Uhrwerk 
in  Gang  gehalten  wird.  Die  Punktzeichen  auf 
diesem  Registrierstreifen  werden  in  ihrer  Höhen- 
lage reguliert  durch  den  Hub  der  Zahnstange  r, 
und  die  Schwankungen  in  der  Kurve  zeigen, 
ob  die  Feuerung  angemessen  unterhalten  worden 
ist.  Ein  Motor,  der  mit  der  Welle  d  in  Ver- 
bindung steht,  vervollständigt  die  Einrichtung 
und  bewirkt  den  selbsttätigen  Gang  des  Apparates. 
Selbstverständlich  ist  darauf  Bedacht  genommen, 
daß  die  an  dem  Apparat  zur  Verwendung  kommen- 
den Materialien  nicht  rosten  können  oder  sonstwie 
von  den  (Jasen  oder  Flüssigkeiten  angegriffen 
werden,  sowie  daß  in  dem  Zylinder  m  stets  eine 
neutrale  und  keine  alkalische  Lösung  enthalten 
ist.    („Ir.  Age*  1908,  2.  Januar,  8.  27— 28. | 

•Edward  J.  Kunze  gibt  einen  kurzen  Be- 
richt über  die  Ermittlung  der  Rauchstarke  nach 
Ringelmann,  Kunze  usw.  [,Engineer*  1908. 
81.  Januar,  S.  109  —  1 10. J 

D.  Feuerfestes  Material. 

1.  Allgemeines. 

lieber  feuerfeste  Steine.  Verfasser  unter- 
scheidet zwischen  basischen  (Schamotte-),  halb- 
sauren  und  sauren  feuerfesten  Steinen.  Prüfung 
derselben  auf  Feuerfestigkeit  mittels  Segerkegel. 
Ohne  dichte,  feste  Verarbeitung  lassen  »ich 
Widerstandsfähigkeit  gegen  chemische  Einflüsse 
und  mechanische  Festigkeit  nicht  erreichen.  Es 
wird  empfohlen,  bei  Bestellung  feuerfester  Steine 
dem  Fabrikanten  Näheres  über  Beanspruchung 
des  Materials  usw.  mitzuteilen.  |  „Eisen-Zg." 
1908,  25.  Januar,  8.  5ii— 51.) 

Thos.  Holgate:  Feuerfeste  Materialien. 
Besprechung  des  Einflusses  moderner  Theorien 
(Arbeiten  von  Raoult  und  van't  Hoff»  zur  Auf- 


klärung der  schwierigen  Fragen  der  Widerstands- 
fähigkeit von  Rohstoffen  gegen  Hitze.  [„En- 
gineering1' 1908.  21.  Februar,  S.  285  — 238.] 

Dr.  H.  Mehner:  Die  Wärmeleitung  der  Ofen- 
bausteine. („Chem.  Zg."  1907,  11.  Dezember, 
S.  1230.] 

F.  Jnnitz:  Die  Vorbereitung  der  Rohstoffe 
zur  Herstellung  feuerfester  Ziegel  und  das  Formen 
dieser  Ziegel.  [„Tonind.-Zg."  1908  Nr.  16 
S.  168—170.] 

♦Eine  feuerungs  -  technische  Ver- 
suchsanstalt in  Stralau  bei  Berlin. 
Beschreibung  eines  Regenerativofens  von  sehr 
kleinen  Abmessungen,  in  dem  der  Konstrukteur, 
Dipl. -lag.  E.  Schmatolla,  die  Erreichung 
möglichst  hoher  Temperaturen,  z.  B.  die  des 
Siemens-Martinofens,  anstrebt.  Der  Ofen  ist 
auch  zum  Beheizen  von  Tiegeln,  Retorten  u.  dgl. 
geeignet.  [„Tonind.-Zg."  1908,  15.  Februar, 
S.  202.] 

2.  Feuerfester  Ton. 

E.  P.  Page  und  W.  J.  Rees  behandeln  die 
Bewertung  der  feuerfesten  Tone.  [,J.  Soc.  Chem. 
Ind."  1908,  15.  Februar,  S.  99—102.] 

3.  Magnesit. 

B.  A.  Wendeborn:  Magnesit,  seine  Ver- 
wendung und  sein  Wert.  [,B.  u.  H.  Rundsch." 
1908,  5.  Januar,  S.  98—99.] 

Magnesitindustrie  der  Vereinigten  Staaten  im 
Jahrel906.  [„Ir.  Tr.  Rev."  1908.  2.  Jan.,  S.  74.] 

Neu  entdecktes  Magnesitlager  in  Australien. 
[,Tonind.-Zg."  1908  Nr.  13  S.  Ul.J 

4.  Brennöfen. 

*Gasgeheizte  Kalk-Brennöfen,  System  Schma- 
tolla. [, Engineering 41  1908,  28.  Februar.  S.  27 1.] 

E.  Schlacken. 

M.  A.  Pawlow:  Die  Temperaturen  der 
Schlackenbildung.  [„Gorn.  J."  1907  Januarheft 
S.  1—22.] 

Die  Herstellung  von  Bausteinen  aus 
Hochofenschlacke  wird  ausführlich  von 
Jos.  Butler  beschrieben.  Es  handelt  sich  um 
eine  Anlage  der  Landore-Werke,  welche,  nach 
bekannten  deutschen  Verfahren  arbeitet  und 
täglich  25  000  bis  40  000  Steine  herstellen  kann. 
Zurzeit  sind  zwei  Pressen  aufgestellt.  Die 
chemische  Zusammensetzung  der  Schlacke  und 
der  Steine  geht  aus  nachstehender  Zusammen- 
stellung hervor  (vgl.  S.  434).  Der  Aufsatz  ent- 
hält noch  Angaben  iiber  Festigkcitsergebnissc 
und  Gestehungskosten.  l„lr.  Conl  Tr.  Kev.- 
1908,  24.  Januar.  S.  325—329.) 
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F.  Erze. 

1.  Eisenerze. 

Die  EisenerzvorrMe  der  Erde.  [„Erzb."  1908 
Nr.  1  S.  1-3.] 

Erzvorrflte  und  Erz  Produktion.  [„Erzb." 
1908,  15.  Februar,  S.  60— «1.] 

Unausgcrichtctc  Eisenerzbergwerke  im  Sieger- 
lande.   [„Erzb.*  1908  Nr.  1  S.  9  — 11.] 

Robert  Flubr:  Die  Eisenerzlagerstätten 
Württembergs  und  ihre  volkswirtschaftliche  Be- 
deutung. (Vgl.  „St.  u.E."  1907  Nr.  17,  S. 592.) 
[,Z.  f.  pr.  Gool."  1908  Nr.  1  S.  1  —  23.] 

Willert:  Das  Toneisensteinvorkoinmcn  von 
Ahaus  und  Koesfeld  und  seine  wirtschaftliche 
Bedeutung.  („Glückauf  1 90«  Nr. 9  S.  304  — 309.] 

Die  neuen  Eisenerzgruben  in  Franzö- 
sisch-Lothringen.  Kurze  Besprechung  der 
in  dieser  Zeitschrift  schon  mehrfach  erwähnten 
Erzvorkommen  in  der  Gegend  von  Briey.  Die 
Erze  dieses  Bezirkes  sind,  wie  die  lothringischen, 
reich  an  Phosphor,  enthalten  etwa  40°;o  Eisen 
und  8  bis  1 6  °/o  Kalk.  Angaben  über  die  haupt- 
sächlichsten Konzessionen,  die  bis  jetzt  erteilt 
sind.  Hinweis  auf  die  teilweise  gemeinsamen, 
teilweise  widerstrebenden  Interessen  deutscher 
und  französischer  Werke.  Besprechung  der 
Transport-  und  Arbeiterverhältnisse  des  Bezirkes. 
(„Ir.  Age"  1908,  27.  Februar.  S.  662.] 

J.  Thiess:  Die  Erzgruben  von  Krivoi-Rog 
im  Bezirk  Jekaterinoslaw  (Südrußland).  [„(»est. 
Z.  f.  B.  u.  H.u  1907,  14.  Dezember,  S.  608-609.] 

Das  Eiseuerzfeld vonSydvarauger.  [  „Tek.  U." . 
Abteil,  f.  Chemie  u.Bergb..  1 908, 3.. f an.,  S.  1—4.] 

Die  Ofoten- Eisenerzfelder.  [„Engineering" 
1908,  7.  Februar,  S.  177.] 

Fr.  Gervais  teilt  eine  große  Anzahl  von 
Analysen  russischer  Eisenerze  mit.  [„Gorn.  J.u 
1907  Aprilheft.  S.  73.] 

In  einem  Bericht:  „Bergbauliche  Unter- 
nehmungen im  Hinterland  von  P a k h o i 
(Chi na)"  stellen  nachfolgende  Angaben:  Bei 
Kung  Kuan  im  Kreise  Ho  pu  finden  sich  überall 
in  den  Bergen  Eisenerze  von  gleichmäßig  guter 
Beschaffenheit.  Die  Gruben  selbst  sind  von  der 
Prafekteustadt  Lien  chou  1 30  Li  <  l  Li  =  575.5  m), 
von  Kung  Kuan  nur  5  Li  entfernt.  Die  Ein- 
geborenen treiben  in  primitiver  Weise  Abbau. 
Hei  Hsien  jen  chiao,  das  in  demselben  Kreise 
lietrt.  wurden  Erze  in  großen  Massen  gefunden. 
[„Erzb."  1907  Nr.  24  S.  473-474.] 


•Mercados-Berg  in  Mexiko.  Beschreibung 
eines  enormen  Erzvorkommens  bei  Durango 
in  Mexiko  (Coro  del  Mcrcadoi.  Durchschnitts- 
analysen des  Vorkommens.  Der  Hauptteil  des- 
selben besteht  aus  Hilmatit.  f„Ir.  Tr.  Rev." 
1908,  2.  Januar.  S.  103-104.] 

Eisenerze  in  Neu-Seeland.  [„('oll.  Guard.* 
1908,  3.  Januar,  S.  41.] 

Dr.  Koert:  Das  Eisenerzlager  von  Banjcli 
in  Togo.  [pErzb.u  1908. 15.  Februar,  S.  80-82.1 

F.  Hallet:  Eiscncrzlagcrstatte  von 
Wabana.  Bell  Jle,  Kanada.  Die  Erze  enthalten: 
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[„ Annales  des  Mines  de  Belgique"  1907  Bd.  12 
Heft  4  S.  981-997.] 

Elsenerze  in  Indien.  [„Ir.  Goal  Tr.  Rev.» 
1908,  28.  Februar,  S.  823.] 

Untersuchungen  von  H.  E.  Wim  per  is  be- 
zogen sich  auf  die  Temperatur  von  Meteor- 
eisen. Dieselben  ergaben,  daß  die  Zeitdauer 
des  Fluges  durch  die  Atmosphäre  um  so  kleiner 
wird,  je  größer  der  Meteorit  ist,  so  daß  der- 
selbe vollständig  verbrennt  und  nur  als  Stern- 
schnuppe sichtbar  wird,  wenn  die  Masse  nicht 
ein  gewisses  Minimum  erreicht.  Ein  kleiner  Eisen- 
meteorit soll  in  45,  ein  gleich  großer  Stein  in 
68  Meilen  zu  leuchten  beginnen.  Bei  den  kleinsten 
Meteoriten  sei  die  größte  Höhe  der  Sichtbarkeit 
etwa  170  Meilen.  Ein  Eisen  von  drei  Zoll 
Durchmesser  beginnt  warm  zu  werden  nenn 
Sekunden  bevor  es  die  Erdoberflache  erreicht, 
erlangt  dann  nach  noch  sieben  Sekunden  seine 
höchste  Temperatur  und  fallt  nach  weiteren  zwei 
Sekunden  mit  2/s  Meilen  Geschwindigkeit  auf  die 
Erde.  Wenn  ein  Eisenmeteorit  von  10  bis  20  Pfd. 
die  Erdoberfläche  erreicht,  muß  er  im  Innern 
ursprünglich  kälter  gewesen  sein  als  die  flüssige 
Luft.  [„Cheni.Zeiitralbl."  1  908,  15.  Jan.,  S.  163.] 

2.  Manganerze. 

Robert  (frimshaw:  Neue  Manganorz  vor- 
kommen im  Kaukasus.  [„Eng.  Min.  J.u  1907, 
21.  Dezember.  S.  115h.] 

Manganerze  in  Indien.  [„Ind.  W."  1907, 
11.  November,  S.  XI  — XIII.] 

Manganerze  in  Indien.  („Ir.  Coal  Tr.  Rev." 
190S.  2s.  Februar.  S.  823.] 
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Analysen  russischer  Manganerze. 
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3.  Nickelerze. 

Nickclcrzfunde.  Unweit  der  pfälzischen 
Grenze  in  der  rheinhessischen  Gemarkung  Wendels- 
heim ist  man  bei  der  Anlage  zweier  Straßen  auf 
vier  Erzgange  gestoßen,  von  denen  zwei  mit  einer 
Mächtigkeit  von  10  bis  13m  schon  in  sehr  früher  Zeit 
abgebaut  worden  sind.  (  Die  Bemerkung  am  Schlüsse 
des  Referates:  „da  die  Alten  weder  Nickel  noch 
Kobalt  zu  gewinnen  verstanden,  muß  sich  ihr 
Betrieb  lediglich  dem  Silber  und  Kupfer  zugewandt 
haben**,  erscheint  nicht  zutreffend.  Es  sei  nur 
daran  erinnert,  daß  die  Münzen,  welche  Enthy- 
demos,  der  König  von  Baktrien,  um  das  Jahr 
235  v.  Chr.  schlagen  ließ,  aus  einer  Legierung  von 
77,58o>  Kupfer,  20. 95°;0  Nickel.  0,54°/o  Kobalt, 
1.05°/o  Eisen.  0.04  "/o  Zinn.  0,09°/0  Schwefel  mit 
Spuren  von  Silber  bestanden,  also  in  ihrer  Zu- 
sammensetzung unseren  jetzigen  deutschen  Nickel- 
münzen ahnlich  waren.  Auch  die  Chinesen  kannten 
schon  lange  eine  Nickel-,  Kupfer-  und  Zink- 
legierung, das  „Pakfong*  oder  Weißkupfer. 
Kobalterze  waren  bei  uns  schon  am  Ende  des 
15.  Jahrhunderts  bekannt.»  [„Prom."  1908, 
19.  Februar,  S.  333-334.] 

4.  Vanadiumerze. 

Die  gegenwärtigen  Quellen  und  Ver- 
wendungsarteu  des  Vanadiums.  Eine  kurze 
Zusammenstellung  unserer  heutigen  Kenntnisse  von 
Vanadium  und  Vanadiuinstahl  nach  einer  Veröffent- 
lichung von  M.  J.  Kent-Smith.  Analysen  von 
Vanadiumerzen  und  Vergleichszahlen  zwischen  den 
Eigenschaften  von  Vanadiumstahl  und  anderen 
Stahlen.  [„Centralbl.  d.  H.  u.  W.-  15108  Nr.  2 
S.  31-32.] 

Vanadiumerze  in  Südamerika.  [„Echo  des  M." 
1908.  1«.  Januar,  S.  55.] 

5.  Aufbereitung  und  Erzbrikettierung. 

E.  Akerman  bespricht  die  Anwendung  des 
Gröndal- Verfahrens  für  Spanien.  [„Rev.  Min." 
1908,  8.  Januar,  S.  15—  1«.] 


A.  S.  Lewitinski  und  \V.  A.  Petrow: 
Magnetische  Aufbereitung  und  Agglomerieren 
der  Eisenerze  nach  dem  Gröndal- Verfahren. 
[„Gorn.  J.-  1907  Juniheft  S.  337—346.] 

J.  H.  L.  Vogt:  Herstellung  von  Eisenerz- 
briketts ans  titanhaltigcm  Sand.  („Tek.  U.*, 
Abteil,  f.  Chemie  u.  Bergb.,  1908.  3.  Januar. 
S.  4-  6.] 

*  Eine  neue  Presse  zum  Brikettieren 
von  Erzen  und  Kohle  liefert  die  Firma 
Suteliffe,  Speakman  &  Co..  Ltd..  Leigh,  Lanca 
shire,  unter  dem  Namen  „Duplex- Kmperor1*.  Die 
Maschine,  die  auf  einem  rotierenden  Tisch  »He 
gepreßten  Briketts  paarweise  austragt,  soll  je 
nach  der  Grüße  der  Ziegel  und  dem  zu  bri- 
kettierenden Material  7  bis  15  t  stündlich  ver- 
arbeiten. f„lr.  Coal  Tr.  Hev.u  1908,  21.  Fe- 
bruar, S.  720.] 

Ein  Verfahren,  um  Feinerze  zusammen- 
zusintern. Der  Erfinder  J.  Scott  schlügt 
vor,  das  Feinerz  oder  den  Gichtstaub  durch 
einen  Schachtofen  zu  schicken,  in  welchem  durch 
mehrere  Reihen  Gasbrenner  die  von  Fall  zu  Fall 
wechselnde  Hitze  erzeugt  wird,  welche  nötig  ist, 
um  die  Massen  zum  Zusammensintern  zu  bringen. 
Nähere  Beschreibung  der  Ofenanlagc.  f  „Ir.  Agcu 
1908,  20.  Februar,  S.  594.] 

G.  Werksanlagen. 

1.  Beschreibung  einzelner  Werke. 

Maleyka:  Die  Rasselsteiner  Eisenwerke 
und  ihre  elektrischen  Anlagen.  („El.  Kraftbctr. 
u.  B.u  1907,  14,  Dezember,  S.  665  — 672.] 

G.  B.  Waterhouse  gibt  eine  Beschreibung 
der  Witkowitzcr  Werke.  [,Ir.  Age"  1907. 
5.  Dezember,  S.  1591-1594.] 

Robert  Le  Chatelier:  Beschreibung  der 
Werke  von  Henschel  <&  Sohn  in  Cassel,  Rothen- 
ditmold und  Hattingen.  (Stahlwerk  und  Hoch- 
ofenanlage Henrichshütte.»  [„Rev.  Met.*  1907 
Dezemberheft  S.  1059  —  1080.] 

♦Anlage  der  Burbacher  Hütte.  Kurze 
Beschreibung  einer  neuen  Kraftanlage  der  Bur- 
bacher Hütte,  in  welcher  der  Gasüberschuß  der 
neuerbauten  Koksofenanlage  (126  Stück  Oefen 
des  Unterfeuerungssystems  nach  Dr.  Otto»  ver- 
wendet wird.  [„Z.  f.  Dampfk.  u.  M."  1907  Nr.  3 
S.  19  23.] 

Elektrische  Arbeitsverteilung  in  den  Rom- 
bacher Hüttenwerken.  [„El.  Kraftbctr.  u.  B." 
1907,  U.Dezember,  S.  695— 699.] 

A.  Mitinsky  beschreibt  eine  Reihe  von 
Eisen-  und  Stahlwerken,  so:  Societe  Anonyme 
des  Haut-Fourneaux,  Forges  et  Aci.ries  de 
Denain  et  Anzin,  Stahlwerke  von  Longwy. 
Werke    in    Micheville     Villerupt,  Düddingen, 
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Lothringer  Hüttenverein  Aumetz-Friede,  Hay- 
ingen,  Rombacher  Hütte,  Luxemburger  Berg- 
werksverein, Saarbrücker  Eisenhütten-Akt.-Ges., 
Gebr.  Röchling  in  Völklingen, Phönix.  [„Gorn.  J." 
1907  Februarheft  S.  103—136;  Maiheft  S.  159 
bis  184.] 

2.  Materialtransport. 
Elsen  bahn  wesen. 

♦II.  v.  Co  es:  Ein  Jahrzehnt  amerikanischen 
Eisenbahnwesens  in  graphischer  Darstellung. 
Ausführliche  Darstellung  der  Entwicklung  der 
amerikanischen  Eisenbahnen  in  den  Jahren  1895 
bis  1905  mit  tabellarischen  und  graphisch  auf- 
gezeichneten Angaben  über  die  Geleiselänge, 
Ausrüstung  mit  Wagen  und  Lokomotiven,  Ein- 
nahmen für  Fracht-  und  Personenverkehr,  Aus- 
rüstung an  Luftbremsen,  automatischen  Kupp- 
lungsvorrichtungen, Kapitalanlagen,  Dividenden 
usw.  [„Eng.  Mag."  1908 Februarheft S. 802-8 14.] 

W.Heym:  Der  Ersatz  der  Dampflokomotiven 
durch  elektromotorische  Triebwagen.  [„El.Kraft- 
betr.  u.  B.»  1907,  14.  Dezember,  S.  699— 701. J 

•Elektrischer  Bahnbetrieb  mit 
Gleichstrom  von  2000  Volt  Spannung. 
Beschreibung  der  14  km  langen  Erzförderbahn 
zwischen  der  Moselhütte  in  Maizieres  und  der 
Eisenerzgrube  Ste.  Marie.  Tägliche  Fördermenge 
4000  t.  Nähere  Angaben  über  die  für  die  Erz- 
förderung benutzten  Gleichstromlokomotiven. 
[„Z.  d.  V.  d.  L-  1908  Nr.  2  S.  73  —  75.] 

Die  Kunst  der  Anfertigung  von  Eisen- 
bahnwagen aus  Stahl,  eine  moderne 
Wissenschaft.  Vortrag  von  A.  M.  Waitt. 
Ueberblick  über  die  Entwicklungsgeschichte  der 
amerikanischen  Eisenbahnwagen  und  den  Ceber- 
gang  vom  hölzernen  10  t-Wagen  zu  dem  aus 
Stahl.  [„Ind.  W."  1908,  27.  Januar,  S.  118 
bis  119.] 

Drahtseilbahnen. 

A.  Pietrowski  beschreibt  die  Drahtseil- 
bahnanlage Oettingen-Differdingen  der  Deutsch- 
Luxemburgischen  Bergwerks-  und  Hütten-Aktien- 
gesellschaft. („Glückauf"  1907,  14.  Dezember, 
S.  1671  — 1677.) 

Verlade-  und  Transporteinrichtungen. 

*J.  Birkin bine:  Die  Erz ver ladeanlagen 
in  Narvik.  reberblick  über  die  Kiirunavara- 
Erzlagerstatten,  Erzvertrag  der  Schwedischen 
Regierung.  Hafen  von  Narvik.  die  Konstruktion 
der  Verladeanlagen;  gegenwärtig  können  etwa 
20  000  t  Erz  taglich  abgefertigt  werden.  [„Ir. 
Age"  1908.  9.  Januar,  S.  127— 131. | 

♦Georg  von  Hanffstengel :  Raum be weg- 
liche Förderer.  Die  Forderung,  dali  F.'inler- 
elemente  auch  hei  senkrechter  oder  umgedrehter 
Kette   ihre   Last   nicht   fallen   lassen,  bedingt 


pendelnd  aufgehängte  Lastträger,  die,  um  frei 
ausschwingen  zu  können,  der  Kette  aus  dem 
Weggerückt  werden.  Konstruktionen  von  Stotz. 
Bousse,  Maschinenhananstalt  Humboldt,  0.  Scheuch, 
Ad.  Bleichen  &  Co.  Ausführliche  Erörterung 
zweier  kennzeichnender  Beispiele  für  die  kon- 
struktive Ausführung  kurvenbeweglicher  Förderer 
nebst  Hilfsvorrichtungen.  [,Z.  d.  V.  d.  I.«  1908 
Nr.  4  S.  121  —  129.] 

Hache:  Transportvorrichtungen  für  Massen- 
güter.   [„B.u.H.Rundsch."  1908,  5.  Jan.,  S. 99.] 

•Automatischer  Erz -  Wiegeapparat. 
Beschreibung  eines  von  einer  englischen  Firma 
nach  Kanada  gelieferten  Apparates  zur  fort- 
laufenden Gewichtsfeststellung  von  Erzlasten, 
die  einem  Eisenerzstapelplatz  bei  einer  Eisen- 
bahn zugeführt  werden.  Leistungsfähigkeit  800  t 
in  derStunde.  [„Engineer"  1908,  10.  Jan.,  S.  42.] 

Krane. 

*  Ein  Spezial-Greiferlaufkran,  erbaut  von  Paw- 
ling  &  Harnischfeger  in  Milwaukee  für  die  LTtah 
Copper  Company  zur  Bewältigung  von  300  t 
feingesiebter  Kupferkonzentrate  in  10  Stunden. 
[„Ir.  Agou  1908,  2.  Januar,  S.  56—57.) 

Hans  Wettich:  Die  Entwicklung  des  Hebe- 
zeugbaues in  Rücksicht  auf  das  Baugewerbe  unter 
Darstellung  einiger  besonderer  Konstruktions- 
formen. [„Dt.Bau-Zg."  1908,  4.  Januar,  S.  3— 6; 
8.  Januar,  S.  14—19.] 

•Abbildung  und  Beschreibung  eines  100  t- 
Spezial-Gießkrans,  ausgeführt  von  Applebys  Ltd. 
für  Vickers,  Sons  &.  Maxim,  Ltd.  [„Ir.  Coal 
Tr.  Rev."  1908,  28.  Februar,  S.  821.] 

•Elektrischer  5  t-Laufkran  von  großer  Ge- 
schwindigkeit in  den  Stahlwerken  von  Longwy, 
ausgeführt  von  Farcot  &  Co.  [„Gen.  Civ."  1908. 
29.  Februar,  S.  297—298.) 

*K.  Drews:  Entwicklung  und  gegen- 
wärtiger Stand  der  modernen  Hebezeug- 
technik. Besonders  infolge  amerikanischen  Ein- 
flusses, der  in  Reiseberichten  deutscher  Maschinen- 
und  Eisenhütteningenieure  zum  Ausdruck  kam.  hat 
der  deutsche  Hebezeugbau  in  den  letzten  10  bis 
20  Jahren  sich  gewaltig  entwickelt.  Es  werden 
drei  Zeitabschnitte  unterschieden:  1.  die  Zeit 
der  tastenden  Versuche  (etwa  1880  bis  1890). 
2.  die  Zeit  der  zielbewußten  Versuche  (1890  bis 
1896),  3.  die  Zeit  der  ungehemmten  Entwicklung 
ivon  189(1  an).  Besprechung  einzelner  Kon- 
struktionen der  drei  Abschnitte.  Elektrisch  an- 
getriebene Lauf-  und  Drehkrane.  Hebezeuge 
modernster  Bauart,  getrennt,  nach  ihrer  Ver- 
wendung im  Werkstattenbetrieb.  Schiffswerften. 
Hafenbetrieb  und  an  Bord  von  Schiffen,  in  Stahl- 
und  Walzwerken;  ferner  elektrische  Ausrüstung. 
Bremsen  und  andore  Einzelteile.  Aufzüge  für 
Personen  und  Lasten.  Schwitnmkranen.  Hebe- 
zeuge für  den  Hafenbetrieb  und  au  Bord  von 
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Schiffen.  [„Dingler"  1908,  4.  Januar,  S.  1—3; 
1 1 .  Januar.  S.  1 7  —  20 :  18.  Januar,  S.  33  —  36 : 
25.  Januar.  S.  49  —  51;  1.  Februar,  S.  65—68: 
8.  Februar,  S.  83  —  88  ;  15.  Februar,  S.  99—103; 
22.  Februar,  S.  115—118;  29.  Februar,  S.  133 
bis  135.    Wird  fortgesetzt.] 

Hubmagnete. 

•HubmagnetederCutlerHammerClutch 
Company  in  Hilwaukee.  Beschreibung  dieser 
neuen  Bauart  für  Hubmagnete.  Angaben  über 
Hubleistungen  und  Eigengewichte  der  Magnete. 
(„Z.d.  V.d.  I."  1908  Nr.  2  S.  76.] 

•Kranlastmagnete.  Beschreibung  und  Dar- 
stellung einer  Reihe  praktischer  Verwcndungs- 
arten  der  von  den  Siemens-Schuckert- Werken 
G.  m.  b.  H.  in  Berlin  hergestellten  Laatmagnete. 
Hinweis  auf  die  in  Verbindung  mit  diesen  Last- 
magnoten  in  Verwendung  kommenden  elektrisch 
betätigten  Sicherheitsgreifer.  [„Pr.  Masch.- 
Konstr."  1908,  13.  Februar.  S.  17—18.] 

Die  Anwendung  von  Elektromagneten  als 
Hebezeuge.  [„Eng.  Rev.u  1 908  Januarheft  S.  8.] 

3.  Allgemeines  Über  Werkseinrichtungen. 

Dampfbetrieb. 

Dr.  Fr.  Goose:  Spoisowasser-Rcinigung  und 
-Vorwärmung.  („Z.  f.  Dampf k.  u.  M."  1907, 
20.  Dezember.  S.  535  —  537.] 

•Dampfgeschwindigkeltsmesser.  Be- 
schreibung des  Apparates  von  H  a  1 1  w  a  c  h  s  &  C  o., 
der  es  gestattet,  die  eine  Rohrleitung  durch- 
strömende Dampfmenge  zu  bestimmen  und  dauernd 
aufzuzeichnen.     [„Z.  f.  Dampf k.  u.  M.tt  1908, 

7.  Februar.  S.  49—51.] 

Walter  Rattmann:  Doppelkessel  im  Be- 
.  triebe.  l„Z.  f.  Dampfk.  u.  M."  1907,  27.  Dez., 
S.  545  —  548.] 

•DioKessele.xplosion  in  Green  wich. 
Angaben  über  Tatbestand,  Gründe  der  Explosion; 
Vorbereitung  und  Ergebnisse  der  Prüfungsver- 
suche an  dein  Material  des  explodierten  Kessels. 
Resultate  der  metallographischen  Prüfung  der 
Kesseltet!«.  Auf  Seite  96  derselben  Nummer 
findet  sich  die  Entscheidung  der  behördlicherseits 
mit  der  Untersuchung  des  Falles  betrauten  Be- 
amten. („Engincer"  1908,  24.  Januar.  S.  82 
bis  83.  „Engineering*  1908,  24.  Januar.  S.  113 
bis  117  sowie  S.  120  121.] 

•Ein  hober  .Schornstein  mit  säure- 
festem Futter.    [„Eng.  Ree  "  1908.  4.  Jan.. 

8.  17  — IS.] 

Gasmaschinen. 

*H.  Baer  und  H.  Bonte:  Erfahrungen 
im  Bau  und  Betriebe  von  Gasgebläsen. 
Die  Einzelteile  der  Gasgebläsemasehinen  ver- 
schiedener Bauarten  für  Hochofen-  und  Stahl- 


werksbetrieb werden  kritisch  besprochen  (Ventile, 
Zylinder,  Steuerung).  Parallelbetrieb  mehrerer 
Maschinen.  Bestreben  zum  Synchronismus.  Be- 
stimmung der  mittleren  Drücke  durch  Rechnung 
und  auf  Grund  von  Diagrammen,  die  während 
des  regelmäßigen  Betriebes  aufgenommen  wurden. 
Forderung  einer  weitgehenden  Veränderung  der 
Leistung  der  Gasmaschinen  durch  die  Umlaufs- 
zahlen. Konstruktive  Mittel  zur  Erreichung 
dieses  Zieles.  [„Z.  d.  V.  d.  I.»  1908,  4.  Januar, 
S.  1—8;  11.  Januar,  S.  53  —  59.] 

*H.  L.Callendar  und  \V.  E.  Dalby:  Ueber 
Temperaturmessungen  in  den  Zylindern 
vonGasmaschinen.  Ausführliche  Beschreibung 
einer  von  den  Verfassern  ausgedachten  und  er- 
probten Methode  zur  direkten  Messung  der 
Temperatur  in  Gasmaschinenzylindern  unter  Ar- 
beitsverhältnissen. Die  vorgeschlagene  Aus- 
führung soll  den  Vorteil  haben,  daß  sie  ohne 
Schwierigkeit  bei  jeder  vorhandenen  Gasmaschine 
benutzt  werden  kann  durch  einfache  Anbringung 
eines  besonderen  Einlaßventils.  [„Engineer*  1908, 
19.  Januar,  S.  44  —  45.] 

•Konstruktion  und  Arbeitsweise 
großer  Gasmaschinen.  Auszügliche  Bear- 
beitung eines  Vortrages  von  P.  R.  Allen  vor 
der  Manchester  Association  of  Engineere.  Be- 
sprechung der  Hauptsysteme  von  Gasmaschinen, 
Regulierung  derselben.  [„Engineer"  1908, 
24.  Januar!  S.  88.] 

F.  W.  Burnstall:  Dritter  Bericht  an 
die  Kommission  für  die  Untersuchung 
von  Gasmaschinen.  [, Engineering"  1908, 
24.Januar.S.  128-134;  vgl. auch  S.103-105.] 

Das  Anlassen  der  Gasmotoreu  mittels  kom- 
primierter Luft.  [  „Z.  f.  Gew."  1 908  Nr.  1  S.  5-9.] 

•Ladevorgang  und  Regelung  der  Kör- 
tingschen  Zweitaktmaschine.  [„Z.  d.  V. 
d.  I."  1908,  15.  Februar,  S.  261-263.] 

*Dr.-lng.  A.  Nägel:  Versuche  über  die 
Zündgeschwindigkeit  explosibler  Gas- 
gemische. [„Z.  d.  V.  d.  1."  1908,  15.  Februar. 
S.  244  —  253.] 

•Dr.  W.  Loybold:  Ueber  eine  Gasexplosion, 
verursacht  durch  einen  Sauggasmotor.  Behandelt 
wird  eine  Explosion  im  Keller  eines  großen 
Restaurants  in  Hamburg.  [„Z.  f.  Gasbel."  1908, 
22.  Februar.  S.  151  —  152.] 

•George  F.  Füller:  Kurbelwellen  für 
Gasmaschinen.  Die  rapide  Entwicklung  der 
Gasmaschinen  hat  eine  erhöhte  Nachfrage  nach 
geschmiedeten  Kurbelwellen  zur  Folge  geballt, 
deren  Fabrikation  dadurch  auch  eine  l'ingestnltnng 
und  Verbesserungen  erfahren  hat.  Besprechung 
der  in  den  letzten  Jahren  in  Aufnahme  ge- 
kommenen Fabrikation  soleher  Wellen  durch 
Schmieden  im  Gesenk.  f„Ca*s.  Mag."  IüOh 
Januarheft  S.  37  7  — H*0.] 
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*Die  Verwendung  von  Graphit  als 
Schmiermittel.  Ausfuhrliche  Beschreibung 
der  Acheson -Versuche,  den  Graphit  statt  der 
gewöhnlichen  Schmierttie  in  größeren  Umfange 
als  Schmiermittel  zu  verwenden.  Es  gelang 
dem  Genannten,  1.  einen  vollkommen  reinen 
weichen  Flockengraphit  zu  beschaffen,  frei  von 
Ton,  2.  diesen  Graphit  in  geeigneter  Weise  den 
Schmierstellen  zuzuführen.  (Vergl.  „St.  u.  E." 
1908  Nr.  5  S.  173.)  [Z.  d.  Bayer.  Kev.-V.  1908 
Nr.  1  S.  5-7.] 

Ueber  das  Schmieren  von  Maschinen 
wird  unter  besonderer  Berücksichtigung  von 
Graphit  Schmierung  berichtet.  [  „  Werkm.-Zg.u  1 908 
21.  Februar,  S.  158—159.] 

Boje:  Wirkungsgrad  von  Schalt- 
tafeln. Mitteilung  über  die  an  der  Schalttafel 
eines  Elektrizitätswerkes  vollständig  durch- 
geführten \'erlustbestiminung.  Zahlentafeln  über 
die  Gesamtverluste,  die  Einzelwirkungsgrade  und 
den  Gesamtwirkungsgrad.  [„Z.  d.  V.  d.  I."  190K 
Nr.  8  S.  306  —  307.] 

Gewerben)  glene  usw. 

*  E.  Fabricius:  Arbeiter-Wohnhfluser 
in  Friedrich-Wilhelmsbüttc  Lei  Troisdorf  a.  Rh. 
Ansichten  und  Grundrisse  von  Bauten  aus  Feld- 
brandsteinen und  Schlackensteinen  für  zwei  und 
drei  Familien.  [.Dt.  Bau-Zg.*  1908,  22.  Januar, 
S.  43-44.] 

'"Zur  Entfernung  von  Rauch,  Dunst, 
Sagemehl  und  riVrgl.  aus  Arbeitsrflumen  führt 
die  Sturtevant  Engineering  Company  Apparate 
ein,  deren  Blechteile  (an  Ventilatoren,  Röhren 
und  Staubsäcken)  aus  Weißblech  hergestellt 
sind.  [„Ir.  Goal  Tr.  Rev."  1908.  10.  Januar, 
S.  149.] 

H.  Roheisenerzeugung. 

Neue  Hochöfen. 

•Der  neue  Hochofen  der  S  h  e  n  a  n  g  o  - 
Furnace  Co.  zu  Sharpsville,  Pa.,  ist  24.4  m 
hoch  bei  f»,K>  ni  Kohlensack.  3,80  in  Gestellweite 
und  300  bis  400  t  Tagesleistung.  Er  bat  ein- 
fachen «üchtverschluß  und  wird  von  Hand  be- 
schickt. Dazu  gehört  eine  (-Jasreinigungsanlage 
mit  NaßwBschern  und  vier  steinerne  Winderhitzer, 
nach  dem  Dreiwegesystem  gebaut.  [Jr.Tr.  Rev." 
190H,  2.  Januar,  S.  17-24.) 

Ein  neuer  Hochofen  in  den  Siidstaaten. 
Der  neue  Hochofen  Nr.  2  der  Birmingham  Oal 
and  Iron  Company  in  Alabama  ist  bei  24.38  m 
Gesamtllöhe  an  der  Gicht  3.96  m,  im  Kohlen- 
sack 5.49  m  und  im  Gestell  3.66  m  weit.  Hie 
Gestellhöhe  betragt  2,44  m.  Die  Beschickung 
erfolgt  selbsttätig  mittels  Schrägaufzug  nach 
Mo  Kee.  Der  Wind  wird  durch  10  Düsen  eiri- 
gehlaseii,  ferner  hat  der  Ofen  3  Schlackenformen 


und  einen  Eisenabstich.  Im  Gießhaus  können 
350  t  Eisen  in  Masseln  vergossen  werden.  Be- 
schreibung der  sonstigen  Anlagen  (Dampfkessel, 
Winderhitzer,  Pumpen,  Erzlager).  Zur  Erleich- 
terung der  Erzanfuhr  aus  den  Gruben  der  Ge- 
sellschaft mußte  ein  Tunnel  durch  den  Berg  ge- 
schlagenwerden. [„Ir.Age*  1908,23. Jan  ,S.277.] 

'Die  neue  Hochofenanlage  der  Inland 
Steel  Company  zu  Indiaua  Harbor,  Ind., 
liegt  am  Siidende  des  Michigan-Sees,  30  km  von 
Chicago.  Das  Werk  kam  Ende  August  190« 
in  Betrieb  und  enthält  den  ersten  Hochofen  des 
Staates  Indiana.  Außer  dem  Hochofen,  der  bei 
25,90  in  Gesamthöhe,  (3,25  m  Kohleusackweite 
und  4,10  m  Gestelldurchmesser  400  t  täglich 
macht,  femer  vier  Winderhitzern  von  28,35  m 
Höhe  und  6,70  m  Durchmesser,  verschiedenen  Erz- 
und  Koksdocks  am  Ufer  besitzt  die  Anlage  aus 
früheren  .Jahren  ein  Martinwerk  und  verschiedene 
Walzwerke.  [„Ir.  Age*  1908,  16.  Januar. 
S.  202  —  205.  „b\  Tr.  Rev."  1908,  16.  Januar. 
S.  175-182.  „Ind.  W.-  1908,  20.  Januar. 
S.  72—74  u.  S.  89.] 

Ein  neuer  Hochofen  in  Mc  Keesport, 
Pa.,  mit  automatischem  elektrischem  Aufzug, 
[„Ind.W.*  1907,30.  Dezember, S.  1500-1501.] 

Hochofenbetrieb. 

J.J.Porter:  Neuere  Fortschritte  und 
gegenwärtige  Fragen  im  Hochofenbetrieb. 
Eingehende  Besprechung  aller  mit  dem  Hochofen- 
betrieb verbundenen  Fragen;  die  Bedingungen, 
von  denen  ein  leistungsfähiger  Betrieb  abhängt, 
und  die  Einwirkung  verschiedener  Faktoren  auf 
den  Hochofengang  werden  erörtert.  Die  Fragen, 
die  noch  der  Lösung  durch  den  Metallurgen 
harren,  werden  dargelegt.  („Ir.  Tr.  Rev."  1908, 
2.  Januar.  S.  33—40.] 

•Elektrisch  betriebene  Hochofen- 
aufzugswindc  von  Lidgcrwood.  Neue,  rasch 
lösbare  Befestigung  der  Winde  auf  dem  Rahmen. 
[.Ir.  Age*  1908,  2.  Januar.  S.  40  —  41.  .Ir.  Tr. 
Rev."  1908,  2.  Januar,  S.  94.] 

Gebläse. 

*  Elektrisch  angetriebenes  Turbo- 
geblase. Beschreibung  eines  Drehstrommotores, 
der  bei  1 500  Umdr./Min.  1800  P.S.  leistet,  und 
zum  unmittelbaren  Antrieb  eines  Turbogeblilses 
dient.    [ „ E.  T.  Z.w  1908  Nr.  3  S.  «l.J 

Unfälle. 

Dr.  H.  Wedding:  Die  Explosion  des  Wind- 
kessels einer  Gebläsemaschine  auf  dem  Hasper 
Eisen-  und  Stahlwerk.  Bemerkungen  hierzu  von 
Math  es  ins.  [.Verb.  Gewerbfl."  1907  Nr.  8 
S.  497     502.  Nr.  9  S.  578-  574  ] 

R.  Catani:  Ein  Roh  e i  se n  d u  rch br u ch 
au  einem  Hochofen  der  Societa  Elba  zu 
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Oießereiteaen. 


Porto-Ferraio.  Zusammenstellung  bedeutenderer 
Hochofendurchbräche,  die  in  den  letzten  Jahren 
in  verschiedenen  Landern  erfolgten.  Der  Unfall 
in  Porto-Ferraio  war  ein  Roheisendurchbruch  aus 
dem  tief  ausgefresseneu  Bodenstein,  wobei  das 
flüssige  Eisen  in  der  den  Ofen  umgebenden  engen 
Kinne  zwischen  Bodenstein  und  Mauersockel  mit 
Kühlwasser  zusammentraf.  Die  hierdurch  hervor- 
gerufene Explosion  verursachte  großen  Material- 
schaden. Die  Behörde  verbot  die  Wlederinbetrieb- 
setzung  des  Ofens.  (Eine  deutsche  Bearbeitung 
deB  Aufsatzes  ging  vom  Verfasser  der  Redaktion 
dieser  Zeitschrift  zu  und  wird  auf  Wunsch  zur 
Einsicht  zur  Verfügung  gestellt.  )  [Blr.  Coal  Tr. 
Rev."  1908,  7.  Februar,  S.  527-  528.] 

I.  Gießereiwesen. 

tileßerelanlageo. 

W.  B.  Robinson  beschreibt  die  neue  Anlage  der 
United  States  Cast  Iron  Pipe  &  Fonndry  Co.  in  Scott- 
dale,  Pa.  znr  Herstellung  von  gußeisernen  Röhren. 
[,Ir.  Tr.  Rev.tt  1907,  5.  Dezember,  S.  909— 9 IG.] 

Beschreibung  der  Gießerei  von  H.  Bollinckx 
in  Brüssel.  [„Skandinavisk  Gjuteri-Tidning* 
1908  Nr.  2  S.  25—30.] 

W.  J.  Keep  and  E.  Dwyer:  Die  neue  Gießerei 
der  Michigan  Stove  Company.  [wIr.  Age"  1907, 
19.  Dez.,  S.  1743—1741.] 

*  H.  Cole  Estep:  Eine  Gießerei  an  der  Küste 
des  Stillen  Ozeans.  Beschreibung  and  Pläne 
der  Union- Eisenwerke  in  Spokane  (Wash.).  [,,Ir. 
Tr.  Rev.u  1908,  6.  Februar,  S.  291—295.] 

*  Einrichtungen  der  Gießerei  Brown 
&  Sharpe.  Beschrieben  sind  kurz  die  Anord- 
nungen für  die  Lagerung  der  Rohstoffe,  die  Be- 
förderung der  Eisenpfannen  an  Laufschienen  und 
mittels  Laufkranen,  ferner  die  Einrichtung  des 
dreistöckigen  Modellschuppens.  [„Am.  Mach." 
1908,  4.  Januar,  S.  941— 944.J 

*  Entwürfe  für  eine  Eisengießerei  von 
Oscar  E.  Perrigo  enthalten  Ratschlage  für  die 
Einteilung  des  Gießereien  jeweils  zur  Verfügung 
stehenden  Grundstücks  und  Winke  für  eine  zweck- 
mäßige Anordnung  der  einzelnen  Betriebszweige 
und  Werkstätten,  f „Fonndry"  1908  Januarheft 
S.  227—229.] 

Wie  ist  der  Bau  einer  neuen  Gießerei  am 
vorteilhaftesten  durchzuführen?  Ratschläge  von 
E.  Freytag.  [„Gieß.  -  Zg."  1908,  1.  Januar, 
S.  10  -12;  15.  Januar,  S.  40  —  42.] 

*Die  neue  Gießerei  der  Gonlds  Mann- 
facturing  Company  dient  in  der  Hauptsache 
zur  Anfertigung  großer  Pumpengebänse.  Sie 
mißt  152  X  44  m  und  ist  als  Eisenkonstruktion 
mit  Backsteinmauerwerk  in  den  Jahren  190«,07 
aufgeführt  worden.  Hauptschiff  wie  die  beiden 
Seitenschiffe  sind  reichlich  mit  Laufkranen  aus- 


gestattet. [wlr.  Agea  1908,  2.  Januar,  S.  8—14. 
„Foundry"  1908  Februarheft  S.  294—298.] 

*  Eine  Gießerei  für  Handelsgraugaß.  Beschrei- 
bung der  Gießerei  der  Hamilton  Foundry  &  Machine 
Co.  in  Hamilton  zur  Herstellung  kleiner  Handels- 
gußstücke. (Rahmen  für  Geldschränke,  Bilder- 
rahmen, Gußteile  für  Waagen,  Teile  von  Kaffee- 
mühlen, Handgriffe  usw.)  [„Ir.  Tr.  Rew.u  1908, 
27.  Februar,  S.  419—422.] 

Ein  einzig  dastehender  Entwurf  für 
eine  Gießerei.  Eine  amerikanische  Handels- 
gießerei beabsichtigt,  da  sie  an  Grund  und  Boden 
gebunden  ist,  jedoch  infolge  eines  Brandes  neu 
bauen  muß,  auch  gleichzeitig  eine  Vergrößerung 
ihrer  Anlage  derart  vorzunehmen,  daß  sie  ein 
Gebäude  von  sechs  Stockwerken  erstellt.  Die 
Gießerei  selbst  soll  in  den  obersten,  fünften  Stock 
gelegt  werden,  wobei  die  Kupolofenbühne  einen 
kleinen  Teil  des  Raumes  noch  als  sechstes  Ge- 
schoß überragt,  im  vierten  Stockwerk  werden 
Sandaufbereitung,  Kernmacherei  und  Kern- 
trockenöfen, ferner  Lagerplätze  für  Formkasten, 
Kernkasten  und  der  gl.,  im  dritten  Modellager, 
Modellschreinerei  nnd  Reparaturwerkstätte  unter- 
gebracht. Das  zweite  Stockwerk  soll  die  Räume 
für  Putzerei,  Beizerei,  Schleiferei,  Glüherei  und 
Verzinkerei  enthalten.  Das  erste  Stockwerk 
wird  in  der  Hauptsache  Bnreauzwecken  und  dem 
Versand  dienen,  auch  soll  dort  das  Laboratorium 
und  eine  kleine  mechanische  Werkstätte  einge- 
richtet werden.  Im  Erdgeschoß  endlich  werden 
allgemeine  Lagerräume  wie  anch  solche  für  Koks 
und  Sand  angelegt.  Für  die  Verbindung 
sorgt  ein  vom  Erdgeschoß  bis  zur  Gichtbühne 
durchgehender  Warenaufzng,  ein  zweiter  läuft 
zwischen  dem  dritten  nnd  fünften  Stockwerk, 
während  für  Personenbeförderung  ein  besonderer 
hydraulischer  Aufzug  angeordnet  ist.  [„Castings* 
1908  Februarheft  S.  192—193.1 

Gießereibetrieb. 

Wissenschaft  im  Gießereibetrieb.  Vor- 
trag von  R.  Buchana n.  Gasdurchlässigkeit 
nasser  nnd  getrockneter  Sandformen.  Wird 
Kohlenstaub  von  Fettkohlen  dem  nassen  Sand 
beigemischt,  so  werden  durch  die  Hitze  beim 
Gießen  Kohlenwasserstoffe  frei,  welche  sich  an 
der  Oberfläche  des  Gußstücks  niederschlagen  und 
derselben  eine  schöne  blaue  oder  bleigraue  Farbe 
verleihen.  Gattierung  des  Eisens  für  das  Knpol- 
ofenschmelzen  auf  Grund  der  chemischen  Analyse. 
Notwendigkeit  für  den  Gießereimann  der  Kennt- 
nis der  Grundzüge  von  Chemie  nnd  Metallurgie. 
Anwendung  von  Pyrometern,  Mikroskopen  nnd 
der  Metallographie  in  der  Gießerei.  [Jr.  Coal 
Tr.  Rev."  1908,  14.  Februar,  S.  «29— «31.] 

Materialtransport  in  Gießerei-Be- 
trieben. Es  werden  die  Vorteile  einer  Ilänpe- 
bahnanlage  besprochen.  [„Eisen -Zg."  1908, 
25.  Januar,  S.  57 — 58.] 
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♦0.  L.  Perrigo:  Transportmittel  in  der 
Eisengießerei.  [„Castings"  1908  Febrnarheft 
S.  176—178.] 

Ueber  Ursachen  des  Ausschusses  in 
Gießereien  von  H.  Kloß.  Uebermäßig  mage- 
rer oder  za  fetter  Sand;  richtige  Behandlung 
des  Formsandes;  Verwendung  des  Rinneneisens 
(Muttermasseln);  Sortieren  des  Schrotteisens; 
Umschmelzen  des  Spritzeisens;  Brandguß;  Schäd- 
lichkeit der  ans  Blei  und  Zinn  bestehenden  Kern- 
stützen;  Fehler,  die  bei  der  Formarbeit  auf- 
treten; Vermeiden  von  Sandlöchern  beim  Ein- 
stampfen; naß  eingestampfte  Lehmformen;  An- 
fertigung der  Kerne  aus  Sand  mit  und  ohne 
Zusatzmittel  und  aus  Lehm;  Fehler  beim  Zu- 
richten der  Stücke;  Größe  der  Belastung  des 
Oberkastens  beim  Gießen;  Einlegen  der  Kerne; 
Abführen  der  Luft.  [„Gieß.-Zg."  1908,  1.  Jan., 
S.  1—5;  15.  Januar,  S.  33—37;  1.  Februar, 
S.  65—69;  15.  Februar,  S.  97  —  100,  wird  fort- 
gesetzt.] 

*  W.  B.  Tilden:  Sechzehn  verschiedene 
Arten,  um  ein  Stück  wrack  zu  gießen.  [,,Ir. 
Age"  1908,  20.  Februar,  S.  588—590.] 


Holzkohlenroheisen  für  Gießereien 
häutiger  zu  verwenden,  regt  Harry  B.  de  Pont 
an.  Unter  Beigabe  der  Analysen  verschiedener 
amerikanischer  Holzkohlenroheisen  bespricht  er 
deren  chemische  und  physikalische  Eigenschaften. 
[„Foundry"  1908  Januarheft  S.  230—231.] 

Klassifikations vorschlage  für  ame- 
rikanisches Gießereiroheisen,  auf  Grund 
des  Silizium-  und  Schwefelgehaltes  gemacht  von 
einem  Ausschuß  des  Amerikanischen  Verbandes 
für  Materialprüfung.  [,,Ir.  Age"  1908,  23.  Jan., 
S.  294.] 

Schema  für  den  Einkauf  von  Koheisen 
nach  der  Analyse.  Vorschlag  des  „Aus- 
schusses B"  des  Amer.  Verbandes  für  Material- 
prüfung, ein  Schema  aufzustellen,  mittels  dessen 
man  in  einfacher  Weise  die  verschiedenen  Roh- 
eisensorten ihrer  Analyse  entsprechend  bezeichnen 
kann.  Der  Vorschlag  geht  dahin,  aus  den  An- 
fangsbuchstaben der  Fremdkörper  und  den  sechs 
Vokalen  des  englischen  Alphabets  Formeln  zu 
bilden.  Da  Silizium  und  Schwefel  mit  demselben 
Buchstaben  beginnen,  wurde  für  ersteres  Element 
der  Buchstabe  C  gewählt.  Man  erhält  also 
folgende  Listen: 

Silizium  M  u  n  >;  a  n 

Ma  «1,007, 

Me  .  .   .   .   .   0,75  . 

Mi  l.Oo  . 

Mo  1,2'»  . 

Mn  1.50  . 

My  .   1,75  u/o  11.  iiiulir 
Zulfisni^e  Ab- 
weichungen 11. 12  V,o 


0..VI ' 


c«  .  .  . 

C'e  .  .  . 

ei  .  .  . 

(•«  .  .  . 
<;..  .  .  . 
<'y  .  .  . 

ZulAttaige  Ab- 
weichungen .   0,2"i  » 


Phosphor 

Pa  0,25  > 

Po  0,50  . 

Pi  0,75  , 

Po  .  .      .  .    1,00  „ 

Pu  1,25  . 

Py  .  1,5*)  •/»  u.  mehr 
Zulässige  Ab- 

0,125»/. 


1,00  . 

1,50  . 

2,0t  1  . 

2,">o  . 

3.00  . 


Schwefel 

Sa  0,04 

8e  0,05  „ 

Si  0,06  » 

So  0,07  , 

8u  0,08  ,. 

Sy  0,0!)  « 

Die  angeführten  Zah- 
len sind  Höchstwerte 

[wlr.  Age"  1908,  30.  Januar,  S.  365.] 

Vorschlag  zu  einem  Roheisen  -  Kontrakt. 
Schema  eines  Kontraktes  beim  Einkauf  von 
Roheisen  nach  der  Analyse.  l„L\  Age"  1908, 
30.  Januar,  S.  369.] 

Analysen  britischer  Roheisensorten  (Fort- 
setzung). [„Foundry  Tr.  J.u  1908  Januarheft 
S.  49—50.] 

R.  Molden ke:  Vanadium  in  Gußeisen.  Der 
Zusatz  geringer  Mengen  Vanadium  zum  Gußeisen 
erhöht  dessen  Festigkeit  deutlich,  und  zwar  ist 
die  Einwirkung  bei  weißem  Gußeisen  ausgeprägter 
als  bei  grauem.  [„Ir.  Age"  1908,  13.  Februar, 
S.  522.] 

Modelle. 

*Die  neue  Modelltischlerei  der  Balk- 
will  Pattern  Co.  zu  Cleveland  fertigt 
Modelle  für  Lohngießereien  an.  In  einem  zwei- 
stöckigen Gebäude  von  20X36,5  m  mit  Fenstern 
nach  allen  vier  Seiten  sind  im  Erdgeschoß  die 
Arbeitsräume  nebst  den  Maschinen  untergebracht; 
das  Obergeschoß,  zu  dem  ein  Aufzug  führt,  dient 
als  Lagerraum  für  das  Holz.  l„Foundry"  1908 
Januarheft  S.  216  -218.] 

*  J.  ßiller:  Herstellung  von  zwei 
Spindelkastenmodellen  verschiedener 
Konstruktion.  Genaue  Beschreibung  der  Her- 
stellung der  abformfertigen  Modelle,  Angaben 
über  Kosten  der  Modelle  ohne  Unkosten,  Kosten 
der  Hilfsvorrichtnng  und  des  Materialwertes. 
[„W.-Techn."  1908  Januarheft  S.  16  —  26.] 

*  J.  IL  Mc  Caslin:  Herstellung  und  Ver- 
wendung von  teilbaren  Modellen.  [„Castings" 
1908  Februarheft  S.  171—175.] 

*  Einrichtung  des  Modellagers  und  der  Modell- 
schreinerei. Beispiele  für  eine  Belegschaft  von 
15  und  40  Mann.  [,. Foundry-  1908  Febrnar- 
heft S.  281-2*4.] 

*  H.  J.  Kennedy:  Eine  ungewöhnliche 
Bauart  eines  Modellhauses.  Das  rund 
94  in  lange  und  1K.80  111  breite,  einstöckige 
Gebäude  enthält  der  Reihe  nach  angeordnet  Kon- 
strnktionssaal  (12,H5  m  lang),  Modellschreinerei 
(50.H0  in  lang)  und  Holz-  und  Modellager  (27,50  m 
lang).  Außer  durch  die  Fenster  erhält  der  Innen- 
raum noch  von  oben  Licht.  Die  Sheddächer- 
konstruktion  ist  vermieden  und  dafür  das  Gebäude 
in  seiner  ganzen  Länge  ans  7,30  m  langen, 
abwechselnd  5,15  m  und  7,30  m  hohen  Teilen  zu- 
sammengesetzt.   Durch  diese  Anordnung  konnten 
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auf  der  ganzen  Breite  des  Gebäudes  durchgehende 
senkrechte  Oberlichter  eingebaut  werden.  Um 
ein  Abfließen  des  Regen  waaser»  zu  ermöglichen, 
ist  das  Dach  nach  beiden  Längsseiten  des  Ge- 
bäudes schwach  geneigt.  [„Am.  Mach."  1908, 
22.  Februar,  S.  198—204.) 

Formerei. 

*  Eine  moderne  Sandaufbereitungs-Anlage. 
Ausführung  der  Vereinigten  Schmirgel-  und  Ma- 
schinenfabriken, Hannover-  Rainholz.  [„Gieß.-Zg." 
1908,  15.  Januar,  S.  49-51.] 

*Fr.  Eckert:  Ueber  Schablonenfor- 
merei. Allgemeine  Angaben  über  die  Vorzüge 
der  Schablonenformerei.  Hilfsteile  znr  Aus- 
übung des  Verfahrens.  Anleitungen,  um  mittels 
Schablonen  Riemscheiben,  Räder,  Stufenscheiben, 
Schwungräder,  Schüssel  und  Laufring  für  Koller- 
gänge zu  formen.  [„Gieß.-Zg.M  1908,  1.  Ja- 
nnar,  S  12—16;  15.  Januar,  S.  42—46;  1.  Fe- 
bruar, S.  76—78.  „Werkm.-Zg."  1908,  10.  Jan., 
S.  21-22;  17.  Januar,  S.  45-46.] 

Die  Herstellung  gußeiserner  Röhren.  [„Foun- 
dry" 1907  Dezemberheft  S.  149—156.] 

Erich  Kühner:  Das  Guß-  nnd  Schmiedeisen- 
rohr. [wMetallr.-Ind.u  1907,  20.  Dez.,  S.  1  —  6.1 

*  Formen  und  Gießen  der  Badewannen  von 
J.  Petin.  Bescbreibnng  des  Einformens  von  Hand 
und  mittels  Maschine.  [„Gieß.-Zg."  1908, 15.  Febr., 
S.  111  —  115.] 

*  Das  Einformen  eines  Dreiwegeventils  im 
dreiteiligen  Kasten.  [„Am. Mach."  1908,  18.Jan., 
S.  18—19.] 

"Das  Formen  von  Hängelagern  auf 
der  Maschine.  Anwendung  von  Formkasten 
außergewöhnlicher  Gestalt  auf  der  Formmaschine. 
[„Foundry"  1908  Februarheft  S.  267  —  269.] 

*  Einformen  eines  großen  Zylinders  mit- 
tels Schablone.  [„Foundry"  1908  Febrnarheft 
S.  265 — 266.] 

Das  Formen  von  Eisenbahn -Bremsklötzen. 
(„Eisen-Zg."  1907,  28.  Dezember,  S.  940.] 

*  Das  Einformen  und  Gießen  einer  großen 
Fundamentplatte.  [„Foundry"  1908  Januarheft 
S.  219—221.] 

*  Anfertigung  eines  mit  Ornamenten  ver- 
sehenen Geländers  aus  Gußeisen.  [„Castings" 
1908  Februarheft  S.  169—172.] 

Man 'hinenge  formte  Kerne  vonGeorge  IL  Wads- 
worth. [„Foundry"  1908  Januarheft  S.  248—249.] 

Gebläse. 

Hochdruck- Ventilatoren.  [„Engineer"  1907. 
20.  Dezember,  S.  635.] 

W.B.Snow:  Ueber  Ventilatoren  für  Gießereien. 
[„Eng.  Rev."  1907  Dezemberheft  S.  381— 391.] 

XIII.  t« 


Schmelzen. 

Prof.  Mc  Cormack:  Schmelzen  von  Eisen 
im  Kupolofen.  Durchrechnung  des  Wärmehaus- 
halts eines  kleinen  Versuchskupolofens.  [,,Elec-' 
trocbem.  Met.  Ind."  1908  Januarheft  S.  21—22.] 

*J.  B.  C.  Kershaw:  Elektrische  Oefen 
für  Eisen-  und  Metallgießereien.  Es 
werden  die  Fälle  besprochen,  in  denen  unter 
Umständen  der  Elektro- Ofen  den  Kupolofen  oder 
sonstigen  Schmelzofen  in  der  Gießerei  ersetzen 
kann.  Verfasser  zeigt,  daß  trotz  der  höheren 
Betriebskosten  der  elektrische  Ofen  unter  be- 
stimmten Verhältnissen  sich  wirtschaftlich  ver- 
wenden läßt.  Die  verschiedenen  für  den  vor- 
liegenden Zweck  zur  Verfügung  stehenden  Oefen 
werden  beschrieben.  f„Ir.  Tr.  Rev."  1908, 
2.  Januar,  S.  65—69.] 

*  Tiegelzangen  von  A.  Johnson.  Kurze 
Beschreibung  einer  neuen  Tiegelzange,  bei  der 
zur  besseren  Schonung  des  Tiegels  zwei  Paar 
Backen  übereinander  angeordnet  sind.  [„Ir.  Coal 
Tr.  Rev."  1908,  3.  Januar,  S.  46-1 

*  Eine  neue  Gießpfannen- Auskleide- 
maschine- Die  in  einer  Abbildung  dargestellte 
Maschine  dient  zum  Auskleiden  von  Handpfannen 
mit  Ton  usw.  und  soll  die  bis  jetzt  von  Hand 
übliche  Au8schmiernng  vermeiden,  die  viel  Arbeit 
erfordert.  Nach  Entfernung  der  alten  Gußscbalen 
und  Einbringen  der  zum  Ausschmieren  benötigten 
Menge  an  Lehm,  Ton  usw.  in  die  Pfanne  wird 
dieselbe  unter  die  Maschine  gebracht.  Ein  Druck- 
stempel wird  dann  angestellt  und  alle  über- 
flüssige Masse  durch  den  schmalen  Zwischen- 
raum zwischen  Stempel  und  Pfannenwand  her- 
ausgepreßt. Durch  die  Benutzung  dieser  Maschine 
soll  es  unmöglich  gemacht  sein,  die  Pfannen 
ungleichmäßig  auszufüttern  und  damit  wird  es 
erreicht,  daß  die  Pfannen  eine  genau  bestimmte 
Menge  an  Metall  fassen.  [,Ir.  Tr.  Rev."  1908, 
27.  Februar,  S.  426.] 

Sonderguß. 

*  Veeder-Guß.  Angaben  über  Vorteile  und 
Verwendungsfähigkeit  dieses  Gusses,  der  aus 
einer  Zinnlegierung  besteht.  Veeder-Guß  eignet 
sich  vorzüglich  für  kleine  Massenartikel.  Die 
auf  der  Veeder-Maschine  gegossenen  Stücke  er- 
reichen eine  Genauigkeit  von  '/»o  his  '/so  mm 
und  sind  daher  austauschbar.  Angaben  über 
Zusammensetzung,Festigkeit,physikaliBcheEigen- 
schaften  der  Legierung.  Beschreibung  ausge- 
führter Teile.  [„W.-Techn."  1908  Februarheft 
S.  88—95.] 

*  Das  Szekelysche  Gießverfahren. 
Einige  Mitteilungen  über  dieses  Verfahren  der 
Herstellung  von  Gußstücken  in  metallischen 
Gußformen  (vergl.  „Engineering"  l!>07,  29.  Nov. 
„St.  u.  E."  1907  Nr.  5  S.  161).  („Engineering" 
1908,  3.  Januar,  S.  16.) 
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Halbstahlgußstücke  („Senii-steel'')  von 
D.  Nc  Lain.  An  Stelle  der  ursprünglichen  Zu- 
sammensetzung (1,25  bis  1,71  °o  Silizium,  0,44 
bis  0,77  °>  Mangan,  0,54  bis  0,65  ü«  Phosphor, 
0,094  bis  0,155  °o  Schwefel)  wurden  bessere 
Ergebnisse  mit  einem  Metall  von  nachstehender 
Analyse  erhalten:  1,65  bis  1,75  °<>  Siliziam, 
2,00*bis  2,50  »o  Mangan,  0,45  bis  0,50  °o  Phos- 
phor, 0,04  bis  0,05  °o  Schwefel.  („Ind.  W." 
1908,  3.  Februar,  S.  135.J 

Temperguß. 

*F.  Wüst:  Ueber  die  Theorie  des  Glüh- 
frischens. Entgegen  der  von  Ledebur  auf- 
gestellten Lehre,  daß  beim  Glnhfrischen  eine 
Wanderung  des  Kohlenstoffs  stattfinde,  derart, 
daß  zum  Ausgleich  des  am  Rande  des  Gußstücks 
sich  vermindernden  Kohlenstoffs  stets  frischer 
von  iunen  her  nachfließe,  beweist  der  Verfasser 
auf  Grund  eines  umfangreichen  Materials  die 
schon  früher  („St.  u.  E."  1905  Nr.  19  S.  1137 
und  Nr.  20  S.  1201)  ausgesprochene  Ansicht, 
daß  die  Vergasung  der  Temperkohle  nur  an  dem 
Orte  stattfindet,  wo  sie  zur  Ausscheidung  gelangt 
ist.  Nicht  der  Kohlenstoff  bewegt  sich  daher 
zum  Oxydationsmittel,  sondern  umgekehrt.  Das 
Oxydationsmittel  beginnt  seine  Wirkung  an  der 
Oberfläche  des  Gußstücks  und  dringt  allmählich 
in  dasselbe  ein.  Dasselbe  kann  daher  nichts 
anderes  als  ein  sauerstoffabgebendes  Gas  sein. 
An  Hand  metallographischer  und  chemischer 
Untersuchungen  gelangt  der  Verfasser  zum  Schlnß, 
daß  der  Glühfrischpr  >zcß  in  zwei  Phasen  verläuft. 
Die  erste  besteht  in  der  Zerlegung  des  Eisen- 
karbides unter  Bildung  von  Temperkohle  (Temper- 
prozeß), die  zweite  in  der  Oxydation  der  letzteren 
durch  oxydierende  Gase,  welche  von  dem  Temper- 
erz abgegeben  werden. 

Die  Schlußfolgerungen  aus  don  Versuchen 
sind  wie  folgt  zusammengefaßt: 

1.  Der  Glühfrischvorgang  wird  durch  Sauerstoff 
eingeleitet,  welcher  mit  der  durch  Tempern  ent- 
standenen Temperkohle  Kohlensäure  bildet. 

2.  Die  Kohlensäure  dringt  in  das  Blühende  Eisen 
ein  und  vergast  die  Teuiperkohle  unter  Bil- 
dung von  Kohlenoxydgas. 

3.  Die  Kohlensäure  wird  regeneriert,  indem  das 
Kohlenoxyd  das  Eisenerz  der  Etzmischnng 
zu  Eisenoxydul  bezw.  metallischem  Kisen 
reduziert  und  Kohlensäure  bildet. 

t.  Fehlt  es  an  Erzsaucrstoff.  so  unterbleibt  die 
Rückbildung  der  Kohlensäure,  und  der  Gehalt 
an  Kohlenoxyd  kann  in  dem  Gasgemisch  so 
weit  steige«,  daß  durch  Zerfall  des  Kohlen- 
oxyde« eine  kohlende  Wirkung  auf  das  Guß- 
stück ausgeübt  wird: 

CO,  r  <■  T  2  CO. 
(„Met."   190s,  ,s.  Januar,  S.  7-  12.) 


Die  nordamerikanische  Tempergnß- 
inditstrie  im  Jahre  1907.  Darstellung  deä 
enormen  Anwachsens  dieses  Industriezweiges  in  den 
Vereinigten  Staaten.  Erzeugungsziffern  für  1907 
(rund  985  000  t  Temperguß).  Anzahl  der  Werke, 
Ausrüstung  derselben.  Neue  Anlagen,  Ergänzungen 
der  Schmelzeinrichtungen  älterer  Werke.  Der  Auf- 
satz enthält  eine  genaue  Liste  der  amerikanischen 
Tempergießereien.  f„Ir.  Tr.  Kev."  1908,  6.  Fe- 
bruar, S.  302—305.  „Foundry"  1908  Februar- 
heft 8.  262—265.] 

•Altes  und  Neues  über  Temperguß 
von  E.Schoemann.  Chemische  Zusammensetzung 
des  für  den  Temperprozeß  geeigneten  Gußeisens. 
Schmelzen  desselben  im  Tiegel  und  im  Kupol- 
ofen, Vergleich  des  so  erhaltenen  Eisens.  Ver- 
wendung des  Martinofens.  Gastemperofen  der 
Finna  Poetter  &  Co.  in  Dortmund  (vergl.  „St. 
u  E.u  1907  Nr.  4*i  S.  1654).  Temperroheisen- 
sorten. |„Eisen-Zg."  1908,  1 1 .  Januar,  S.  2 1 
bis  22;  1 8.  Januar,  S.  37-39;  1.  Februar, 
S.  76  7H.| 

Dr.  R.  Moldenke:  Darstellung  des 
schmiedbaren  Gusses.  (Anfang  einer  Serie  von 
Aufsätzen  über  dieses  Gebiet.)  Geschichtliches 
über  Temperguß.  Geheimhaltung  des  Verfahrens  in 
früheren  Jahren.  Gründe  für  die  Kückstäudigkeit 
dieses  Zweiges  gegenüber  den  anderen  Gebieten 
der  Eisengießerei  waren  die  geringen  Kenntnisse 
des  erforderlichen  Roheisens  und  der  Glüli- 
temperatur.  Einführung  des  Koksroheisens.  Ver- 
wendung von  Schrott. 

Ein  noch  ungelöstes  Problem  ist:  Warum 
erfordert  Knpolofenguß  eine  bedeutend  höhere 
Glühhitze  als  Guß  ans  dem  Flammofen  oder 
Martinofen?  |„Fonndry"  1908  Februarheft 
S.  257—25!».  „lr.  Tr.  Kev."  1908,  13.  Februar, 
S.  333— 335.J 

Dr.  Moldenke:  Darstellung  des  schmied- 
baren Gusses  (Fortsetzung).  Charakteristische 
Eigenschaften  des  Tempergusses.  Vergleich 
desselben  mit  Stahlguß.  Einfluü  der  Teuiper- 
kohle. Physikalische  Beschaffenheit  des  Temper- 
gusses. Zusammensetzung  und  Prüfung  des- 
selben. („Ir.  Tr.  Kev."  1908,  27.  Februar, 
S.  110-418.J 

•Maschine  zur  Beschickung  der  Tem- 
peröfen. Das  Beschicken  und  Entleeren  von 
Glühöfen  ist  eine  der  mühsamsten  und  teuersten 
Arbeiten  bei  der  Tempergußdarstellung.  Die  hier 
näher  beschriebene  Maschine  soll  erheblich  an 
Handarbeit  sparen  und  braucht  zu  ihrer  Be- 
dienung nur  einen  Mann.  Die  Maschine  wird 
durch  Preßluft  angetrieben,  ist  fahrbar,  und 
vermag  je  nach  Größe  1000  bis  1500  kg 
gefüllter  Glühtöpf'e  in  den  Ofen  einzusetzen. 
f_Foundryu  19<i.N  Februarheft  S.  260  —  262. 
.Ir.  Tr.  Rev."  19o.s,  13.  Februar,  S.  337  bis 
339.] 
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Sonstige*. 

Emaillieren  von  Eisenguß  waren  von 
Chr.  Gilles.  Rohstoffe  für  die  Kmailleroasse. 
Anforderungen  an  die  Tiegel.  |„Gieß.-Zg." 
1 908, 15.  Februar,  S.  108    110,  wird  fortgesetzt.! 

*Das  Anschweißen  von  Gußeisen  an 
der  Innenseite  eines. Stahl  ringes  soll  da- 
durch erreicht  werden,  daß  man  mit  dem  Eingießen 
des  flüssigen  Eisens  nicht  aufhört,  sobald  das 
Metnil  im  Steigtrichter  oben  erscheint,  sondern 
etwa  10  bis  20  kg  weiter  aufgießt.  („Fonndryu 
1008  Januarheft  S.  215.] 

II nterweisnng  im  Löten  von  gußeiser- 
nen Gegenständen.  Als  Flußmittel,  das  sich 
bei  allen  Arten  von  Gußstücken  in  der  Praxis 
gut  bewährt  hat,  wird  eine  Mischung  von  153  g 
Borsäure,  113  g  chlorsanrem  Kali  (in  Pulverform) 
und  H5  g  kohlensaurem  Eiseu  empfohlen.  Nach 
gründlicher  Mischung  dieser  Bestandteile  werden 
die  vorhandenen  KlUmpchen  zerdrückt  und  dann 
0.0  kg  grauuliertes  Messing  zugefügt.  („Eisen-Zg." 
1<«08,  15.  Februar,  S.  111.] 

K.  Erzeugung  des  schmiedbaren  Eisens. 

*  J.  W.  Richards:  Die  elektrother- 
mische  Erzeugung  von  Eisen  und  Stahl. 
Rechnerische  Betrachtungen  an  konkreten  Bei- 
spielen dargestellt  üher  Vorgänge  bei  der  Er- 
zeugung von  Ferrolegierungen  i  Wärmehilauz 
für  die  Tonne  Erzeugnis,  die  zur  Herstellung 
einer  Tonne  Ferrolegieruug  benötigte  elektrische 
Energie  usw..  die  zur  Reduktion  benötigte 
Energie;  Reduktion  von  Eisenerz  i.  |„.T.  Frankl. 
Inst."  1907  Dezemberheft  S.  443—459:  1  DOS 
Januarheft  S.  47— r.K.] 

Josef  v.  Ehrenwerth:  IVber  elektrische 
Eisendarstellung.  [„Oest.  Z.  f.  B.  u.  H.*  1908 
Nr.  2  S.  21—24.| 

B.  Igewski:  Ein  neues  System  eines  elek- 
trischen Schmelzofens  für  Eisen.  („Rev.  Met." 
1908  Nr.  1  S.  3M    47. | 

Assar  Grönwall:  Elektrische  Oofen  für 
die  Stahlerzeugung.  |„Tek.  T.u  (Abteilung  für 
Chemien. Bergwesen)  l!)i)8,  22.  Febr.,  S.  17  —  21.] 

Gustav  Gin:  Die  Reduktion  von  titan- 
halt i  g  e  n  Eisenerzen  auf  elektrischem 
Wege.  Mitteilungen  über  erfolgreiche  Ver- 
suche für  Nutzbarmachung  von  vielfach  vor- 
kommenden titanhaltigeu  Eisenerzen  durch  Re- 
duktion im  elektrischen  Ofen.  Nachweis,  daß 
wirtschaftlich  Roheisen  aus  solchen  Erzen  her- 
gestellt werden  kann,  wo  billige  Wasserkräfte 
zur  Verfügung  stehen.  Angaben  über  Analysen 
der  Erze,  des  Roheisens,  der  erfolgten  Schlacken. 
Kraft  verbrauch  usw.  [„Ir.  Tr.  Rev.u  190S, 
13.  Februar.  S.  342.] 

*R.  S.  Hulton  und  J.  E.  Peta  vel:  Vor- 
gänge im  e  1  e  k  t  r  i  s  c  Ii  e  n  <  >  f  e  n  u  n  t  e  r  hohen 


Gasdrücken.  Die  vorliegenden  ausführlichen 
Untersuchungen  wurden  ausgeführt  zur  Fest- 
stellung der  Wechselbeziehungen  zwischen  physi- 
kalischen Bedingungen  und  chemischen  Wirkungen 
im  elektrischen  Ofen,  besonders  um  auch  den 
direkten  Einfluß  hoher  Gasdrücke  zu  studieren. 
Beschreibung  der  Versuchs-Anordnungen.  („En- 
gineering" 1908,  21.  Februar,  S.  259—262; 
28.  Februar.  S  289—293.] 

Verarbeitung  von  „black  sand"  auf 
Stahl.  Kurze  Angaben  über  die  Versuche  der 
Geologischen  Landesnusialt  in  Washington  zur 
Gewinnung  von  Eisen  und  Stahl  aus  dem 
sogenannten  .schwarzen  Sand"  der  pazifischen 
Küste,  der  besonders  reich  an  Magnetit  ist,  im 
elektrischen  Ofen.  Angabe  von  Analysen.  Die 
Versuche  zeigten,  daß  es  möglich  ist,  die  Ver- 
unreinigungen des  Eisens  zu  beseitigen ;  all- 
schließende Ergebnisse  stehen  noch  aus.  [„E.T.Z." 
1908  Nr.  1  S.  18;  vorgl._Electrochem.Met.lnd.* 
1907  S.  85-  87.] 

Der  Eash-Stahlprozeß  und  der  elek- 
trische Ofen.  Die  Erzeugung  elektrischer 
Energie  zu  einem  verhältnismäßig  billigen  Preise 
und  die  neueren  Erfolge  in  der  Konstruktion 
elektrischer  Oefen  ließen  erhoffen,  daß  das  Pro- 
blem der  direkten  Stahlerzeugung  seiner  Lösung 
naher  gebracht  sei.  Theoretisch  sollte  es  mög- 
lich sein,  durch  Schmelzen  einer  Erzmischung 
nur  mit  dem  zur  Reduktion  bezw.  zur  richtigen 
Kohlung  gerade  erforderlichen  Kohlenstoff  ein 
Material  von  gewünschter  Zusammensetzung  zu 
erhalten.  Versuche  haben  aber  gezeigt,  daß 
dies  wirtschaftlich  nicht  möglich  ist  wegen  tech- 
nischer Schwierigkeiten,  die  sich  sofort  bei  der 
praktischen  Durchführung  herausstellen. 

Erfolgreiche  praktische  Versuche  mit  dem 
Lash-Verfahren  im  Herdofen  haben  die  Mög- 
lichkeit seiner  Durchführung  im  elektrischen  Ofen 
gezeigt.  In  diesem  Verfahren  wird  fein  verteiltes 
Erz  innig  gemischt  mit  Kohlenstoff,  einer  gewissen 
Menge  fein  zerkleinerten  kohlenstoffhaltigen 
Eisens,  etwa  in  Form  von  Eisenspanen  oder 
granulierten  Roheisens.  Sägespänen  und  Fluß- 
mitteln, die  der  Ounlitat  des  zur  Verwendung 
gelangenden  Erzes  angepaßt  sind.  Diese  Mischung 
ist  dann  fertig  zum  Beschicken,  entweder  im 
natürlichen  Zustand  oder  in  Form  von  Briketts. 
Allgemein  kann  man  sagen,  daß  sie  einfach  nur 
auf  entsprechend  hohe  Temperatur  gebracht  zu 
werdeu  braucht,  um  Stahl  zu  erhalten. 

Der  Gang  des  Verfahrens  kann  vielleicht 
am  besten  geschildert  werden  durch  einen  Ver- 
gleich mit  dem  Herdofen-Erzprozeß,  der  darin 
besteht,  zunächst  ein  Bad  geschmolzenen  Roh- 
eisens herzustellen  und  diesem  eine  entsprechende 
Menge  von  Erz  (Eisenoxyd  i  zuzusetzen,  um  den 
Kohlenstoffgehalt  des  Metalles  auf  den  gewünsch- 
ten Grad  zu  reduzieren.  Der  Sauerstoff  des 
Erzes  verbindet  sich  mit  einem  bestimmten  Be- 
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trage  des  Kohlenstoffgohaltes  des  Roheisens  unter 
Bildung  von  Kohlenoxyd,  und  der  Eisengehalt  des 
Erzes  wird  frei  zur  Vereinigung  mit  dem  geschmol- 
zenen Metall.  Nach  diesem  Verfahren  könnte 
man  eine  Mischung  von  etwa  75  °/o  Roheisen 
und  25  °/o  Erz  zusammen  verarbeiten.  Im  Lash- 
Prozeß  sind  aber  diese  Mengenverhältnisse  sehr 
schwankende.  Anstatt  einen  hohen  Prozentsatz 
von  Roheisen  mit  verhältnismäßig  wenig  Erz 
zu  verarbeiten,  kann  man  eine  prozentual  große 
Erzmenge  mit  wenig  kohlenstoffhaltigem  Eisen  an- 
wenden. Um  auf  Einzelheiten  des  Lash- Verfahrens 
einzugehen,  so  hat  eine  typische  Mischung  für 
denselben  folgende  prozentuale  Zusammensetzung: 

Erneuen  64  o0 

Gubeiftenspflno    oder  granulierte» 

Roheiten  27  „ 

Sägespäne  4  „ 

Kalkstein  4  , 

Kohlontoer  3  „ 

Kok.  8  . 

Alle  einzelnen  Bestandteile  dieser  Mischung 
sind  fein  zerteilt  innig  zu  mischen.  Bei  der  Er- 
hitzung auf  einen  genügend  hohen  Teuiperaturgrad 
vollzieht  sich  die  chemische  Reaktion  zwischen 
dem  kohlenstoffhaltigen  Material  und  dem  Erz 
leicht;  das  Eisenoxyd  wird  von  dem  Kohlenstoff 
reduziert  unter  Bildung  von  Kohlenoxyd  und 
metallischem  Eisen.  Die  Beigabe  der  Sägespäne 
hat  den  Zweck,  die  Mischung  porös  zu  machen, 
da  schon  im  Anfang  der  Erhitzung  der  Säge- 
mclilstaub  verkohlt  und  so  die  Masse  porös 
erhält,  um  den  während  des  Reaktionsverlaufes 
sich  bildenden  Gasen  ein  leichtes  Entweichen 
zu  ermöglichen. 

l'nter  Berücksichtigung  der  obigen  Angaben 
über  die  beim  Lash  -  Verfahren  angewendete 
Mischung,  die  hoch  erhitzt  wird,  kann  man  leicht 
erkennen,  daß  die  dabei  sich  vollziehenden  Re- 
aktionen denen  ähnlich  sind,  die  wir  beim  Erz- 
prozeß  im  Martinofen  beobachten.  Die  Gußeisen- 
späne entsprechen  dem  geschmolzenen  Roheisen- 
bad und  wirken  auf  das  Erz  ein:  da  aber  dieser 
Bestandteil  in  der  Mischung  in  erheblichem 
1' eherschuß  vorhanden  ist,  so  ist  es  nötig,  einen 

124  t  Minchung       zu  25,58..* 
32  t  Koheiwen         „    92,40  . 
2  t  En  „    21,00  , 

'.'»  I  r'erromnnjrun  ,  260,40  . 

i;e*anitk..*ten  der  Charge  .... 
(.utM-liritt  2  t  Schnitt  zu 


bestimmten  Betrag  von  feinem  Kohlenstoff  in 
Form  von  Koks  zuzusetzen  zur  völligen  Reduktion 
des  Erzes. 

Es  ist  klar,  worin  die  große  Wirtschaftlich- 
keit des  Lash- Verfahrens  zu  suchen  ist:  das 
prozentuale  Verhältnis  von  Erz  zum  Roheisen 
ist  viel  größer  als  im  gewöhnlichen  Herdofen- 
Verfahren,  bei  dem  ein  hoher  Prozentsatz  an 
Roheisen  neben  wenig  Erz  oder  eine  Mischung 
von  Roheisen  und  Schrott  verwendet  werden  muß. 
Kurz  gesagt  ermöglicht  das  neue  Verfahren  die 
Benutzung  großer  Mengen  billigen  Eisens  in 
Form  von  Erz  zum  Ersatz  des  kostspieligeren 
Roheisens  oder  Schrottes.  Bei  Benutzung  der 
Lash-Mischung  im  Herdofen  muß  notwendiger- 
weise ein  Bad  von  geschmolzenem  Metall  vor- 
handen sein;  denn  wollte  man  sie  in  einen  leereu 
Martinofen  einbringen,  so  würde  es  nicht  möglich 
sein,  sie  auf  die  notwendige  Temperaturhöhe  zu 
bringen,  ohne  Kohlenstoff  aus  der  Mischung  durch 
Verbrennung  zu  verlieren.  Wird  dagegen  diese 
Beschickung  in  einen  elektrischen  Ofen  ein- 
gebracht, so  hat  man  derartige  Schwierigkeiten 
nicht  zu  befürchten,  weil  die  Atmosphäre  in 
diesem  Ofen  neutral  ist  im  Gegensatz  zu  der 
oxydierenden  eines  Martinofens. 

Die  im  kleinen  Maßstabe  bisher  mit  der 
Lash-Mischung  ausgeführten  Versuche  im  Elektro- 
ofen haben  sehr  gute  Resultate  gezeitigt.  Dabei 
wurde  kein  Roheisenbad  benutzt,  sondern  die 
Mischung  allein  im  elektrischen  Ofen  erhitzt. 
Es  stellte  sich  heraus,  daß  das  Ausbringen  an 
Metall  sich  auf  1)8  °/o  des  Metallgehaltes  der 
Mischung  belief.  Die  Benutzung  von  elektrischer 
Energie  als  Heizquelle  ist  im  allgemeinen  teurer 
als  die  Beheizung  mit  Brennstoffen,  trotzdem 
die  erzeugte  Wärme  im  elektrischen  Ofen  weit 
besser  ausgenutzt  wird  als  bei  den  mit  Brenn- 
stoffen betriebenen  t  iefen.  Die  Wirtschaftlichkeit 
des  Elektro-Ofens  beruht  auf  der  Ersparnis  au 
Roheisen,  das  im  Herdofenprozeß  benötigt  wird. 

So  stellten  sich  die  durchschnittlichen  Kosten 
des  Lash- Verfahrens  im  Herdofen  für  die  Her- 
stellung von  100  t- Blöcken  unter  Zugrundelegung 
kanadischer  Verhältnisse  folgendermaßen : 

Metall 


3171,08.* 
2950,80  „ 
42,00  . 
130,20  „ 


60  •/•  Metall  74,4  t 

95  .       „  30,4  t 

«0  .  1,2  t 

Zu*ammen  106,0  t 


Konten  für  die  Tonn« 
rinwaiidluiigt.k.»ten  . 


61.4!»,*" 
Iti  Sm  . 

7S.2'.«  .# 


174,7  t  M'iMchtmg       zu   25,5*. # 
2    t  Er/  .    2I,mm  . 

0,5  t  Kerroiniihgiin  .  2*10.41'  - 

<  Inttarntki.Hten  der  t  'luirge  .... 

I.ut-.  Imt't  2  t  Srhn.tt  zu  75.6M.* 


«300,68  ,* 
151.20  . 

«149,48  .* 

Auf  der  anderen  Seite  würden  sich  bei  Be- 
nutzung eines  elektrischen  Ofens  folgende  Zahlen 
ergeben : 

44«S,S3.*  60 9 o  Metall  104.8  t 

42.MO  .  •',(>  .       .  |,2  t 

,3u--"  -  Zusammen  tot',,0  t 

4641.03 
151.20  . 

44*9,S3..* 
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Konten  für  die  Tonne  ....  4».l0«-# 

ZulJUwige  rinwandlimgKkoaten 
im  elektrischen  Ofen,  um  den 
Gesamtbetrag  auf  die  Aus- 
gaben de«  Martinofen«  zu 
bringen  2»,  19  . 

78.29 'jT 

Nun  haben  aber  die  Versuche  im  elektrischen 
Ofen  zur  Reduktion  von  Eisenerz  gezeigt,  daß 
die  Umwandlungskosten  den  Betrag  von  29,19 
nicht  übersteigen  und  vielleicht  noch  niedriger 
sind.  Es  werden  deshalb  jetzt  Versuche  zur 
Prüfung  der  verschiedenen  Elektro-Ofensysteme 
angestellt,  nm  die  Ofenformen  ausfindig  zu  machen, 
mit  denen  das  Lash  -Verfahren  am  besten  aus- 
geführt werden  kann. 

Als  Schlußfolgerung  wird  gezogen :  Der 
elektrische  Ofen  kann  zurzeit  für  die  direkte 
Suhlherstellung  noch  nicht  benutzt  werden  wegen 
gewisser  technischer  Schwierigkeiten.  Es  kann 
aber  angenommen  werden,  daß  bei  Anwendung 
des  Lash-Verfahrens  zur  Stahldarstellung  im 
Herdofen  mit  zweckentsprechenden  Aenderungen 
für  das  Elektroverfahren  das  Problem  gelöst 
werden  dürfte.  Es  müßte  daher  möglich  sein, 
Stahl  im  Elektro-Ofen  ans  dem  Erz  direkt  dar- 
zustellen in  allen  Fallen,  in  denen  aus  irgend- 
welchen Gründen  die  Anwendung  des  Elektro- 
ofens wünschenswerter  erscheint,  als  die  eines  mit 
Brennstoffen  zu  beheizenden  Ofens.  [„Electro- 
chem.Met.Ind."  1907  Novemberheft  S.45S  —  45«.] 

*  Das  Verfahren  von  Chutc  zur  Stahl- 
erzeugung. Ausführliche  Beschreibung  des  ('hüte 
unter  Nr.  874  891  in  den  Vereinigten  Staaten 
patentierten  Stahlerzeugungsverfahrens.  Ks  will 
die  Zwecke  des  Duplex- Verfahrens  in  einfacherer 
und  billigerer  Weise  erreichen.  Das  Verfahren 
beruht  auf  der  Einwirkung  von  Eisenerz  auf 
überhitztes  Roheisen  mit  hohem  Siliziumgehalt. 
Der  Patentanspruch,  der  sehr  weit,  gefaßt  ist. 
enthalt  z.  B.  folgendes:  Verfahren  zur  Her- 
stellung von  Stahl,  bestehend  im  Schmelzen 
siliziumhaltigerErze  unter  geeigneten  thermischen 
Verhaltnissen  zur  Erzeugung  eines  überhitzten 
Roheisens,  reich  an  Silizium  und  Phosphor  sowie 
einer  schwefelhaltigen  Schlacke;  das  Roheisen 
wird  mit  entsprechenden  Mengen  Eis  noxydul 
behandelt  zur  Entfernung  des  Siliziums;  das  so 
entsilizierte  Eisen  wird  im  basischen  Martinofen 
zur  Entfernung  von  Phosphor  und  Kohlenstoff 
weiterverarbeitet.  Die  chemischen  Reaktionen 
des  Verfahrens  werden  wie  folgt  angegeben: 

1)  3  Si     4-2  Fe«  <>.,  =  :»  Si  O»  +  4  Fe 

2)  6  Mn    -f-  2  Fe.-  O.  -  «  Mn  O  -f  4  Fe 

3)  8  Mn  0  -+-  3  Hi  i  h    =  :<  Mn  Si  <  >,. 

[»Ir.Tr.Rev."  1908.23..Ianuar.S.221  —  223.] 

W.  M.  Carr:  Konverter  gegen  kleine 
Martinöfen.  Betrachtungen  über  Vor-  und 
Nachteile  des  Konverter-  und  Herdofenverfahrens. 


Erfordernisse  des  Konverter-Roheisens;  Herdofen- 
Praxis,  saurer  und  basischer  Prozeß;  Wirkung 
der  verschiedenen  Verfahren  bezüglich  der  Reini- 
gung des  Schmelzgutes.  f,Ir.  Tr.  Rev.*  1907. 
12.  Dez..  S.  951-952;  1908,16.  Jan.,  S.  187-189.] 

*  Der  ZenzeB-Kon verter.  Beschreibung 
zweier  in  den  Vereinigten  Staaten  in  Betrieb 
befindlichen  Kleinkonverter,  System  Zenzes. 
Schematische  Darstellung  typischer  Anlagen  mit 
einem  Kupolofen  und  einem  oder  zwei  Konvertern 
bezw.  zwei  Kupolöfen  und  zwei  Konvertern. 
[„Ir.  Age»  1908,  23.  Januar.  S.  266  —  267.] 

*C.  Werner  Carlsson  bespricht  die  Her- 
stellung von  Stahlformgaß  in  der  Kleinbessemerei. 
[„Bih.  Jernk.  Ann."  1907  Nr.  12  S.  659—670.] 

Achille  Bosser:  Der- basische  Herd- 
ofenprozeß. Auszügliche  Bearbeitung  einer 
längeren  Arbeit,  die  in  der  „Revue  universelle 
des  Mines,  de  la  Metallurgie",  Juli  1907,  er- 
schienen ist.  Allgemeine  Betrachtungen  über 
den  Martinprozeß:  1.  Auswahl  des  Roheisens; 
2.  Verhältnis  von  Schrott  zu  Roheisen;  3  rheini- 
sche Vorgange:  4.  Einfluß  des  Mangans ;  5.  Vor- 
gang des  Entkohlens  und  Entschwefelns.  [,Ir.  Age" 
1908.  13.  Februar,  S.  539.] 

*  Ueber  den  neuen  Siemensofen. 
[„Unlands  Wochenschr.  f.  Ind.  u.  Techn."  1908. 
6.  Februar.  S.  15;  5.  Marz,  S.  24.] 

*  Die  nene  Martinofen-Halle  der  Pennsyl- 
vania Steel  Works.  Genaue  Beschreibung  und 
zeichnerische  Darstellungen  der  Konstraktion 
der  ganzen  Halle,  des  Daches,  der  Säulen  usw. 
[„Eng.  Ree."  1908,  29.  Februar,  S.  244—217.] 

Fr.  Frölich:  Gießwagen  und  Gießkrane  für 
Stahlwerke.  [rZ.  d.  V.  d.  I."  1 907,  7.  Dezember. 
S.  1936— 1941:  28.  Dezember.  S.  205 1 —2058.] 

♦Stahlgußstückc.  nach  dem  Verfahren 
von  Mc  Haffie  gegossen,  haben  eine  Zug- 
festigkeit von  30  bis  35  kgiqmm  bei  genügend 
weicher  Beschaffenheit,  um  bearbeitet  werden  zu 
können.  Sorgfältig  ausgewähltes  Eisen  wird  im 
Kupolofen  eingeschmolzen  und  in  nassen  oder 
getrockneten  Sand  vergossen.  Die  Gußstücke 
werden  in  besonders  behandelten  Walzensinter 
verpackt  und  geglüht.  Das  Verfahren  scheint 
sich  nur  auf  leichten  Guß  anwenden  zu  lassen 
und  gleicht  daher  wohl  sehr  stark  dem  ge- 
wöhnlichen Temperverfahren.  Die  beschriebene 
Gießerei  besitzt  auch  eine  größere  Tiegelofen- 
anlage. („Foundry*  1908  Januarhefts.  245 — 24s. 
„Ir.  Tr.  Rev."  190N,  2.  Januar,  S.  71-74.] 

A.  Soloview  beschreibt  die  Herstellung  der 
Schmelzt  iegel  im  Stahlwerk  .Ischewski.  [„Gorn.J." 
1907  Maiheft  S.  149—158.] 

*  N.  Lilienberg:  Das  Pressen  von  halb- 
erstarrten Stahiblöcken.  [„J.  Frankl.  Inst."  190S 
Februarheft  S.  121  —  140.] 
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L.  Verarbeitung  des  schmiedbaren 
Eisens. 

1.  Walzwerke. 

•Das  nene  U  n  i  v  e  r  s  a  1  w  a  1  z  w  e  r  k  der 
.Illinois  Steel  Company.  Die  erste  elek- 
trisch betriebene  Keversierstrccke  in  Amerika. 
Ausführliche  Angaben  über  den  elektrischen  An- 
trieb, die  Oefen,  das  eigentliche  Walzwerk,  die 
Küblbetten  und  Adjustage.  [„Ir.  Age"  1908, 
Di.  Januar,  S.  206— 213.  „Ir.  Tr.  Rev."  1908, 
9.  Januar,  S.  135—144.] 

•Die  Anlagen  der  Follansbee  Brothers 
Company.  Die  genannte  Firmahat  ihre  schon  im 
Jahre  1904  erbauten  Platinen-  und  Weißblech- 
fabriken (vergl.  ,lr.  Age*  1904,  1.  September) 
jetzt  durch  Anlage  eines  Martinstahlwerkes  er- 
gänzt. Zwei  basische  Oefen  zu  je  30  t  Inhalt. 
Betrieb  derselben  mit  Naturgas.  Kurze  Angaben 
über  das  Betriebsverfahren.  Die  Rohblöcke  werden 
nicht  vorgewalzt,  sondern  unter  einem  8  t- Hammer 
auf  den  gewünschten  Querschnitt  gebracht.  [„Ir. 
Age"  1908,  20.  Februar,  S.  596  — 597.J 

•Die  Neuanlagen  der  Andrews  Steel 
Company.  Kurze  Beschreibung  der  Anlagen  in 
Newport  (Kentucky)  an  Hand  eines  Lageplanes 
und  verschiedener  Innenansichten.  Die  Walz- 
werksanlagen (34"  -  Blockwalzwerk,  Platinen- 
straße  mit  zwei  Gerüsten  mit  24"  Walzendurch- 
mesBer)  sollen  hauptsächlich  Platinen  erzeugen, 
nebenbei  auch  Knüppel.  Die  Erzeugung  wird 
mit  rund  300  t  i.  d  Schicht  angegeben.  Es  sind 
zurzeit  im  Martinstahlwerk  drei  Oefen  zu  je  50  t 
vorhauden.  [„Ir.Age*  190H,  20.  Febr.,S.  577-580.] 

*  Das  Grey-Walzwerk  in  South-Bethlehem. 
[„Ir.  Age"  1908,  2.  Januar,  S.  1—7.] 

Ausrüstung  schwerer  Wralz  werke. 
Kurze  Beschreibung  der  von  der  United  Engi- 
neering &  Foundry  Co.  in  Pittsburg  für  die 
Neuanlagen  der  Indiana  Steel  Company  in  Gary 
bezw.  für  La  Belle  Iron  Works  in  Steubenville 
gelieferten  Walzwerkaausrüstungen.  Für  die 
erstgenannte  Gesellschaft  waren  die  Hebetische 
für  das  Trio- Blockwalzwerk  zu  liefern;  nähere 
Angaben  über  Anordnung,  Einrichtung  dos  Walz- 
werkes. Gewichte  der  Tische,  Art  des  Antriebes. 
Für  das  an  zweiter  Stelle  genannte  Werk  wurde 
ein  Blechwalzwerk  erbaut,  mit  Hebetischen;  kurze 
Daten  über  diese  Ausführungen.  [.Ir.  Age"  1908, 
27.  Februar,  S.  l>K7_f,8H.  Jr.  Tr.  Bev."  1908, 
27.  Febr.,  S.  411  412.] 

*  K a i s e r  1  i  e Ii  e  S  t  a h  I  w  e  r k  e  in  ,1  a p a u. 
Beschreibung  des  bei  der  Benrat  her  Maschinen- 
fabrik in  Auftrag  gegebenen  Blockwalzwerkes 
nebst  allen  Hilfseinrichtungen.  [Z.  d.  V.  d.  1." 
1908  Nr.  1  S.  37.] 

*  Die  neue  W  a  1  z  e  n  z  u  g  m  a  s  c  Ii  i  n  e  für  das 
Knüppelwalzwerk    der    Donora    Steel  Works. 


Krbaut  von  der  Wisconsin  Engine  Co.  in  Corliss 
( Wisc).  Ausführliche  Angaben  über  Bauart  und 
Abmessungen  der  Maschine,  kurze  Bemerkung 
über  das  dazugehörige  Walzwerk.  [„Ir.  Tr. 
Rev."  1908,  23.  Januar,  S.  213— 216.] 

•Fritz  I.nhr:  Ein  Beitrag  zur  Kenntnis 
der  Walzenzugmaschinen.  Beschreibung  einer 
1200  P.  S.-Verbnndmaschine  zum  Antrieb  eines 
Drahtwalzwerks.  Wiedergabe  der  wichtigeren 
Details  zweier  Walzenzugmaschinen  der  Duis- 
burger Maschinenbau- Aktiengesellschaft,  sowie 
einer  5000  P.  S.  -  Drillings  -  Reversiermaschine 
von  Ehrhardt  &  Sehmer.  [,,Pr.  Masch.-Konstr." 
1908  Nr.  3  S.  17—19.] 

*Elektrische  Ausrüstung  von  Walz- 
werken. Beschreibung  der  weitgehenden  An- 
wendung von  Elektromotoren  in  den  Nenanlagen 
der  Bethlehem  Steel  Company  für  Rollgänge, 
Kaltsägen,  Richtpressen,  Stellschrauben  nsw. 
[„Ir.  Age"  190K,  23.  Januar,  S.  284—287.] 

F.  Hlobister:  Die  Herstellung  von  Dach- 
blechen in  der  Omontninsky-Hütte.  [„Gorn.J." 
Iii07  Juliheft  S.  22—28.] 

*0.  Brücke:  Radreifenwalzwerke.  [-Bih. 
Jernk.  Ann.*  1907  Nr.  12  S.  682-688.1 

*  Der  elektrische  Antrieb  in  Eisen-  und 
Stahlwerken.  [.Ir.  Coal  Tr.  Rev.*  1908,  17.  Ja- 
nuar, S.  235.] 

*  Neuer  elektrischer  Antrieb  für  Walz- 
werke. Ausnutzung  der  in  einem  schweren 
Schwungrad  aufgestapelten  Energie  zum  Antrieb 
eines  kleinen  Motors.  [„Am.  Mach."  1908, 
25.  Januar,  S.  51 — 54.] 

Der  elektrische  Antrieb  von  Walzwerken. 
Auszügliche  Wiedergabe  eines  Vortrages  von 
G.  J.  Hroghwinkel.  Darlegung  der  Vor-  und 
Nachteile  dieses  Antriebes.  Vergleich  des  elek- 
trischen Antriebes  mit  Dampfantrieb.  [„Ir.  Tr. 
Rev."  1908,  20.  Februar,  S.  379.) 

W.  D.  Dean:  Der  elektrische  Antrieb  von 
Walzwerken.  [„Ir.  Tr.  Rev."  1908,  2.  Januar, 
S.  57 — 64.] 

•Achslager  für  eine  Walzenzug- 
maschine. Lagerkonstrnktion  für  600  mm 
Bohrung  von  Ehrhardt  &  Sehmer,  mit  „Daner- 
ülera"  von  Staedling  &  Meysel  Nachf.  in  Nieder- 
sedlitz.   [,,Z.  d.  V.  d.  ].-  190S  Nr.  1  S.  36  1 

S.  Naske:  Ueber  die  statische  Berechnung 
eines  Schwungrades  mit  aufgeschrumpftem  Rad- 
kranz. („Gasni.-T."  1908  Januarheft  S.  151 
bis  152.1 

Die  Kosten  des  Wieder  er  wärmen  s  von 
Blöcken.  Zufolge  Mitteilungen  der  8.  K.  Smythe 
Co  in  Pittsbmg  schwankt  der  Kohlenverbranch 
in  Tieföfen  zum  Wiederei  wärmen  von  Bossemer- 
und  Martinstahlblöcken,  weil  die  Tieföfen  in  Ver- 
bindung mit  Bessemereien  fortlaufend  beschickt 
werden  können,  während  bei  Martinbetrieb  der 
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Natur  der  Sache  nach  häutig  Pansen  im  Be- 
schicken eintreten.  Unter  Berücksichtigung  dieser 
Verhältnisse  ist  das  Ausbringen  and  der  Kohlen- 
verbrauch von  Tieföfen  bestimmt  worden.  Auf- 
nahmefähigkeit eines  Tiefofens  mit  vier  Gruben 
in  24  Stunden  bei  Gasheizung  rund  170  t,  mit  teils 
warmen  und  teils  kalten  Blöcken  arbeitend.  Bei 
nur  warmem  Einsatz  ist  die  Leistungsfähigkeit 
220  t.  In  ersterem  Falle  schwankt  der  Kohlen- 
verbrauch zwischen  135  und  100  kg  auf  die 
Tonne  Einsatz.  Bei  nur  warmem  Einsatz  sinkt 
der  Verbrauch  auf  90  bis  115  kg  f.  d.  Tonne. 
Die  zur  Verwendung  gelangende  Kohle  bezw.  das 
daraus  erzeugte  Gas  zeigt  folgende  Analyse: 

Analyse  »l  e  r  Kuhle: 

Feuchtigkeit.  .   .  1,1»  >    Kohlenstoff.  .  .  66,7«;  «,o 

Flüchtige  Bestand-  Asc  he  '1.26  . 

teile   ....    a«,05  „     Schwefel  ....    0.74  . 

Analyse  des  «iases: 

Wasserstoff  .  .  .11,41  ">    Kohlenoxyd  .  .  22,98  •/• 

Sauerstoff     .  .   .  0,08  «     Kohlensäure  .  .  4.04  . 

Kohlenwasserstoffe  3,<il  .     Stickstoff    .  .  .  57.8  8  „ 

[„lr.  Tr.  Rev."  1908,  13.  Februar,  S.  342.1 

Tyresofen  mit  Generatorgasbetrieb.  („Unlands 
Wochenschr.  f.  Ind.  u.  Tecbn.u  1907,  5.  De- 
zember, S.  93—94.] 

Elektrische  Beschickungsvorrichtung  für 
Schweißöfen.  |„Ir.  Age"  1907,  5.  Dezember, 
S.  1614.] 

Beschickungsvorrichtungen.    („Ir.  Tr.  Rev." 

1907,  19.  Dezember,  S.  1005.] 

*  Beschickkran  für  Tieföfen.  Beschreibung 
und  Abbildung  des  nenesten  Kranes  zum  Be- 
schicken und  Entleeren  von  Tieföfen,  gebaut 
von  der  Alliance  Machine  Company.  |„Ir.  Tr. 
Rev."  1908,  20  Februar,  S  377—378.  „Ir. 
Age*  1908,  20.  Februar,  S.  591] 

F.  W.  Harbord:  Arbeitsvorgang  beim 
Schneiden  mit  zahnlosen  Sägen.  Versuchzur 
Erklärung  der  eigenartigen  bekannten  Vorgänge 
beim  Schneiden  von  hartem  Suhl  mit  zahnlosen 
weichen  Stahlscheiben.  Mikroskopische  Unter- 
suchung des  Sägeblattes  und  des  geschnittenen 
Materials.   UKngineer"  litÜH,  21.  Febr.,  S.  187.] 

•Lagergestelle  für  Stabeisen  usw.  [„Ir.  Age" 

1908,  6.  Februar,  S.  420—422.] 

2.  Eisenbahn -Schienen  und  -Schwellen. 

Lange  Eisenbahnschienen  in  Frank- 
reich. Die  französische  Nordbahn  stellt  zurzeit 
Versuche  mit  Schienen  von  18  bis  24  m  Länge 
an.  Die  Westbahn  hat  sich  bereits  endgültig 
für  18  m- Schienen  entschlossen  ;  ebenso  die 
Ostbahn;  in  Tunnels  und  auf  eisernen  Brücken 
verwendet  sie  24  m  lange  Schienen.  Zur  Ein- 
führung einer  Schiene  von  16,5  in  haben  sich 
die  Staatsbahn  und  die  Orleansbahn  entschlossen. 
Die  Südbahn  hat  mit  22  m  langen  Schienen, 


die  sie  im  Jahre  1903  auf  einer  17  km  langen 
Strecke  verlegt  hat,  so  günstige  Erfahrungen 
gemacht,  daß  sie  beschlossen  hat,  ihr  ganzes 
Netz  mit  diesen  Schienen  auszustatten.  [„Prom." 
1908,  19.  Februar,  S.  335.] 

Schienen  für  die  Pennsylvaniabahnen.  Kurze  An- 
gaben über  die  den  letzten  Schienenbestellnngen  der 
genannten  Eisenbahn  zugrunde  gelegten  nenen  Ge- 
sichtspunkte. [„Eng.  Ree."  1908, 15.Febr.,S.  191 .] 

*Die  Profilgebnng  der  amerikanischen 
T-Schiene  von  A.  W.  Stein le.  Vergleichung 
der  amerikanischen  mit  englischen  Schienen. 
[„Ind.  W.a  1908,   10.  Februar,  S.  158—159  ] 

S.  T.  Fiero:  Die  mechanische  Behandlung 
der  Stahlschienen.  |„Ind.  W.u  1907,  11.  No- 
vember, S.  137ti—1379.] 

K.  Sieb  er:  lieber  die  wellenförmige  Ab- 
nutzung von  Straßenbahnschienen.  [„El.  Kratt- 
betr.  n.  B."  1907,  14.  Dezember,  S.  694— 695.1 

*  Die  „Economy^-Unterlagsplatten.  Beschrei- 
bung und  Abbildung  von  drei  neuen  Typen  für 
Unterlagsplatten,  die  von  der  Spencer  Otis  Com- 
pany in  Chicago  auf  den  Markt  gebracht  werden. 
[„Ir.  Age"  1908,  13.  Februar,  S  504.] 

*  W.  Marriot:  Eine  neue  Schienenstoßver- 
bindung.  [„Engineering"  1908,  21.  Febr.,  S.  257.] 

•Eine  nene  Eisenschwelle.  Beschreibung 
einer  neuen  Querschwelle,  hergestellt  von  der 
Carnegie  Steel  Company,  zum  Gebrauch  in  Berg- 
werken und  bei  Arbeiten,  die  ein  häutiges 
Verlegen  des  Schienenstranges  wünschenswert 
inachen.  Ferner  wird  eine  Schwelle  beschrieben, 
die  für  dauernde  Verlegung  zweckmäßig  ist. 
[„Eng.  Ree."  1908,  22.  Februar,  S.  33.1 

3.  Panzerplatten. 

Max  Kralnpper:  Die  Entwicklung  der 
Panzerplattenfabrikation.  [„Üest.  Z.  f.  B.  u.  H.u 
1907,  21.  Dezember,  S.  617— 622.] 

4.  Geschütze.  «Fehlt.) 

5.  Rohre. 

*Die  Verfahren  der  National  Tube 
Company  zur  Herstellung  von  Stahl- 
r öhren  mit  stumpfer  oder  übereinander  gelapp- 
ter Schweißnaht  werden  in  allgemeinen  Zügen 
beschrieben.  [„Ind.  \V."  1908,  13.  Januar, 
S.  ;}8  -  41  und  60—61.] 

•0.  Bräcke:  Herstellung  von  Wellrohren 
in  England  und  Schottland.  [„Bin.  Jernk.  Ann." 
1907  Nr.  12  S.  688^690.] 

6.  Draht. 

lieber  die  gegenwärtige  Praxis  des  Draht  zitdiens. 
[„Engineering"  1 907, 29.  November,  S.  7.-J5-737.] 
Neues  Drahtziehverfahren,  f  „UhlandsWochen- 
schr.  f.  Ind.  u.  Teehn."  19US,  2.  Januar,  S.  7-8.) 
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7.  Glühen  und  Härten. 

*  Gaggeheizter  H&rteofen  nach  Stewart. 
[„Ir.  Agett  1908,  y.  Januar,  S.  138] 

Glühofen  fßr  Draht.  Beschreibung  eines 
kontinuierlichen  Glühofens  zum  gleichmäßigen 
Glühen  von  Draht,  der  die  Nachteile  älterer 
Konstruktionen  beseitigen  soll.  [„Ir.  Tr.  Rev." 
1908,  2.  Januar,  S.  24.] 

♦Kühlvorrichtung  an  Glühöfen  der 
Geschoßfabrik  Siegburg.  Am  oberen  Rande 
der  vor  den  Außenwänden  und  Arbeitstüren  der 
Glühöfen  angebrachten  festen  oder  beweglichen 
Schutzbleche  sind  mit  vielen  kleinen  Löchern 
versehene  Rohre  angeordnet,  aus  welchen  be- 
ständig Wasser  über  die  Bleche  herunterrieselt. 
Am  unteren  Rande  der  Schutzbleche  sammelt 
sich  das  Wasser  in  einer  Rinne  und  fließt  von 
dieser  durch  seitlich  angebrachte  Auffangtrichter 
ab.  Das  Schutzblech  vor  den  Arbeitstüren  wird 
mit  diesen  nnr  so  weit  gehoben,  als  für  das 
Arbeiten  im  Ofen  unbedingt  nötig  ist.  [„Z.  f. 
Gew.-Hyg.tt  1908  Nr.  4  S.  85.] 

•Fahrbarer  Nieten-Wärmofen.  Be- 
schreibung und  Zeichnung  eines  von  Horace  F. 
Marshall  &  Co.  konstruierten  Nieten- Wärmofens 
in  zwei  AuBführungsformen.  [„Pr.  Masch. -Konstr." 
1908  Nr.  2  S.  11—12.] 

Gashärteofen.  [„Am.  Mach."  1908,  11.  Ja- 
nuar, S.  919  E  ] 

Nels  Gross:  Das  Härten  von  Schnell- 
drehstählen. Einige  Anregungen  bezüglich  des 
Härtens  von  Werkzeugen  aus  SchnelldrehBtahl. 
[„Ir.  Age"  1908,  9.  Januar,  S.  147.] 

8.  Ueberziehen  mit  anderen  Metallen. 

Alfred  Sang:  üeber  alte  und  neue  Ver- 
zinkungsmethoden.  [„Ind.  W."  1907,  HJ.  De- 
zember, S.  1530—1531.] 

G.  Joukowsky:  Verzinktes  Blech  und  die 
Ursache  seines  Rostens.  [„Gorn.  J."  1907  Juli- 
heft S.  29 — 10.] 

Verhütung  der  Zerstörung  von  Verzinkungs- 
pfanncn  durch  Bildung  von  Eisen-Zinklegierung. 
[..Met.-Techn."  1907,  12.  Okt..  S.  322.] 

Hartzink.    [„Met."  1907  Nr.  24  S.  843.] 

Verzinnen  und  Verzinken  von  Gußeisen. 
[„Met."  1907  Nr.  23  S.  821.] 

Die  kanadische  Weißblechindnstrie.  [„Ir. 
Age"  1908,  9.  Januar,  S.  133.] 

P.  Eydam:  Metallüberzüge  mittels 
Anstrichverfahrens.  Grandsätze  für  die 
Verzinnung  und  Verzinkung  von  Röhren.  Vor- 
züge der  elektrolytischen  Verzinkung.  Beschrei- 
bung eines  neuen,  zum  D.  R.  P.  angemeldeten 
Verfahrens,   wobei   die  das   Zink   bezw.  Zinn 
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enthaltende  Masse  mittels  Pinsel  auf  den  Gegen- 
stand aufgestrichen  wird.  Das  nachfolgende 
Aufschmelzen  des  Anstrichs  kann  mittels  ein- 
facher Lötlampe,  Schmiedefeuer,  Gaskocher  oder 
Glühofen  erfolgen.  Auszag  aus  Prüfungs ältesten. 
[„J.  f.Gasbel."  1908,  15.  Februar,  S.  134-136.] 

Elektrische  Entzinnung  von  Weißblechabfallen. 
[„Centralbl.  d.  H.  u.  W.u  1907,  25.  Dezember, 
S.  771—772.] 

Das  Entzinnen  von  altem  Weißblech.  [„Uh- 
lands  Wochenschr.  f.  Ind.  u.  Techn."  1908,  2.  Ja- 
nuar, S.  4  —  5  ] 

Zinnkrätze.    [„Met."  1907  Nr.  24  S.  841. J 

Presse  zum  Zusammenpressen  von  Weiß - 
blechabfällen.  Beschreibung  einer  von  Ambrose 
Board,  New  Kensington  (Pa),  gebauten  Presse. 
[„Ir.  Age"  1908,  Iii.  Jan  aar,  S.  218.] 

0.  Bechstein:  Kupferstahldraht.  [„Prom." 
1908,  15.  Januar,  S.  241—243.1 

Rostftchntz. 

Das  Bower-Barff- Verfahren  zur  Herstellung 
einer  Rostschutzschicht  auf  Eisen  und  Stahl  ist 
kurz  beschrieben.  [„Met."  1907  Nr.  23  S.  823.] 

Emaillieren. 

Das  Emaillieren.  [„Met.-Techn.-  1908  Nr.  1 
S.  3] 

M.  Weiterverarbeitung  des  Eisens. 

Belsen. 

C.  J .  Heed:  Das  elektrolytische  Beizen  von 
Stahl  Verfasser  macht  auf  Grund  des  elektro- 
chemischen Gesetzes,  daß  unter  gewissen  Be- 
dingungen höhere  Oxyde  an  der  Kathode  ge- 
löst und  an  der  Anode  niedergeschlagen  werden, 
darauf  aufmerksam,  daß  möglicherweise  das  Lösen 
von  Glühspan  iFe304)  in  Schwefelsaure  auf 
elektrolytischem  Wege  wirtschaftlich  nutzbar 
gemacht  werden  kann.  Bei  einer  Temperatur 
von  etwa  «0°  ('.  des  Säurebades,  einer  Strom- 
dichte  von  etwa  6,5  Ampere  auf  das  Quadrat- 
meter wirkt  die  lösende  Wirkung  auf  den  Glüh- 
span im  Silurebade  sehr  energisch  und  die 
chemische  Wirkung  gegen  metallisches  Eisen  wird 
aufgehoben.  Unter  diesen  Bedingungen  voll- 
zieht sich  die  Entfernung  des  stärksten  Glüh- 
spans in  zwei  bis  drei  Minuten.  Da  sich  bei 
dieser  Methode  kein  Eisen  lösen  soll,  so  würde 
dadurch  eine  Ersparnis  nach  zwei  Richtungen 
eintreten :  eine  Verminderung  der  Menge  der 
gebrauchten  Säure  im  Vergleich  mit  der  für  die 
direkte  Ablösung  des  Glühspans  erforderlichen, 
und  eine  Ersparnis  an  metallischem  Eisen,  das 
notwendigerweise  im  gewöhnlichen  Verfahren 
aufgelöst  wird.  [  Jr.  Tr.  1,'ev.-  1908,  27.  Febr., 
S.  422.] 
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Schmieden  and  Pressen. 

B.  Simmersbach  beschreibt  einen  neuen 
Dampfhammer  (D.  R.  P.  181  630».  [„Z.  f. 
Werkz."  1907,  15.  Dezember,  S.  101-103.] 

•Versuche  mit  Lufthämmern.  Die  Ver- 
suche sollten  einen  Anhalt  geben  über  den  Kraft- 
verbrauch von  drei  verschieden  großen  Luft- 
hämmern bei  gewöhnlicher  Schmiedearbeit.  Aus- 
führliche Zahlenangaben  über  die  gefundenen 
Werte.    [„Engineer"  1908,  1 7.  Januar,  S.  TO.] 

Der  pneumatische  Hammer  von  Peter 
Pilkington  ist  abgebildet  und  beschrieben.  [  w  Engi- 
neering" 1907,  20.  Dezember.  S.  836.] 

•Fallschmiedereien  und  Härteanlagen. 
An  Hand  einos  Beispieles  wird  gezeigt,  wie  uian 
vorteilhaft  bei  der  Ausgestaltung  von  Härte- 
einrichtungen usw.  zu  selbständigen  Betriebs- 
anlagen vorgeht.  [„Uhlands  Wochenschr.  f.  Ind. 
ii.  Techn."  1908,  6.  Februar.  S.  10— 12.] 

•O.  Bracke:  l'eber  Schmiedepressen.  („Bih. 
Jernk.  Ann.-  1907  Nr.  12  S.  670-  681.] 

•Logemanns  hydraulische  Rader- 
presse. Die  Presse  ist  besonders  konstruiert 
für  den  Gebrauch  in  Maschinenfabriken  für  land- 
wirtschaftliche Maschinen  zum  Aufpressen  von 
Rädern.  Bei  der  Konstruktion  ist  besonders 
Wert  darauf  gelegt,  den  Preßdruck  genau  regeln 
zu  können.  l,lr.  Age"  1908,  13.  Febr..  S.  500.] 

•Calorox- Schmiedeöfen.  Diese  Oefen, 
die  von  der  Firma  Gebrüder  Boye.  Berlin  (.'.2, 
auf  den  Markt  gebracht  werden,  sollen  eine  voll- 
kommene Ausnutzung  des  Brennstoffes  ge- 
statten. Ferner  wird  es  durch  die  bei  diesen 
Oefen  angeordnete  neuartige  Zerstäubung  mög- 
lich, auch  billigere  Brennstoffe,  wie  beispielsweise 
Teer,  zu  zerstäuben  und  vollkommen  zu  ver- 
brennen. —  Ein  Calores-Ofen  mittlerer  Größe 
kann  in  zehn  Stunden  etwa  8000  kg  Eisen 
400  X  'ß  X  "5  "im  a,|f  £utc  Schmiedehitze  er- 
wärmen; er  braucht  dazu  etwa  250  kg  Brenn- 
stoff und  minutlich  etwa  1,1  cbm  Luft,  die  auf 
2  at  gepreßt  wird.  Bei  einein  Preis  von  4  ■ 
für  100  kg  Teer  stellen  sich  die  Ausgaben  für 
Brennstoff  auf  rund  10  i#  für  8  t  Eisen.  Das 
gleiche  Quantum  Eisen  im  gewöhnlichen  Koks- 
ofen zu  erwärmen,  würde  einen  Koksaufwand 
von  1200  kg  bezw.  eine  Ausgabe  von  etwa  24  «.-45 
verursachen.  Wenn  man  nun  als  Betriebskosten 
für  einen  ( 'alorex-Ofen  noch  5  -_M>  täglich  hinzu- 
rechnet, so  bleibt  immerhin  noch  eine  Ersparnis 
von  etwa  9  .V  gegenüber  gewöhnlichen  Koks- 
öfen. [,Z.  f.  Werkz."  1908  Nr.  13  S.  1  77  -  1  79.] 

Lochen,  Bohren  and  Hobeln. 

•DieThomassche  Masch  ine  zum  Lochen  von 
Konstruktionsteilen  mit  automatischer  Einstellung 
der  Entfernungen.  Für  die  wirtschaftliche  Her- 
stellung aller  Art  von  Nietarbeit  in  Konstruk- 
tionswerkstfltten,   Briickenbauanstalten,  Kessel- 


fabriken usw.  soll  diese  Anordnung  in  Verbindung 
mit  geeigneten  Lochstanzen  von  Bedeutung  sein 
zur  Verminderung  der  Herstellungskosten;  z.  B. 
sollen  die  Kosten  des  Stanzens  von  1000  Löchern, 
die  jetzt  3,80  bis  8,40  -M  betragen,  sich  auf 
etwa  0,85  bis  1,70  vermindern  lassen.  [„Ir. 
Age*  1908,  23.  Januar,  S.  274—276.] 

•Bohrmaschine  für  Panzerplatteu. 
Nähere  Angaben  über  eine  von  den  Deutschen  Niles- 
Werken  in  Oberschöneweide  gebaute  elektrisch 
betriebene  Bohrmaschine.   [„ Engineering"  1908, 

3.  Januar,  S.  25.] 

•Die  größte  Hobelmaschine  der  Welt.  [.lr. 
Agett  1908,  2.  Januar  S.  48.  „Am.  Mach.-  190H, 
18.  Januar,  S.  1—7.] 

Schweißen. 

Elektrische  Schweißmaschine  in  der  Blech- 
industrie. [nProm.*  1907,  4. Dez..  S.  151-152.] 

Schulze:  Autogene  Schweißung. 
Schweißverfahren  mit  Wasserstoff-Sauerstoff  und 
Azetylen-Sauerstoff.  Angaben  über  die  Kosten 
von  1  m  Schweißnaht  bei  verschiedenen  Blech- 
dicken und  über  Anlagekosten  der  beiden  Ver- 
fahren.  („Z.  d.  V.  d.  I."  1908  Nr.  2  S.  66  —  67.] 

*  W.  J.  Reich:  A  utogene  Schweißver- 
fahren. Kurze  Beschreibung  einiger  Schweiß- 
verfahren,  die  in  Europa  schon  seit  Jahren 
mit  Erfolg  betrieben  werden.  1.  Schweißen 
unter  dem  elektrischen  Lichtbogen  i  Bernardos). 
2.  Schweißen  nach  dem  Wasserstoff-Sauerstoff- 
Verfahren.     3.  Sauerstoff- Azetylen -Verfahren. 

4.  Wassergas- Verfahren.  Graphische  Darstellung 
der  Kosten  und  des  Gasverbrauchs  für  die  Verfall ren 
unter  2.  und  3.  |,Ir.Ageu  1908,  1  3.  Febr..  S.  506.] 

*.T.  Reischle:  Anwendung  der  autogenen 
Schweißung  zur  Herstellung  und  Ausbesserung 
von  Dampfkesseln.  Einleitend  gibt  Verfasser 
ein  vor  dem  Internationalen  Verbände  der  Dampf- 
kessel-l'eberwachungs- Vereine  erstattetes  Referat 
wieder  zu  dieser  heute  im  Vordergründe  der 
Dampfkesscltechnik  stehenden  wichtigen  Frage. 
Auf  Grund  des  bei  einer  näher  beschriebenen  Ex- 
plosion eines  autogengeschweißten  Henzedämpfers 
festgestellten  Befundes  kommt  Verfasser  zu  dem 
Schlüsse,  man  müsse  sich  in  den  beteiligten  Kreisen 
bis  zur  Klärung  der  in  der  Arbeit  erörterten 
Fragen  in  der  Anwendung  der  neuen  Schweiß- 
verfahren  auf  Dampfkessel  und  Dampf ge- 
fäße  Zurückhaltung  auferlegen.  [,Z.  d.  Bayer. 
Rev.-V."  1908,  15.  Febr..  S.23;  29.  Febr.,  S.  40.] 

Paul  Eydam:  Autogene  Schweißung.  f.Met.- 
Techn."  1908  Xr.  1  S.  2.] 

Räder. 

*W.  Wolff:  Moderne  Radsatzfabrikation. 
Schilderung  der  Einrichtungen  einer  modernen 
Radsatzfabrikation.  (Waggonradsäize.  mit  Sehei- 
benrädern, t  Herstellung  der  Achsen.  |.  W.- Techn." 
190K  Januarheft  S.  1-  *.] 
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Sägren. 

1'cher  Sagenfabrikation:  Kreissilgen,  Band- 
sägen. Handsagen  usw.  [„Ind.  W."  190s, 
•27.  Januar.  S.  102—103.1 

Grubenausbau. 

♦Stahl  als  Ersatz  für  Holzstempel  hei 
der  Gr ii hen Zimmerung.  Die  Abhandlung  ist 
von  K.  B.  Woodworth  der  Carnegie  Steel  Co. 
vorgelegt  worden  und  betrifft  die  Erfahrungen, 
die  man  in  amerikanischen  Anthrazitgrubeu 
mit  durch  Crcosot  imprägnierten  Holzstempeln 
mit  Eisenhetou  und  mit  I- Tragern  gemacht  hat. 
|.Ir.Coa)Tr.Rev.M908.21.Febr..S.725-72r».] 

N.  Eigenschaften  des  Eisens. 

Wawrzinick:  Die  elastischen  Eigenschaften 
von  Stahl  und  die  Abhängigkeit  derselben  von  der 
ehemischen  Zusammensetzung  und  der  thermischen 
Behandlung  des  Materials.  [„ Met."  1907  Xr.  23 
S.  810  —  MIT).] 

Schmelzpunkt. 

Die  Schmelzpunkte  von  Metallen.  Beschrei- 
bung der  Methode  und  Versuchsanordnung  von 
Barges«  zur  Bestimmung  von  Schmelzpunkten. 
[.Engineering"  1908.  3.  Januar,  S.  20.] 

Rekalcscenx. 

W.  Rosenhain:  Beobachtungen  an  Rekales- 
cenzkurven.  Auszügliche  Wiedergabe  eines  Vor- 
irages  vor  der  Physical  Society  in  London  mit 
der  anschließenden  Besprechung.  [.Engineering" 
1908,  7.  Februar,  S.  1K0.] 

Rosten. 

Allerton  S.  Cuslunann:  Das  Rosten 
von  Eisen.  |  „J.  Frankl.  Inst."  190s  Februar- 
heft S.  111  —  120.1 

0.  C  a  r  i  o :  Kostungsvorgange  in  I  »ampf- 
kesseln.   |„Z.  f.  Dampfk.  u.  M."  1908  Nr.  1  S.  3.] 

*  T.  N.  Thomson:  Rosten  von  Rohren  aus 
Schweißeisen  und  Flu lieisen.  An  Hand  reich- 
lichen Versiichsmaterials  führt  Verfasser  den 
Nachweis,  daß  Röhren  aus  Sehweißeisen  und  Fluß- 
eisen das  gleiche  Verhalten  in  beziig  auf  Kor- 
rosion zeigen,  wenn  dieselben  als  Lehmigen  für 
warmes  Wasser  benutzt  werden  und  nur  einem 
Angriff  von  innen  ausgesetzt  sind.  [.Ir.  Age* 
190*.       Februar.  S.  434-  43f>.| 

l'eber  Widerstandsfähigkeit  von  Stahl 
gegen  Rosten  im  E  i  s  e  n  b  e  t  o  n  b  a  n.  Mit- 
teilungen über  den  Befund  an  Stahleinlagcti  von 

Eisenbeton,  "1er  bei  dein  Xiedcflegell  eines 
•  ..b.iudes  f.  st  gestellt  worden  ist.  Die  Eiseii- 
einlagen  waren  durchweg  gut  erhalten  unter  der 
Zi  in> ntibeke.  selbst  an  den  Stellen,  die  zweimal 
t. glich  der  Flut  ausgesetzt  gewesen  waren. 
|-Krig  Ree.-   r.His.  •_>;,.  Januar.  S.  I<i.k] 


Eisen  und  Kohlenstoff. 

D.  <_'.  Tschernoff:  l'eber  Diamaut-  und 
Karborundum-Kristalle  im  Stahl.  Feststellung, 
daß  die  erste  Beobachtung  des  Vorkommens  von 
Karborundum  in  Stahl  dem  Verfasser  zukommt, 
welcher  1868  solche  Kristalle  auf  der  Bruch- 
llfichc  von  Stahlproben  entdeckte.  [.Rev.  Met." 
1908  Februarheft  S.  79 — 80.] 

A.  Portevin:  Anwendung  des  Zustands- 
diagramms  des  Systems  Eisen-Kohlenstofl"  auf  die 
Konstitution  und  die  thermische  Behandlung  von 
Stahl  und  Roheisen.  Zusammenstellung  der  Gc- 
fügebestandteile ,  welche  in  Eisenkohlenstoff- 
legiorungen  auftreten,  sowie  der  Bedingungen, 
unter  welchen  sie  erzeugt  werden  können.  [»Rev. 
Met.*   1908  Xr  1  S.  24.] 

Georges  Charpy:  Löslichkeit  des  Graphits 
im  Eisen.  Durch  Abschrcckversuche  bei  ver- 
schiedenen Temperaturen  stellt  der  Verfasser 
die  Löslichkeit  des  elementaren  Kohlenstoffs  im 
Elsen  bei  1000ÜC.  zu  etwa  1  °/o  fest.  |  „Compl. 
rend."  1907.  1  (5.  Dezember,  S.  1277  —  1279. 
„Rev.  Met."  1908  Februarheft  S.  7  7  — 78.] 

Carl  Benedicks:  L'eber  die  Löslichkeil  des 
Graphits  im  Eisen.  Verfasser  findet,  daß  die 
Böslichkeit  des  Graphits  im  Eisen  in  der  Xfthe 
von  1000°  C.  zwischen  0.9  und  1  «o  liegt. 
[„Met.*  1908  Xr.  2  8.  41—45.] 

Georges  Charpy:  l'eber  die  Identität 
von  Graphit  und  Temperkohle  bei  Roheisen.  Ver- 
fasser stellt  durch  Versuche  fest,  daß  sowohl 
der  Graphit  als  auch  die  Temperkohle  durch 
Wasserstoff  hei  1000°C.  vergast  werden  können. 
[„Rev.  Met."  1908  Februarheft  S.  75-  76.] 

Elsen  and  Phosphor. 

•  F.  Wüst:  Beitrag  zum  Einfluß  d  e  s 
Phosphors  auf  das  System  Eisen-Kohlen- 
stoff. Durch  seine  experimentellen  l'nter- 
suchungen  gelaugt  der  Verfasser  zu  folgenden 
Schlußfolgerungen : 

1 .  Die  Temperatur  der  beginnenden  Erstarrung 
gesättigter  Eisen  -  Kohlenstoff-  Legierungen  wird 
durch  Zusatz  von  Phosphor  erniedrigt.  Im  Durch- 
schnitt erniedrigt  1  "«  Phosphor  dieselbe  um 
etwa  27°  C.  Diese  Wirkung  des  Phosphors 
reicht  indessen  nur  bis  zu  einem  Gehalte  von 
Ii.""  «»:  ein  weiterer  Zusatz  von  diesem  Körper 
hat  eine  Steigerung  der  Temperatur  der  be- 
ginnenden Erstarrung  zur  Folge. 

2.  Durch  den  Zusatz  von  Phosphor  entsteht 
in  der  Abknhlungskurve  des  Roheisens  ein  neuer 
Haltepunkt,  dessen  Lage  bei  !),M)  "  < '.  unabhängig 
vom  l'liosphorgehalte  ist.  Die  Intensität  dieses 
Haltepunktes  wachst,  bis  zu  einem  (iehalte  von 
ti.T  "o  Phosphor.  Weiterer  Phosphorzusatz  hat 
eine  Verminderung  der  Intensität  desselben  zur 
Folge.  Bei  einem  behalte  von  etwa  15%  Phos- 
phor, entsprechend  der  Verbindung  Fe3  P.  ver- 
schwindet dieser  Haltepunkt  wieder. 
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3.  Der  Perlitpunkt  wir«!  in  seiner  Lage 
durch  einen  Phosphorzusatz  nicht  verändert. 
Die  Intensität  nimmt  indessen  ab  und  wird,  ver- 
mutlich auch  erst  hei  15°,'o  Phosphor,  gleich  Null. 

4.  Die  Löslichkeit  des  Eisens  für  Kohlen- 
stoff wird  durch  einen  Phosphorzusatz  erniedrigt. 
Dieselbe  laßt  sich  durch  eine  Kurve  darstellen, 
welche  bei  einem  Phosphorgehalt  von  etwa  «i  ",'o 
einen  Knickpunkf  besitzt. 

5.  Durch  die  Gegenwart  von  Phosphor  wird 
in  der  mit  Kohlenstoff  gesattigten  Legierung  ein 
leichtschmelziges  ternttres  Kutektikum  erzeugt, 
dessen  Zusammensetzung  mit  ziemlicher  Genauig- 
keit zu:  P=B.7°/o.  C  =  2,00/o,  Fc  =  »1.3Ä;'o 
angenommen  werden  kann,  und  dessen  Erstar- 
rungspunkt bei  950°  C.  liegt. 

6.  Das  Gefüge  gesättigter  Eisen-Kohlenstoff- 
Legierungen  wird  in  der  Weise  verändert,  daß 
bis  zu  einem  Gehalte  von  6.7  °/o  Phosphor  ein 
neuer  Bestandteil,  das  ternfire  Eutektikum.  auf- 
tritt. Bei  noch  höheren  Gehalten  bis  zu  etwa 
15°/o  Phosphor  bemerkt  man  wachsende  Mengen 
freien  Phosphides  Fctl\  L.Met.-  1908,  8. Febr. 
S.  74—85.] 

Elsen  and  Mangan. 

A.  L.  Babochine:  Bruch  einer  Manganstahl- 
schiene.  [„Gorn.J.*  1907  Aprilheft  S.  27  -  72.) 

Eisen  nnd  Nickel. 

Der  Einfluß  von  Nickel  auf  Gußeisen. 
Ausziigliche  Wiedergabe  der  G  uille  tschen  l'nter- 
suchungen  (vergl.  .('ompt.  rend."  1 907 )  unter 
dem  Eiiilluß  verschiedener  Elemente,  besonders 
des  Nickels:  letzteres  erhöht  die  Graphitbildung: 
bei  genügendem  Zusatz  von  Nickel  wird  zunächst 
die  Bildung  von  Sorbit  beobachtet.  [„Engineering'4 
1908.  3.  Januar.  S.  10.] 

Gasgehalt. 

G.  Belloc:  Gase  im  Stahl.  [J'ompt.  rend." 
1907,  16  Dezember,  S.  1280—  1283.] 

O.  Boudouard:  l'nt  ersuchungen  über 
die  in  Metallen  enthaltenen  Gase.  Ver- 
fasser benutzte  zu  seinen  Versuchen  Handels- 
eisen  in  Form  von  Drehspanen,  Blech  nnd  Draht. 
Er  stellt  fest,  daß  die  Entfernung  der  einge- 
schlossenen Gase  durch  Auspumpen  bei  hoher 
Temperatur  von  dem  Zustand  des  Metalles  ab- 
hängig ist  und  am  leichtesten  bei  den  Dreh- 
spanen vor  sich  geht.  Das  erhaltene  Gas  ent- 
hielt 00,  =  84.2V  H  =  :>n,4°/o,  CO  =  !i.y  %. 
N  —  4.5  "Nu  und  es  betrug  die  Menge  desselben 
bis  zum  Zehnfachen  des  Metallvolumens  und 
darüber,  je  nach  Erhitziirigsdauer  und  -ternpe- 
ratur.  Bei  dieser  Gelegenheit  konstatiert  der 
Verfasser,  daß  das  Eisen  bei  900 0  C.  merklich, 
bei  1100"  ('.  deutlich  verdampft.  | ,.(  oinpt.  rend." 
1907.  16.  Dezember.  S.  12*3  — 1284.  „Kev. 
Met."   1908  Kebruarheft  S.  C.9  7ti.| 

Bl  seil  in  Stahlblöcken.  [>Ir.  Age"  1907. 
19.  Dezember.  S.  1  752-  1  75  *.] 


ErBtarrunffSYorgäiigre. 

A.  S  a  n  v  e  u  r  :  Eine  graphische  Darstellung 
des  Erstarrungsvorganges  entektikumhaltiger  Le- 
gierungen. Der  Verfasser  schlagt  vor,  zur  an- 
schaulichen Darstellung  des  Erstarrungsvorganges 
solcher  Legierungen,  deren  Erstarrungsbild  aus 
zwei  sich  schneidenden  Aesten  und  einer  elek- 
tischen Geraden  besteht,  die  in  jedem  Moment 
vorhandenen  Phasen  graphisch  einzutragen.  [„Elec- 
trochem.  Met.  Ind."  1908  Januarheft  S.  18.] 

Goerens  und  Gutowsky:  Experimentelle 
Studie  über  den  Erstarrungs-  und  Schmelz- 
vorgang bei  Roheisen.  Versuche,  welche  be- 
stätigen, daß  die  Hauptmenge  des  Graphits 
während  des  Erstarrungsintervalles  gebildet  wird. 
[„Met."  1908  Nr.  5  S.  137—147.] 

Kristallisation  und  Struktur  des 
Stahles.  In  den  Lunkern  des  Gußstahles  kommen 
httutig  schön  ausgebildete  oktaedrische  Kristalle 
vor.  die  man  für  reine  Ferritkristalle  hielt. 
Bajkow  hat  diese  Kristalle  naher  untersucht. 
Sie  enthielten:  l>  0,78  %  l\  1,06  Mn,  0,26  S; 
2)  0,54  C,  0,89  Mn,  0.17  S;  3  )  0,98  C,  0.78  Mn. 
0,08  S.  Alle  Kristalle  enthalten  also  Schlackeu- 
einschlüsse  mit  Formen  des  regulären  Systems. 
Jedes  Schlackenteilchen  war  von  einer  Ferrithlille. 
diese  von  einer  Perlithülle  umgeben.  Da9Schlacken- 
gehilde.  nach  Ansicht  Bajkows:  MnS,  ist  also  das 
primäre  Kristallisationsprodukt.  Anfangs  besteht 
Gleichgewicht  zwischen  Fe  S  -j-  Mn  ~  Mn  S  -f-  Fe. 
Gegen  Ende  der  Erstarrung  verschiebt  sich  das 
Gleichgewicht  nach  der  rechten  Seite.  |„.Tourn. 
Bus«.  Phys.  Ohorn.  Ges."  1907.  39,  S.  399.] 

O.  Legierungen  und  Verbindungen 
des  Eisens. 

Allgemeines. 

Alfred  G .  < G  w  y  e  r :  Ueber  die  Le- 
gierungen des  Aluminiums  mit  Kupfer.  Elsen. 
Nickel.  Kobalt,  Blei  und  Kadmium.  Der  Ver- 
fasser stellt  die  Zustandsdiagramme  der  einzelnen 
Systeme  auf.  Bei  den  Eisen- Aluminium-Le- 
gierungen findet  er.  daß  beide  Metalle  im  flüssigen 
Zustande  vollkommen  ineinander  mischbar  sind. 
Der  Schmelzpunkt  des  reinen  Eisens  fallt  durch 
Aluminiumzusatz  zunächst  rasch  bis  auf  1150°  ('. 
bei  50  "  <.  Aluminium,  dann  langsamer  bis  1  132  0  <'. 
bei  70,'  o  Aluminium,  von  hier  ab  rasch  bis  zum 
Schmelzpunkt  des  letzteren.  Beide  Metalle  bilden 
eine  bei  etwa  1  1 40  0  ('.  schmelzbare  Verbindung: 
Fe  AI»,  welche  mit  Eisen  Mischkristalle  bildet, 
mit  Aluminium  dagegen  nicht.  Der  Ilmwand- 
lungspunkt von  y-Eisen  in  ji-Eisen  wird  dureli 
die  (»egenwart  von  Aluminium  erniedrigt.  f.Z.  f. 
anorg.  <'hem."  1908.  1 5.  Februar.  S.  li:i.] 

Ii.  Sahmeu:  l'eber  die  Legiei-nugeii  des 
Kupfers  mit  Kobalt.  Eisen.  Mangan  und  Magnesium. 
Zustnndsdiagramme  der  genannten  Systeme.  Kur 
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Eisen  und  Kupfer  stellt  der  Verfasser  fest,  daß 
beide  Metalle  im  flüssigen  Zustande  vollkommen 
miteinander  mischbar  sind,  im  flüssigen  Zustande 
also  keine  Entmischung  eintreten  kann.  7-Eisen 
bildet  mit  Kupfer  Mischkristalle  bis  zu  einem 
Gehalt  von  etwa  3,5  °/o  Kupfer.  Anderseits 
bildet  Kupfer  mit.  Eisen  Mischkristalle  bis  zu 
etwa  2,5  »/o  Eisen.  Die  Umwandlungstemperatur 
von  7-Eisen  in  ß-Eisen  wird  durch  Kupferzusatz 
erniedrigt,  während  die  Lage  der  Umwandlung 
von  J3-Eisen  in  «-Eisen  nicht  beeinflußt  wird. 
|„Z.  f.  anorg.  Cbem.*   1908,   25.  Januar,  S.  1.] 

♦Erzeugung  und  Gebrauch  von  Ferro- 
legierungen. Besprechung  des  Keduktions- 
verfahrens  nach  Goldschmidt  und  der  Elektro- 
verfahren  von  Girod  und  Keller.  Angabe  der  Haupt- 
werke, die  Ferrolegierungen  erzeugen,  und  über 
Jahresproduktionen  einiger  Anlagen.  Besprechung 
der  Anlagen  der  Sociäte'  Electrometallurgique  Fran- 
eaise  und  der  Electro-metallurgical  Company  of  thc 
United  States.  Allgemeine  Angaben  (Iber  den  Ge- 
brauch von  Ferrochrom,  Ferrowolfram,  Ferrosili- 
zium,Ferrovanadium.Ferromolybdän.[„Kngineer4' 
1908,24.  Jan.,  S.  80— Hl  ;  31. Jan..  8.  105.] 

Eisen-Bor. 

Darstellung  und  Eigenschaften  der  Eisen- 
boride.   [„Met.u  190"  Nr.  24  S.  850—851.] 

Eisen-Chrom. 

Dr.  H.  Wedding:  Bericht  über  die  Schmel- 
zung von  Chromnickeleisen-Legierungen.  [,,Verh. 
Gewerbfl."  1907.  Bericht  über  die  Sitzung  vom 
7.  Oktober.  S.  221—226.] 

Eisen-Mangan. 

L. Guillet:  DieKonstitutiou v onMan gan- 
roh e  i  s  e  n.  Verfasser  untersucht  eineReihe  von  Man- 
ganroheisen und  zwar  je  eine  Serie  mit.  etwa  2,  3, 
3.8  und  4,2  bis  4,8  °/o  Kohlenstoß"  und  wachsenden 
Mengen  Mangan.  Er  gelangt  zufolgenden  Schlüssen: 

1.  Mangan-  sowie  Xickel-Roheisen  enthalten 
7-Eisen,  vorausgesetzt,  daß  der  Gebalt  an  Nickel 
und  Mangan  hoch  genug  ist. 

2.  In  Mangan-Roheisen  tritt  um  so  mehr 
Karbid  auf,  unter  sonst  identischen  Bedingungen, 
je  höher  der  Mangangehalt  ist. 

3.  Das  Mangan  verschiebt  den  eutektischenPunkt. 
Eine  langsam  abgekühlte  Probe  mit  3,6  °/o  Kohlen- 
stoff und  15       Mangan  war  nahezu  eutektisch. 

4.  In  gewissen  Mangan-Roheisen  tritt  neben 
Karbid  noch  7-Eisen  auf.  ohne  daß  man  Eutek- 
tikum  erkennen  konnte.  Diese  Knrbidausscheidung 
hillt  der  Verfasser  als  im  festen  Metall  erfolgt. 

5.  Durch  den  Zusatz  von  Mangan  zu  grauem 
Roheisen  entsteht  7-Eisen,  bevor  der  Graphit  ver- 
schwindet. [,Compt..rend.fc  1908.  13.  Jan.  S.  74.] 

Elsen-Tantal. 

L.  Guillet:  Eigenschaften  und  Konstitution 
des  Tantalstahles.    [„Met."  1  907  Nr.  24  S.  839.1 


Eisen-Wolfram. 

M.  P.  Nicolardot:  Zur  Geschichte  der 
Metallurgie  des  Wolframs.  [,Rev.  Met.* 
1908  Januarheft  S.  9—23.] 

Spezlalstühle. 

*  Louis  Revillion:  Die  SpezialStähle  auf 
der  Pariser  Automobilausstellung.  Besprechung 
der  verschiedenen  Arten  von  Stahlen,  gesondert 
nach  ihrer  praktischen  Verwendung,  wie  sie  in 
neuester  Zeit  auf  den  Markt  gekommen  sind. 
Angaben  von  Analysen,  Festigkeitszahlen  usw. 
verschiedener  Stahlsorten.  l„Rev.  Met."  1908 
Februarheft  S.  58 — 68.] 

♦EugenSimon:  Schneidstahle.  In  erster 
Linie  für  Lernende  bestimmte  Ausführungen,  in 
denen  auf  die  allen  Arten  und  Anordnungen 
von  Schneidstahlen  zugrunde  liegenden  mecha- 
nischen Grundlagen  aufmerksam  gemacht  wird. 
1.  Stahlhalter  mit  Einsatzstählen.  2.  Ein-  und 
Abstcchstähle.  3.  Feststellung  des  Stahles  gegen- 
über dem  Arbeitsstück.  4.  Hartgußdreherei. 
Fassondreherei.  Besprechung  der  wichtigsten 
Gruppe  der  Formstähle,  der  Gewindestähle.  Be- 
nutzung der  Einstellehrcn  und  Kontrollehren  für 
die  Prüfung  des  fertigen  Gewindes.  [,  W.-Techn." 
1908  Januarheft  S.  53  —  58;  Februarheft  S.  114 
bis  118:  Märzheft  S.  166-170.] 

P.  Materialprüfung. 
1.  Mechanische  Prüfung, 
a)  Allgemeines. 

*C.  Bach:  Die  Materialprüfungsanstalt  der 
Konigl.  Techn.  Hochschule  in  Stuttgart.  Kurzer 
geschichtlicher  Abriß  über  die  Entwicklung  dieser 
Anstalt.  Angaben  über  Einteilung  des  Gebäudes 
uud  Ausstattung  desselben  mit  Prüfmaschinen. 
Hebezeugen  und  Arbeitsmasehinen.  [„Z.d.  V.d.  L* 
190K  Nr.  7  S.  241  243.] 

Bau  mann:  Krankes  und  gesundes  Material 
aus  dem  Gebiete  der  Metallprüfung.  Vortrag  über 
die  Anwendung  der  Metallographie  in  der  Material- 
prüfung.   [„Z.  d.  V.  d.  I."  1908  Nr.  4  S.  149.] 

H.  Ria  II  Sankey  beschreibt  Biegeversuche 
mit  einer  früher  beschriebenen  Probiermaschine 
von  Casella  &  Co.  (Vergl.  „St.  u.  E."  1907 
Nr.  13  S.  474.)  („Engineering"  1 907,  20.  Dez.. 
S.  829— 831:  27.  Dezember.  S.  882-883-1 

K.  Meyer:  Die  Berechnung  der  Durchbiegung 
von  Stäben,  deren  Material  dem  Hookeschen 
Gesetze  nicht  folgt.  Auf  theoretischem  Wege 
wird  abgeleitet,  daß  es  möglich  ist.  die  Durch- 
biegung von  Stäben  verschiedener  Querschnitte  auf 
graphischem  Wesre  zu  berechnen,  wenn  die  Deh- 
nungskurve  des  Materials  bekannt  ist.  Seine  Resul- 
tate findet  der  V  erfasser  an  Gußeisen  sowie  an  Fluß- 
eisen bestätigt.  („Z.d.V.d.I."  190sNr.5S.169.] 
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T.  v.  Karman:  Die  Knickfestigkeit  ge- 
rader Stabe.  Die  Eulersche  Knickforrael  liefert 
uur  so  lange  richtige  Werte,  als  die  Elastizitäts- 
grenze des  Materials  nicht  überschritten  wird,  also 
bei  langen  Stäben.  In  allen  andern  Fällen,  wo  man 
das  Hookesche  Gesetz  nicht  anwenden  kann,  gibt 
auch  die  erwähnte  Knickformel  falsche  Resultate. 
Verfasser  findet  nun  durch  »eine  an  Martinstahl 
mit  0.5  °'o  Kohlenstoff  angestellten  Versuche,  daß 
die  Knicklast  innerhalb  des  elastischen  Gebietes 
durch  die  Eulersche  Formel: 

r«  .n 

und  im  unelastischen  durch  die  Formel: 
1V  =  K»I:M  (2) 

gegeben  wird.    Hierin  bedeuten: 
PK  die  Knicklast; 

J  das  kleinste  Trägheitsmoment  des  Stab- 
querschnittes ; 

E  den  Elastizitätsmodul; 
1  die  Stablange; 

M  einen  von  der  Querschnittsform  abhangigen 
Mittelwert  zwischen  dem  Modul  der  gesainten  und 
dem  der  elastischen  Formänderung.  f.Phys.  Z." 
li>08  Xr.  4  S.  136.] 

Alexander  Voigt:  l'eber  die  Druckvertei- 
lung  im  Eisen  vor  einer  eindringenden  Schneide. 
lVpl.d.AutoreferatinnSt.u.E.-iyOHNr.lOS.344.) 
[,Verh.  Gewerbfl."  1907  «.Heft  S.  443-496, 
'.».  Heft  S.  503— f»41.] 

C.  B.  Dudley:  Entfernung  des 
Kopfes  von  Schienenblöcken.  Zur  Frage  der 
Schienenabnahme  macht  Verfasser  den  Vorsclüag, 
daß  von  jeder  Hitze  eine  Prüfung  stattfindet  in 
der  Weise,  daß  der  Abnehmer  als  Probestück 
ein  solches  wählt,  welches  15  bis  18°,'o  unter- 
halb des  Blockkopfes  entstammt.  Gibt  diese 
Probe  ein  schlechtes  Resultat,  so  ist  die  ganze 
Charge  zu  verwerfen  oder  wenigstens  alle 
Schienen,  welche  dem  Kopfe  des  Blockes  ent- 
stammen.   |„Ir.  Ageu  1!>0T,  26. Dez.,  S.  1*2«.] 

Schienenbriiche  in  Frankreich.  Zu  dieser 
Frage  wird  mitgeteilt,  daß  wegen  der  häutigen 
.Schienenbrüche  die  französischen  Eisenbahn- 
gesellschaften eine  gründlichere  Kontrolle  au- 
geordnet haben,  welche  auf  den  Hauptlinien  alle 
drei  Monate  und  noch  häutiger  stattfinden  soll. 
f„lr.  Age*  1908.  2.  Januar,  S.  55.] 

J.  P.  Snow:  .Schienenbrüche  und  deren 
Frsachen.  Verfasserführt  eine  wesentliche  An- 
zahl von  Schienenbrüchen  auf  feine  Risse  zurück. 
Diese  sind  dadurch  entstanden,  daß  Gashohlräume 
im  Block  durch  das  Walzen  zusammengepreßt 
und  in  die  Länge  gezogen  werden,  ohne  daß  die 
beiden  Flächen  miteinander  verschweißen.  („Bull, 
of  the  Am.  Kailw.  Eng.  a.  Maint.  of  Way  Assoc.** 
1907  Xr.  93.  „Ir.  Age"  1  90s.  23.Januar,  S.  27»;.] 


Gebrochene  Schienen.  Diskussion  Uber  die 
Gründe,  welche  in  Amerika  zu  den  bei  schwe- 
reren Profilen  geradezu  epidemischen  Schienen- 
brüchen geführt  haben.  Ein  erheblicher  Teil  muß 
dem  zu  hohen  Phosphorgehalt  zugeschrieben,  ein 
weiterer  auf  fehlerhafte  Fabrikationsmethoden 
zurückgeführt  werden.  (Benutzung  stark  ge- 
seigerter  Teile  der  Blöcke,  ungeeignete  Temperatur 
beim  Walzen.)  [„Railw.  Agc"  1907  S.  796.  „Proc. 
Inst.  L'iv.  Eng."  1907.  Bd.  IV,  S.  420. | 

A.  L.  Rabochine  berichtet  über  den  Bruch 
einer  Manganstahlschiene.  [„Gorn.  .1."  1907 
Aprilheft  S.  27  —  72.] 

E.  Meyer:  Untersuchungen  über  Härte- 
prüfung und  Härte.  Vorsuche  übor  die  Brinell- 
Bche  Kugeldruckprobe,  um  festzustellen,  welchen 
Einfluß  Belastung  und  Durchmesser  der  ver- 
wendeten Kugeln  auf  die  gefundene  Härtezahl 
haben.  Ferner  sollen  die  von  Föppl  und  Schwerd 
angegebene  Zylinderdruckprobe,  die  Martenssche 
Ritzhärteprüfung  und  das  Kegeldruckverfahren 
mit  der  Brinellschen  Kugeldruckprobe  verglichen 
und  festgestellt  werden,  ob  die  nach  ihrer  Kugel- 
druckhärle geordneten  Stoffe  diese  Reihenfolge 
auch  bei  anderen  Verfahren  beibehalten. 

Verfasser  weist  darauf  hin,  daß  bei  allen 
Druckverfahren  die  maßgebende  Größe  zur  Be- 
urteilung der  Ergebnisse  der  mittlere  spezifische 
Druck  sein  muß,  der  infolge  des  Einpressens 
der  Kugel,  des  Kegels,  oder  infolge  Aufeinander- 
pressens der  beiden  Zylinder  in  der  entstandenen 
Drucktiäche  herrscht.  Die  Einführung  des  Quo- 
tienten zwischen  Belastung  und  sphärischer  Ober- 
fläche bezw.  Mantelfläche  des  Eindrucks  als  Maß 
der  Härte  sei  eine  unnötige  Komplikation.  Die 
Versuche  ergeben,  daß  man  mit  Kugeln  von 
verschiedenem  Durchmesser  dieselben  mittleren 
Drücke  (Härtezahlen)  erhalt,  wenn  sie  stets  bis 
zu  demselben  Eindruck winkel  in  die  Oberfläche  des 
Stoffes  gedrückt  werden.  Die  Versuche  mit  ver- 
schiedeneu Belastungen  führten  zur  Erkenntnis, 
daß  die  durch  das  Kugeldruckverfahren  bestimmten 
Härteeigenschaften  eines  Stoffes  durch  eine  ein- 
zige Zahl  nicht  ausgedrückt  werden  können. 
Da  sich  der  Eindringungswiderstand  mit  der 
Eindringuugstiefe  und  der  Belastung  der  Kugel 
ändert,  und  da  die  Aenderung  vom  unter- 
suchten Stoffe  und  von  dessen  Zustand  abhängig 
ist.  kann  eine  richtige  Beurteilung  nur  mittels  der 
Härtekurve  erfolgen,  durch  welche  ein  Vergleich 
der  Härten  verschiedener  Stoffe  möglich  wird. 

Bezüglich  der  Vergleichbarkeit  der  Resultate, 
welche  durch  verschiedene  Methoden  gefunden 
sind,  bemerkt  der  Verfasser,  daß  in  der  Stufen- 
folge der  einzelnen  Stoffe  Kugeldruckhärte  und 
Kegeldruckhärte  eine  recht  befriedigende  L'eb.  r- 
einstimmung  zeigen.  Auch  bei  der  Ritzliärie- 
prüfung  kann  von  einer  Febereinstiinmung  in- 
sofern gesprochen  werden,  als  Stoffe,  welche  für 
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die  andern  beiden  Verfahren  einen  großen  Härle- 
unterschied aufweisen,  solche  Unterschiede  auch 
l»ei  der  Ritzhftrteprüfiiug  in  gleichem  Sinne  zeigen. 

Eine  ausführliche  Mitteilung  dieser  Arbeit 
stellt  der  Verfasser  in  Aussicht.  [„Phys.  Z.* 
1908  Nr.  2  S.  «6.] 

Ein  neuer  Apparat  zur  Härtebestimtnung. 
(„Enginecr*  1907,  6.  Dezember.  S.  580.] 

G.  Richard:  Neuer  Apparat  zur  Härte- 
prüfung. Die  Konstruktion  rührt  von  Shore  und 
Heroult  her.  Dieser  Skleroskop  benannte  Apparat 
besteht  aus  einer  vertikalen  Skala,  auf  welcher 
die  Höhe  gemessen  wird,  bis  zu  welcher  eine 
Stahlkugel  zurückspringt,  nachdem  sie  auf  den 
zu  prüfenden  Körper  von  einer  gegebenen  Höhe 
herabgefallen  ist.  Zahlreich.'  Versuche  haben 
bestätigt.  daß  diese  Höhe  in  der  Tat  die  Harte 
und  nicht  die  Elastizität  des  Materials  angibt. 
|,Bull.  Soc.  d'Enc-  1907,  Sitzuugsber.  v.  6.  Dez.] 

b)  Untersuchung  besonderer  Materialien. 

*  K.  Bernhard:  Versuche  mit  Eisenbet  on- 
balken von  C.  Bach.  Bei  den  vorliegenden  Ver- 
suchen handelt  es  sich  im  wesentlichen  um  die 
Messung  des  Gleitwiderstandes  der  Eiseneinlagen 
im  gebogenen  Eisenbetonbalken:  weiter  werden 
eine  Reihe  wichtiger  Aufschlüsse  über  das  Zu- 
sammenwirken beider  Baustoffe  gegeben  [„Z.  d. 
V.  d.  I."  1908  Nr.  rt  S.  228-233.] 

K.  Bau  mann  bespricht  den  heutigen  Stand 
der  Frage  der  Rißldldung  in  Kesselblechen  [„Z.  d. 
V.  d.  I."  1907.  14.  Dezember,  S.  1882— 1889.] 

Ketten  und  Kettenprüfung.  („Z.  f.  Dampf k. 
n.M."  190S.  10.  Januar.  S.  12-13.] 

Versuche  mit  einem  spiralgeschweißten  Rohr. 
l„Ir.  Tr.  Rev."  1907,  19.  Dezember.  S.  1009.] 

W.  Rosenhaiu:  Die  Behandluntr  des  Stahls 
in  den  Bearbeitungswerkstat ten.  Der  Einfluß 
des  Stanzens,  des  Kaltbiegens;  die  Wirkung  der 
Schneidwerkzeuge  sowiedes  Schneidens  mit  Schnell- 
drehstahlen.[„lr.Tr.Rev.*  1 908,20.  Fcl»r..S.  3H0.J 

♦Fr.  Kapaun:  Entstehung  von  Kissen 
in  gußeisernen  Röhren.  Zwei  Rührstücke 
von  1 200  mm  I.  W.  mit  Längsrissen  haben  sich 
nach  Abtrennung  von  der  Rohrleitung,  in  der 
sie  bereits  verlegt  waren,  spiralförmig  eingerollt. 
Diese  mit  der  landläufigen  Ansicht  über  Guß- 
eisen kaum  in  Einklang  zu  bringende  Erscheinung 
kann  nur  auf  Spannungen  zurückgeführt  werden. 
[„.I.  f.  Gasbel."  1908,  4.  Januar,  S.  8  -- !).] 

Versuche  mit  gußeisernen  Flanschenröhren. 
|.Ir.  Tr.  Rev.*  1907,  26.  Dezember,  S.  1040., 

c)  Lieferungsbedingungen. 

L i e f e r u n g s  b e d i  n g u n ge  n  f ü r  Besse ni  e r - 
Stahlschienen.  Wörtliche  Wiedergahe  der 
zwischen  Erzeugern  und  Verbrauchern  verein- 
barten Bestimmungen  für  SchieiienlietVrungen. 
(„Ir.  Tr.  Rev.*  1907.  19.  Dezember.  S.  9s«.] 


L  i  e  f  e  r  u  n  g  s  b  e  <1  i  n  g  u  n  g  e  u  für  Schien  e  n 
Weiterer  Bericht  des  Sonderausschusses  für 
Schienenprofile  der  American  Society  of  Civil 
Engineers.  ( Vergl.  früheren  Bericht  „Ir.  Ageu 
1907,  5.  September.  S.  630.)  Bestimmungen 
über  die  chemische  Zusammensetzung  von  Martin- 
stahlschienen  und  die  Abmessungen  der  Profile. 
J„lr.  Agea  1908,  23.  Januar,  S.  267.  .lr.  Tr. 
Rev."  1908.  23.  Januar.  S.  210  ] 

2.  Mikroskopie. 

*P.  Goerens:  l'ebcr  die  Anwendung  der 
Lumiereschen  Farbcnphotographie  in  der 
Metallographie.  Verfasser  schlagt  vor,  für 
gewisse  mctallographische  Aufnahmen  von  Metall- 
schlifl'en.  insbesondere  angelassenen,  Lumicresche 
autochrome  Platten  zu  verwenden.  Nach  einem 
von  Dr.-Ing.  P.  Oberhoffer  im  Eisenhütten- 
mannischen  Institute  der  Technischen  Hochschule 
zu  Aachen  ausgearbeiteten  Aetzanlaßverfahren 
ist  es  gelungen,  den  erforderlichen  Farbenreichtum 
bei  den  Gefügebildern  zu  erreichen.  [.Met."  190s. 
8.  Januar,  S.  19  -  23.] 

Die  Gefügebestandteile  des  abgesehreckten 
Stahles.  |.Met."  190s.  22.  Jan..  S.  5t»:  m.  Febr.. 
S.  96 ;  22.  Febr..  S.  100-114.] 

G.  A  u e  Ii y :  DieTheorie  der  S c h n el ld r e h - 
stähle.  Vergleich  zwischen  den  verschiedenen 
aktuellen  Theorien  über  das  Wesen,  den  Ge- 
fUgcaufhau  und  das  Verhalten  von  Scbnelldreh- 
strihlen.  Verfasser  macht  den  Versuch,  aus  den 
Theorien  einen  Schluß  zu  ziehen,  welches  die 
beste  Zusammensetzung  für  einen  Schnelldreh- 
stahl ist.  gelaugt  jedoch  zu  dem  Resultat,  daß 
die  in  der  Praxis  als  am  günstigsten  erkannte 
Legierung  nicht  dieselbe  Zusammenset  zung  hat.  wie 
man  sie  aus  theoretischen  Erwägungen  einem  Stahl 
geben  müßte.  |  Jr.  Age"  1907,  2l».Dcz..  S.  1818.] 

W.  V  am  pbcl  I :  Gefüge  der  M  e l  alle,  deren 
Verandeningen  durch  Bearbeitung  und  Wärme- 
behandlung.    l.Met."    1907,  8.  Dez..   S.  801.] 

Arnold:  Die  innere  Architektur  der  Me- 
talle. Vortrag  über  die  Gefügehestnndteile  von 
Eisen  und  Stahl  sowie  über  einige  Beispiele  von 
.  Krmüdiiug*  bei  untereutcktoidem  Material. 
I.Ironm."  1!»08.  8.  Februar.  S.  249. | 

.1.  Krone  erläutert  in  einer  größeren  Arbeit  die 
mechanischen  F.igenschaften  und  das  Kleingefüge 
der  Stahlbleche  und  bespricht  die  Abhängigkeit 
von  seiner  Wärmebehandlung.  [.Gorn.  .T.*  1907 
.luliheft  S.  1—21.] 

3.  Analytisches. 

a)  Allgemeines. 

M.  Orthey:  Einrichtung  und  Betrieb 
eines  Gießcrcilaboratoriums.  |wGieß.-Zg." 
I'.hks.  15.  Februar.  S.  115-  IIS.  Wird  fort- 
gesetzt.] 
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Engen  Müller  beschreibt  einen  Gas- 
entwicklungsapparat für  analytische  Zwecke. 
(J'hem.-Zg.*  1907.  18.  Dezember,  S.  1257.] 

G.  de  Voldere:  Neue  Vcrbrennungs- 
|iipette.  Die  Verbrennung  de«  sogenannten 
.brennbaren  Gnarestes"  soll  in  einer  Pipette 
mit  Sauerstoff  vorgenommen  werden,  und  zwar, 
da  der  Verfasser  gegen  die  Explosiou  verschiedene 
Bedenken  hat,  mit  Hilfe  der  Platinspirale.  Die 
Hempelsche  Pipette  wird  abgeändert  in  ein  zylin- 
drisches Glasgefaß  mit  kapillarer  Fortsetzung 
am  oberen  Ende.  Von  den  Zuleitungsdrahten 
zur  Platinspirale  wird  nur  der  eine  durch  das 
Glasrohr,  der  andere  um  das  (ilasrohr  gewickelt, 
durch  eine  besondere  Oeffnung  durch  den  Guinmi- 
pfropfen  geführt.  Das  Verbrennungsgefaß  ist 
vou  einem  Kühlmantel  umgeben.  De  Voldere  führt 
aus  einer  Pipette  etwa  GO  cem  Sauerstoff  in  die 
Verbrennungspipette,  bringt  die  Spirale  zum  Glühen 
und  führt  dann  etwa  30  rem  des  Gasrestes  ( 5  bis 
10  cem  i.  d.  Minute)  ein.  Nach  einer  Minute 
schaltet  man  den  Strom  aus.  mißt  die  Kontraktion 
und  best  immt  die  Verbrennungskohlcnsaure.  [  „  Bull. 
S.  Chirn.  Belg."  1U08  Nr.  1  S.  37  —  44.] 

H.  Kebenstorff:  Grundbrettchen  tür  Stand- 
zylinder.    I^rhem.-Zg.-    1H0S  Nr.  15  S.  177.] 

Hans  Kubricius:  Neues  Brennerstativ. 
l„Chem.-Zg.J  1908  Nr.  15  S.  177.] 

Makers  Patentbrenner.  |  „Chem.  Trnd. 
Jouni."  1908,  1.  Februar,  S.  123] 

b)  Untersuchung  der  Erze,  des  Eisens  und 
seiner  Legierungen. 

Chrom. 

Analyse  von  Ferro chrom.  Zum  Auf- 
schließen des  Ferrochroms  benutzt  G.  Gallo  die 
Elektrolyse.  Ferrochrom  wird  als  Anode,  eine 
Platinschale  als  Kathode  gebraucht,  als  Elektrolyt 
dient  eine  lf>prozentige  schwach  alkalische  Knlium- 
chloridlösung.  Man  rechnet  auf  0,1  g  15  com 
Chloridlösung.  Das  Lösen  von  1  g  Metall  dauert 
bei  0,5  Atnp.  und  8  bis  10  Volt  etwa  vier  Stunden. 
Eisenhydroxyd  scheidet  sich  aus,  wird  nbtiltriert. 
das  Filirat  aufgefüllt  und  ein  bestimmter  Teil 
mit  Salzsäure  angesäuert.  Jodkalittm  zugegeben 
und  das  Chrom  durch  Titration  des  ausge- 
schiedenen Jods  mit  Thiosulfat  bestimmt.  [„Gazz. 
Chim.  Ital.*  1907.  H7.  S.  450.] 

Zu r  Chrom b es t i tn imui g  in  Ferrochrom 
Sehließt  man  im  Nickeltiegel  1  g  Substanz  durch 
Schmelzen  mit  8  g  Natriumsuperoxyd  auf  levent. 
ioppelt),  löst  die  Schmelze  und  filtriert,  so  wird 
nach  A.  Allison  beim  Filtrieren  durch  Papier 
etwas  Chromsiture  reduziert  und  man  findet  beim 
nachherigen  Zusatz  von  Schwefelsaure,  Ferro- 
sulfat  und  Titration  mit  Kaliumbicbromat  zu 
wenig  Chrom.  Diesen  Fehler  vermeidet  man 
durch  Oxydation  mit  Permangauat  oder  Filtration 
durch  Asbest.    Nickeloxyd.  Ni.-C,  kann  Ferro- 


sulfat  oxydieren,  auch  gelöste  Nickelsalze  stören 
die  Farbenreaktion,  man  muß  also  das  Nickel- 
oxyd abfiltrieren.  [„Cheui.News"  1 907  Bd.96  S.  1 .) 

Elsen. 

Bestimmung  des  Eisens  in  Gegenwart 
von  Titan.  Wird  eine  Eisensalzlösung  zum 
Zwecke  der  Titration  mit  Zink  reduziert,  so 
wird  dabei  auch  vorhandene  Titanstture  mit 
reduziert  und  nachher  durch  das  Permangauat 
wieder  mit  aufoxydiert.  Die  Eisenbestimmung 
ist  in  dieser  Weise  also  nicht  möglich.  Gooch 
und  Newton  haben  nun  gefundeu.  daß  durch 
Zusatz  von  Kupfersulfat.  Kupferoxyd  oder  besser 
Wismutoxyd  nach  der  Reduktion  das  Titan 
quantitativ  in  Titansaure  übergeht,  withrend  das 
Ferrosalz  unverändert  bleibt.  Man  filtriert  dann 
und  titriert.  [„Amer.  Journ.  Science1*  1907 
Bd.  23  S.  365.] 

H.  G.  Martin:  Methode  zur  Bestimmung 
von  metallischem  Eisen  bei  Gegenwart  von 
Eisenoxyden.  [„Journ.  Amer.  Soc."  1907  Bd.  29 
S.  1211.] 

Kohlenstoff. 

Max  Orthoy:  Die  Bestimmung  des  Kohlen- 
stoffes in  Roheisen  und  Stahl.  [„Chem.-Zg.- 
1908  Nr.  3  S.  31  —  33.] 

Mangan. 

Mangantitration  im  Stahl.  Die  von 
Des  ha}'  vorgeschlagene  Methode  der  l'eher- 
führung  des  Mangans  in  Mangansliure  hat 
L.  Sacerdosi  in  der  Weise  vereinfacht,  daß 
die  ganze  Probe  in  2<>  Minuten  ausführbar  ist. 
Man  kocht  0.2  g  Stahlspane  mit  45  cem  Salpeter- 
saure  ( 1,1  Hi,  bis  die  Entwicklung  von  Dampfen 
aufhört,  setzt  40  cem  Wasser  hinzu,  kocht  noch- 
mals auf.  fügt  1,5  bis  2  g  Bleisuperoxyd  hinzu 
und  kocht  von  neuem  unter  l'mscliüttelu  genau 
zwei  Minuten.  Dann  kühlt  man  rasch  ab,  füllt, 
auf  100  cem  auf,  laßt  absetzen,  filtriert  durch 
Asbest,  mischt  50  cem  mit  gleichviel  Wasser 
und  filtriert  mit  Natriumarsenitlösimg  (0,2As*Ot 
-r  0,5  g  Na  H  CO:!  im  Uten  : 

4  H  Mn  <  >.  +  5  As,  <  >,  =  5  Ab»  *  >5  +  2  II:  O  +  4  Mn  O. 

Die  Natriumarsenitlösimg  stellt  man  auf  einen 
bekannten  Manganstahl  ein.  [ „  l/lndiistria  Chimica" 
1907  Bd.  7  S.  258.] 

Metel. 

Rnun.  Pozzi-Escot:  Bestimmung  von 
Nickel  bei  Gegenwart  von  Kobalt.  Eisen  und 
Mangan.  („Compt.rend.*  19<>7,  23.  Dez. .S.  1334.} 

Phosphor. 

Einige  Fehlerquellen  bei  der  Be- 
stimmung des  Phosphors  in  Eisensorten 
und  Stahl.  Carnot  hat  schon  1V»5  daraitt 
aufmerksam  gemacht,  dati  bei  der  gewöhnlichen 
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Phosphorbestimmung  Fehlerquellen  vorhanden 
sind.  Chesneau  untersucht  nun  systematisch, 
welche  Faktoren  die  Richtigkeit  der  Bestimmungs- 
methode beeinflussen,  zunächst  den  Einfluß  der 
gegenseitigen  Konzentration  von  Eisen  und 
Molybdänsäurc.  Dabei  findet  er,  daß  50  ccm 
Molybdänlösung  (75  g  Ammonmolybdat  a.  d.  Liter) 
nur  für  1  bis  2  g  Eisen,  aber  nicht  für  5  g  Einwage 
ausreichen.  Der  enorme  Ueberschuß  der  Fallungs- 
mittel ist  deshalb  nötig,  weil  Ammonphospho- 
molybdat  in  Eisensalzen  löslich  ist  und  sich  ein 
(Gleichgewicht :  Ammonphosphomolybdat  -f-  Ferri- 
sulfat  ~Z  Ferriphosphomolybdat  -j-  Ammonsulfat 
ausbildet.  Die  vollständige  Fällung  ist  also  nur 
durch  Ueberschuß  von  Molybdänsäure  und  Ammon- 
salze  zu  erreichen.  Weiter  prüft  er  die  Verluste 
beim  Waschen  des  Ammonphosphomolybdat-Nieder- 
schlages  und  tindet  die  Löslichkeit  in  Ammoniak 
(1  bis  10  »Vi  oder  Ammonnitrat  <5  bis  10ty) 
viel  größer  als  in  reinem  Wasser,  er  glaubt 
daher,  das  beste  Waschmittel  sei  immer  das 
Wasser.  Die  Einwirkung  des  Ammonnitrat»  beim 
Auswaschen  erklart  er  durch  Hydrolyse.  Zum 
Schluß  beschäftigt  sich  Chesneau  noch  mit  dem 
Ucbergewicht  des  Phosphorniederschlages,  ent- 
standen durch  Erhitzen  über  60  ü  und  verursacht 
durch  Mitfällen  von  Molybdänsäure.  Die  Fällung 
muß  also  bei  sehr  mäßiger  Temperatur  geschehen, 
was  längst  bekannt  ist.  [„Compt.  rend.fc  1907. 
28.  Oktober,  S.  720-722.] 

Silizium. 

Bestimmung  von  Kieselsäure  und 
Aluminium  in  Eisenerzen.  G.  W.  Dean. 
[„Journ.  Amer.  Chem.  Soc."  1907  Bd.  29 
S.  1208.] 

Dr.  Fr.  Limmer:  Zur  Analyse  des  Handels- 
siliziums.   [BChcm.-Zg.u  190S  Nr.  4  S.  42.] 

Dr.  Joh.  Haas:  Ueber  das  chemische 
Verhalten  des  hochprozentigen  Ferrosiliziums. 
[„Chem.-Zg.tt  1907,  1.  Januar  1908,  S.  8.] 

A.  Bliss  Albro:  Eine  neue  Methode  zur 
Analysierung  von  Siliziumverbindungen.  [,Chem.- 
Zg.*  1908  Nr.  4  S.  43.] 

Titan. 

Kolorimetrische  Bestimmung  von 
Titan.  Um  kleine  Mengen  Titan  in  Erzen  usw. 
kolorimetrisch  zu  bestimmen,  schmilzt  James 
H.  Wal  ton  1  g  Substanz  in  einem  Silbertiegel 
mit  8  g  Natriumsuperoxyd  (etwa  10  Minuten). 
Die  erkaltete  Schmelze  löst  man  in  200  ccm 
kaltem  Wasser,  setzt  hierzu  ohne  Filtration 
15  ccm  Schwefelsäure  (1.4)  und  6  ccm  50°oige 
Phosphorsäure,  und  füllt  auf  250  ccm  auf.  Die 
Vergleichs- Titanlösung  stellt  man  her  durch 
Schmelzen  von  Titansäure  mit  Natriumsuperoxyd. 
Lösen  und  Versetzen  mit  5°/o  Schwefelsäure. 
Hei  Gegenwart   von   Ferrisalzen   verblaßt  die 


entstehende  Rotfarbung,  und  zwar  um  so  schneller, 
je  mehr  Eisen  vorhanden  ist;  man  muß  deshalb 
größere  Mengen  Phosphorsäure  zusetzen,  auch 
in  der  Vergleichslösung.  [,  Journ.  Amer.  Cbem. 
Soc."  1907  Bd.  29  S.  481.] 

Wolfram. 

Alkali  metrische  Wolf  ram  best  immung 
im  Stahl.  Lind  und  Trueblood  empfehlen  für 
Werke,  auf  denen  fortgesetzt  Wolframbestim- 
mungen auszuführen  sind,  folgende  Methode: 
Man  löst  2  bis  10  g  Stahlspäne  in  30  ccm  Salpeter- 
säure (1,2  )  unter  Zusatz  von  1  bis  2  g  Kaliutn- 
chlorat,  verdampft  zur  Trockne  (event.  Wieder- 
holung), nimmt  mit  15  bis  20  ccm  konzentrierter 
Salzsäure  auf,  verdampft  wieder  fast  zur  Trockne, 
setzt  etwas  Salzsäure  und  160  bis  200  ccm  Wasser 
zu.  erhitzt  zum  Sieden  und  läßt  den  aus  Kiesel- 
säure und  Wolframsäure  bestehenden  Rückstand 
absetzen.  Man  dekantiert  und  wäscht  mit 
5  bis  10°/o  Salzsäure,  bis  Rhoda«  kein  Eisen  mehr 
zeigt.  Dann  wäscht  man  den  Niederschlag,  damit 
Wolframsäure  nicht  kolloidal  durchs  Filter  geht, 
mit  3  bis  5°o  Natriumnitratlösung,  bringt  Filter 
und  Niederschlag  in  einen  Erlenmeyerkolben, 
löst  in  überschüssiger  V'a  N. -Kalilauge,  erwärmt 
etwas,  setzt  nach  dem  Lösen  und  Kühlen  Phenol- 
phtalei'n  zu  und  titriert  mit  '/&  N.-Salzsäure 
zurück.  WOs  +  2  KOH  =  K.  WO*  +  H»  0. 
1  ccm  »/&  K°H  =  0,0184  g  Wolfram.  Ver- 
gleichende Proben  mit  der  gewichtsanalytischen 
Bestimmung  ergaben  gute  Resultate.  Der  Auf- 
schluß mit  Salpetersäure  und  Kaliumchlorat  führt 
leicht  zum  Ziele,  so  daß  ein  Aufschluß  durch 
Schmelzen  (Herting)  unnötig  ist.  [„Journ.  Amer. 
Chem.  Soc."   1907  Bd.  29  S.  477.] 

c)  Brennstoffe. 

Ein  neues  registrierendes  Gas- Kalorimeter. 
[„Chem.  Trad.  Journ."  1908,  18.  Januar,  S.  53.] 

Dr.  M.  Stoecker  und  W.  Rothenbach: 
Ein  Kalorimeter  zur  Bestimmung  des  Heizwertes 
von  kleinen  Gasmengen.  („J.  f.  Gasbel."  190S 
Nr.  7  S.  121-124.] 

Apparat  zum  Prüfen  der  Verbrennungsgase. 
[„Tonind.-Zg.*  1908  Nr.  12  S.  131  —  132.] 

*M.  A.  Adam:  Methode  zur  fortlaufenden 
Bestimmung  des  kalorischen  Wertes  von  Gas 
und  Gasgemischen.  l„Rev.  Met."  1908  Januar- 
heft S.  34—37.] 

J.  Pfeifer:  Beiträge  zur  technischen  Gas- 
analyse. [„Z.  d.  Bayer.  Kev.-V.fc  1907,  15.  De- 
zember. S.  239— 24 1 ;  3 1 .  Dezember, S.  253  —  255.] 

d)  Feuerfestes  Material. 

RandolphBolling:  Rasche  Dolomitanalyse. 
l„Ir.  Age-   1908.  6.  Februar,  S.  428.] 
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FÜR  DAS  DEUTSCHE  EISENHÜTTENWESEN. 

Nr.  14.  1.  April  1908.  28.  Jahrgang. 


Fritz  Kintzle  f. 


\  |er  Tod  halt  reiche  Ernte  in  der  deutschen 
*  Eisenindustrie,  und  zwar  sind  es  kraftvolle, 
jugendfrische  Gestalten,  die  ihm  anheimfallen, 
so  den  Zurückbleibenden  zugleich  ein  Memento 
mori !  zurufend.  Nachdem  erat  vor  wenigen 
Tagen  der  im  besten  Alter  verschiedene  König- 
liche Kommerzienrat  Rudolf  Uegenscheidt  zur 
ewigen  Ruhe  bestattet 
worden  war.  wurde  un- 
erwartet zu  unserem  tie- 
fen Schmerze  am  1  ü.  Marz 
d.  J.  gegen  9  Uhr  abends 
Generaldirektor  Fritz 
Kintzle1  in  Rothe  Erde 
bei  Aachen  aus  unserer 
Mitte  heimgerufen. 

Fritz  Kintzle'  wurde 
am  19.  Januar  1852  zu 
Harlingen  in  Luxemburg 
geboren, besuchte  dort  die 
Volksschule  bis  zum  Jahre 
1865  und  später  das 
Athenäum.  Nachdem  er 
die  AbiturientenprUfung 
bestanden  hatte ,  ver- 
blieb er  noch  ein  Jahr 
auf  der  genannten  Lehr- 
anstalt, um  sich  in  den 
wissenschaftlichen  Ober- 
kursen für  den  Besuch 
der  Technischen  Hoch- 
schule in  Aachen  vorzu- 
bereiten, die  er  von  1873 

bis  zu  seinem  Diplom- Examen  als  Hütten -In- 
genieur im  Jahre  1876  bezog.  Nun  in  die  l'raxis 
übergehend,  nahm  er  zunächst  Stellung  in  der 
„Fabrique  de  fer"  zu  Ougree  in  Belgien,  woselbst 
er  bis  zum  Jahre  1879  unter  der  Oberleitung 
des  wohlbekannten  Generaldirektors  Auguste 
Raze  verblieb.  Am  1.  Mai  jenes  Jahres  er- 
folgte sein  Eintritt  als  Ingenieur  beim  Aachener 
Hiitten-Actien-Verein  in  Rothe  Erde  bei  Aachen. 
Hier  bot  sich  ihm  das  geeignete  Feld  zur  Ver- 
wertung seiner  hervorragenden  Kenntnisse  und 
Fähigkeiten  sowie  zur  Kntfaltung  seiner  eisernen 

XIV.m 


Willenskraft  und  unermüdlichen  Arbeitsfreudig- 
keit. Nachdem  der  Heimgegangene  im  Jahre 
1899  zum  Betriebsdirektor  aufgerückt  und  sein 
Vorgänger,  Generaldirektor  J u les  Magery,  im 
Mai  1900  aus  dem  Vorstände  des  Aachener 
Hütten-Actien-Vereins  ausgeschieden  war,  trat 
er  an  dessen  Stelle  und  übernahm,  als  auch  Ge- 
heimrat A.  Kirdorf  im 
Jahre  1907  sein  Amt 
als  Generaldirektor  der 
Gesellschaft  niedergelegt 
hatte  und  inzwischen 
die  Verschmelzung  des 
Aachener  Hütten-Actien- 
Vereins  mit  der  Gelsen- 
kirchener  Bergwerks- 
Actien  -  Gesellschaft  er- 
folgt war,  die  General- 
direktion der  Abteilung 
Aachener  Hütten- Verein 
zu  Aachen -Rothe  Erde. 

Neben  den  ausgezeich- 
neten Diensten,  die  er 
diesem  Werke  innerhalb 
des  ihm  unterstellten  gan- 
zen Betriebes  leistete, 
trat  er  auch  im  Inter- 
esse der  gesamten  Eisen- 
industrie glänzend  her- 
vor. Mit  der  Einführung 
und  weiteren  technischen 
Ausbildung  des  Thomas- 
prozesses in  Deutsch- 
land ist  Kintzle«  Namen  auf  das  engste  ver- 
knüpft; vor  allem  sei  hier  sein  zielbewußtes 
Eintreten  in  den  Kampf  zwischen  Flußeisen, 
besonders  Thomas -Flußeisen,  und  Schweißeisen 
zu  Ende  der  80er  und  Anfang  der  90er  Jahre  er- 
wähnt. Mit  den  ihm  hierfür  von  seiner  Gesell- 
schaft zur  Verfügung  gestellten  Mitteln  und  im 
Vereine  mit  anderen  hervorragenden  Männern 
der  Eisenindustrie  gelang  es  denn  auch,  dem 
Thomas-Flnßelsen  die  ihm  gebührende  Stellung 
zu  erringen  und  die  namentlich  in  der  Ver- 
wendung für  den  Hochbau  bis  dahin  bestehenden 
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Vorurteile  gegen  das  Thomas-Flußeisen  zu  be- 
seitigen, und  zwar  mit  dem  Erfolge,  daß  zu- 
nächst bei  einer  Hamburger  Brücke,  dann  aber 
auch  beim  Bau  der  Eisenbahnbrücken  Fordon- 
Cuimsee,  einer  der  größten  Eisenbahnbrücken 
Deutschlands,  6500  t  Baumaterial  aus  Thomas- 
Flußeisen,  aus  den  Werken  des  Aachener 
Hütten-Actien- Vereins  hervorgegangen,  zur  Ver- 
wendung kamen.  Aehnliches  gilt  von  dem  Ma- 
terial für  die  Feinblechwalzwerke  des  Sieger- 
landes und  die  Kleineisenindustrie  an  der  Elbe. 

Der  ihm  eigenen  Gründlichkeit  verdankte  Kintzle: 
in  erster  Linie  dieBe  Erfolge.  Durch  sorgfältige 
planmäßige  Untersuchungen  der  Rohstoffe  und 
der  Enderzeugnisse  sowie  des  Verfahrens  in 
seinen  verschiedenen  Stadien  und  weiter  durch 
steten  persönlichen  Verkehr  mit  den  Verbrau- 
chern erreichte  er,  daß  das  Stahlwerk  Rothe 
Erde  früher  als  alle  anderen  Werke  eine  voll- 
kommene Sicherheit  in  der  Herstellung  von 
Qualitätsmaterial  besaß.  Dieses  Vorgehen  war 
charakteristisch  für  alles,  was  Kintzlä  unternahm; 
er  war  streng  systematisch,  besaß  scharfen  Blick 
In  der  Ausnutzung  wissenschaftlicher  Grundlagen 
und  eine  außerordentliche  Energie  und  Arbeitskraft 
bei  der  Durchführung  seiner  Untersuchungen. 

Dem  Vorstande  des  Vereines  deutscher  Eisen- 
h&ttenleute  gehörte  der  Heimgegangene  als  eines 
seiner  tätigsten  Mitglieder  seit  13  Jahren  an. 
Ferner  bekleidete  er  im  Aachener  Bezirksvereine 
deutscher  Ingenieure  nacheinander  mehrere  Vor- 
standsämter, u.  a.  auch  das  des  Vorsitzenden. 
An  den  von  den  drei  großen  technischen  Vereinen 
aufgestellten  „Xormalbedingungen  für  Lieferung 
von  Eisenkonstruktionen  für  Brücken-  und  Hoch- 
bau41 hat  er  unermüdlich  mitgearbeitet  und  ins- 
besondere durch  Anstellung  fast  ungezählter 
Versuche  den  Nachweis  erbracht,  daß  bei  Walz- 
eisen die  Werte  der  Querprobe  niedriger  als 
diejenigen  der  Längsprobe  zu  stellen  sind.  An 
dem  „Deutschen  Nornialprofil  -  Buche  für  Walz- 
cisen  zu  Bau-  und  Schiffbau  -  Zwecken"  war  er 
mit  Intze  und  Heinzerlingals  Herausgeber 
beteiligt,  auch  wurde  er  nach  dem  Tode  Heinzer- 
lings Vorsitzender  der  Kommission,  die  sich  mit 
der  Herausgabe  dieses  für  Eisenverbraucher  wie 
Eisenerzeuger  gleich  wichtigen  Werkes  zu  be- 
schäftigen hat,  dessen  Bedeutung  von  den 
jüngeren  Hüttenleuten  heute  vielleicht,  nicht  in 
dem  Maße  gewürdigt  wird,  wie  es  alle  diejenigen 
älteren  Mitglieder  der  Eisenindustrie  tun.  welche 
die  ungeordneten,  vor  der  Einführung  des  Xor- 
malprotil -Buches  herrschenden  Zustände  mitge- 
macht haben.  Aus  seinen  zahlreichen  wissen- 
schaftlichen Arbeiten  erwähnen  wir  diejenige 
über  den  Thoninsprozeß  (1h?»7  ),  seinen  Bericht 
über  die  Arbeiten  der  Flußeisen-Konuiiissiont  181*2), 
desgleichen  über  die  Lang-  und  Querpruben  bei 
Flußeiseu  <1H<)2>   und   endlich   über  die  Vor- 
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Schriften  für  Lieferung  von  Elsen  und  Stahl 
(1901);  auch  seine  Reise  nach  den  Vereinigten 
Staaten  von  Amerika  gab  ihm  Anlaß,  hierüber 
interessante  Mitteilungen  zu  machen. 

Besonderes  lebhaftes  Interesse  bekundete 
Kintzle"  allezeit  für  die  Ausbildung  eines  tüch- 
tigen Nachwuchses  durch  die  Technischen  Mittel- 
schulen und  Hochschulen.  Er  nahm  den  regsten 
Anteil  an  den  Beratungen  über  Verbesserungen  der 
Studienpläne  und  der  Prüfungsordnung  der  Hütten- 
leute und  zeigte  dabei  einen  offenen  Blick  sowohl 
für  die  technischen  und  wirtschaftlichen  Industrie- 
verhältnisse anderer  Länder  als  auch  für  das,  was 
darunter  für  deutsche  Verhältnisse  geeignet  war. 
Staatlicherseits  wurden  seine  Verdienste  durch 
Verleihung  des  preußischen  Roten  Adlerordens 
IV.  Klasse  und  der  luxemburgischen  Eichenkrone 
anerkannt. 

Im  Dienste  außerordentlich  streng  gegen 
sich  selbst  und  von  peinlicher  Gewissenhaftig- 
keit, stellte  er  auch  an  seine  Untergebenen 
hohe  Anforderungen,  brachte  ihnen  aber  ander- 
seits großes  Wohlwollen  entgegen  und  förderte 
ihr  persönliches  Interesse,  wo  er  es  nur  irgend 
vermochte.  Es  war  daher  auch  ein  harter  und 
unerwarteter  Schlag  für  ihn,  als  im  vorletzten 
Jahre  durch  die  später  bekannt  gewordenen 
Machenschaften  der  Gewerkschaftsführer  Zwistig- 
keiten  zwischen  der  Direktion  des  ihm  unter- 
stellten Werkes  und  ihrer  Belegschaft,  als  deren 
väterlichen  Freund  er  sich  stets  angesehen  hatte, 
ausbrachen.  Der  Verlauf  der  Angelegenheit 
lehrte,  wie  sehr  das  Recht  in  diesem  Streite 
auf  seiten  der  leitenden  Männer  gestanden  hat. 

Persönlich  wußte  Kintzle  in  seltener  Weise 
die  Arbeitszeit  mit  ihren  Sorgen  von  der  Er- 
holungszeit zu  scheiden.  Wenn  er  das  Werk 
verlassen  hatte,  so  konnte  er,  mochten  noch  so 
schwere  ßetriebssorgen  ihn  drücken,  sich  ge- 
selliger Unterhaltung  hingeben  oder  auf  anderen 
Gebieten  tätig  sein.  Gern  lieh  er  allen,  die  ihn 
darum  angingen,  seinen  Rat  und  seine  tatkräftige 
Unterstützung,  und  wohl  niemals  hat  jemand  vergeb- 
lich bei  ihm  angeklopft.  Auch  seine  großmütigen 
Stiftungen  für  Arbeiter  und  Studierende  sindhierfür 
Beweis.  Vor  allen  Dingen  war  er  ein  jederzeit 
williger  Berater  der  studierenden  Jugend,  die  ihn 
denn  auch  in  hohem  Maße  verehrte.  Er  liebte  es. 
sich  im  Kreise  seiner  akademischen  jungen  Freunde 
immer  wieder  Anregung  und  Frische  zu  holen,  er 
war  dann  unter  den  Frohen  der  Froheste. 

So  bietet  uns  sein  Gesamtbild  die  seltene 
harmonische  Vereinigung  des  tatkräftigen,  wissens- 
reichen und  erfahrenen  Mannes  mit  dem  edlen, 
warmherzigen  Freunde.  Allzu  früh  ist  der  Ver- 
blichene seiner  treuen  Gattin  und  uns  entrissen 
worden ;  sein  Andenken  lebt  unauslöschlich  in 
der  Geschichte  der  Eisenindustrie  und  in  den 
Herzen  seiner  Freunde  fort. 

i  g  <•  in   F  r  i  e  den! 
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Die  Gießereianlagen  der  Gasmotoren-Fabrik  Deutz.* 

Von  Oberingenieur  E.  Neufang  in  Mülheim  a.  Rhein. 


Die  Gasmotoren-Fabrik  Deutz  in  Köln-Deutz 
hat  sich  aus  kleinen  Anfängen  zu  einem 
mächtigen  Unternehmen  von  Weltruf  entwickelt; 
es  ist  nicht  nur  die  Zahl  ihrer  Fabrikate  außer- 
ordentlich angestiegen,  sondern  es  hat  sich  deren 
Art  gleichzeitig  vervielfältigt,  insbesondere  hat 


Abbildung  1.    Grundriß  der  Gießerei  im  Jahre  1872. 


sie  neben  Beibehaltung  des  Kleinmaschinenbaues 
den  Großmaschinenbau  und  neuerdings  den  Diesel- 
motorenbau aufgegriffen.  Auch  ihre  Gießerei, 
die  im  Jahre  1872  gegründet  wurde,  hat  diese 
Wandlungen  durchgemacht  und  ist  zu  einer  der 
größten  Gießereien  Rheinlands  geworden.  Sie 
hat  heute  neben  der  Massenfabrikation  für  den 

Kleingasmaschinenbau 
auch  Anforderungen  für 
ihren  Großmaschinenguß 
zu  genügen,  wie  solche 
in  bezug  auf  Qualität 
wohl  neben  den  Verbren- 
nungsmaschinen kaum 
von  einer  anderen  Ma- 
schinenbranche gestellt 
werden.  Ganz  besonderes 
Interesse  wird  die  Be- 


(Xacbdrsck  T«rbot«D.) 

Schreibung  ihrer  Erweiterungen  und  Einrich- 
tungen bieten,  wenn  man  erkennt,  daß  die  An- 
passung der  Gießerei  an  die  zeitweiligen  An- 
forderungen des  Werkes  stets  durch  die  räum- 
lichen Verhältnisse  behindert  wurde  und  nur 
durch  fortlaufende  Umbauton  möglich  war. 

Die  beifolgenden  Grundrisse 
Abbildung  1  und  2  lassen  die 
Größenverhältnisse  derGleßerei 
aus  den  Jahren  1872  und  1900 
erkennen,  wobei  die  zwischen 
diesen  Jahren  liegenden  Er- 
weiterungen durch  die  schraf- 
fierten Flächen  im  Grundriß 
(Abbild.  2)  kenntlich  gemacht 
sind.  Den  heutigen  Grundriß 
zeigt  Abbildung  3.  Durch  Ver- 
gleichung  der  Grundrisse  ist 
zu  ersehen,  daß  aus  den  sechs 
allmählich  umgebauten  getrenn- 
ten Einzelhallen  nach  Beseiti- 
gung von  207  lfd.  in  Mauer  eine  geräumige  Halle 
(Abbild.  4)  geschaffen  worden  ist.  Der  Umbau 
wurde  in  der  Weise  bewerkstelligt,  daß  nunmehr 
die  Kranbahnen  wie  auch  das  Dach  auf  schmied- 
eisernen Säulen  ruhen ;  dadurch  erhielt  man  reich- 
liches Licht,  wogegen  für  gute  Entlüftung  durch 
eine  große  Anzahl  4  m  über  das  Dach  ragender 


*  Im  Hinblick  auf  die 
häufig  geäußerten  Wünsche, 
Ober  die  Einrichtungen  und 
den  Betrieb  der  Eisengieße- 
reien wissenschaftlich  ver- 
tiefte Mitteilungen  aus  der 
Praxi»  zu  erhalten,  ist  die 
Redaktion  erfreut,  in  vor- 
stehender Abhandlung  eine 
Veröffentlichung  bieten  zu 
können,  die  infolge  ihrer 
Gründlichkeit  viel  Neues 
and  Anregendes  bringt.  Die 
Redaktion  hofft  gleichzeitig, 
daß  das  dankenswerte  Vor- 
gehen des  Verfassers  reg« 
Nachahmung  in  den  Kreisen 
Beiner  Faehgenossen  finden 
wird.      Die  Redaktion. 


Abbildung  2.    Grundriß  der  Gießerei  im  Jahre  19i»o. 

Die  M-hranioneo  Finthen  mit  Jabrcuafcten  f«b*n  dir  In  dtr  Zwkrhi-nxell  tou  t»TK 
an  gebauten  V.rgrößcroiu-ci)  an. 
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Abzugschlote  gesorgt  wurde.  Während  im  Jahre 
1872  die  Gießerei  1260  qra  Bodenfläche  hatte, 
ist  sie  heute  auf  6000  qm  reine  Arbeitsflache 
angewachsen,  wobei  als  Arbeitsflache  Formerei, 
Kernmacherei  und  Trockenöfen  gerechnet  sind. 
Die  bebaute  Fläche  jedoch,  mit  Errechnung  der 
Nebenwerkstatten  wie  Kupolofengebäude,  Sand- 


angewachsen; das  Fertigfabrikat  hat  sich  in  sieben 
Jahren  also  mehr  als  verdoppelt.  Diese  schnelle 
Steigerung  erklärt  sich  allerdings  teilweise  aus 
dem  Wachsen  des  Stückgewichtes  mit  Einführung 
des  Großgasmotorenbaues  und  der  Gasgeneratoren, 
in  der  Hauptsache  jedoch  durch  die  getroffenen 
Einrichtungen  und  Umbauten,  wie  die  Betrach- 


Abbildung  3.    OrundriU  der  Gietteroi  im  Jahre  1»08. 


1  -.  Formerei.  'i  —  grolle  I.ehmformerel.  3  -  kleine  Lehmfornerel.  *  —  Kernrntcbervl.  b  —  Trockenkammern. 
<  =  Schorneteln.  '  =  roerbmoliche  S*.ndaurbereitan|-.  *  <=  Snndiebiippen.  »  •=  MaterUlechuppcn.  10  —  KobeUeo- 
Uger.  11  -  klelna  Puueral.  12  =  reoBe,  Putzerel.  I»  I.«jerpl»ti  mU  ll«ndl«ufkr«oen  für  KormkeJlen  «od  KernpUltei. 
14  Oener>torKuu«ull.  1&  =  llure.ut.  IS  =  Met«]lf  leUerel.  17  ^  TleKelofen.  18  =  PrltUlon»-  und  WelogleDerel. 
1!»  ^  ModelUchrelnerel.    .'0  -  ModellUfer.    il  =  Fallwerk.    SS  ^  s«hütieerl»d«Torrlclitunic.    K  =  Kupolöfen. 


macherei.  I'utzerei,  Maschinenräume,  Schuppen 
usw..£hedeckt  heute  einen  Flüchenraum  von  über 
'.lOOO  qm.  Diese  inneren  Umbauten  der  Gießerei 
beginnen  mit  der  Uebernahme  der  Leitung  der 
Gießerei  durch  d<'n  Verfasser  im  Jahre  l'JOl. 
seit  welcher  Zeit  der  Großgasmaschinenbau  sich 
entwickelte,  der  bedeutend  größere  und  schwerere 
Stücke  und  dafür  auch  andere  Hinrichtungen  im 
Vergleich  zu  früher  verlangte. 

Im  Jahre  1  !»(>(>  betrug  die  Leistung  der 
(Hdli-r/i  5!»  4*  t,   h.  iitt-  ist  sie  auf  12  500  l 


tung  beifolgender  Qießereistalistik  in  graphischer 
Darstellung  (Abbildung  5)  ergibt. 

Im  Jahre  1900  war  die  Leistung  f.  d.  Ar- 
beiter und  Stunde  6.22  kg  Gußware,  heute  aber 
nach  vollendetem  Umbau  ist  äie  9  kg,  also  eine 
Mehrleistung  von  46  °'o.  Die  Löhne  für  100  kg 
Fertigguß  sind  von  6.33  #  auf  5.60  ge- 
fallen, demnach  weniger  16  %  :  zu  gleicher  Zeit 
ist.  der  Durchschnittsverdienst  f.  d.  Stunde  und 
Kopf  der  B-legsehaft  von  40','*  4  auf  53  $  ge- 
stiegen, also  um  32  °i0. 
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Abbildung  4.    Blick  in  die  dnrch  Umbau  geschaffene  große  Halle. 


Weitere  Zahlen  für  die  Beurteilung  der  Lei- 
stungen sind  folgende:  Es  kommen  beute  auf 
1  qm  Formflache  etwa  7  kg  Guß  f.  d.  Tag,  auf 
einen  Former  gerechnet  etwa  200  kg  f.  d.  Tag. 
und  auf  den  Kopf  der  Belegschaft  gerechnet 
88  bis  95  kg  Gußware. 

Bei  der  fortschreitenden  Vergrößerung  der 
Gießerei  haben  auch  die  Hilfs Werkstätten,  wie 
Sandmacherei ,  Putzerei,  Schlosserei  usw.  ihre 


Lage  öfters  verändern  müssen,  dazu  war  bei 
den  Umbauten  namentlich  darauf  Rücksicht  zu 
nehmen,  daß  diese  Neuanlagen  auch  für  spatere 
weitere  Vergrößerungen  ausreichend  waren.  Im 
besonderen  Maße  gilt  dieses  von  der  Sandmacherei 
und  der  Putzerei. 

Die  Sandmacherei  hat  jetzt  ihren  end- 
gültigen Platz  in  dem  auf  dem  Situationsplan, 
Abbildung  3,  angegebenen  Raum   7  erhalten. 
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Sie  ist  seit  etwa  2 '/»  Jahren  vollstän- 
dig selbsttätig  eingerichtet,  derart,  daß 
der  neue  Sand  mit  Schaufeln  einge- 
worfen wird,  alle  weiteren  Vorgänge 
aber  mechanisch  erledigt  werden  bis 
zum  Einfallen  des  fertigen  Sandes  in 
die  Aufbewahrungsbunker.  Es  sei  auf 
beistehende  Grundrisse  bezw.  Schnitte 
Abbildung  6,  7  und  8  sowie  auf  die 
Ansichten  Abbild.  9  und  10  verwiesen. 

Der  Betrieb  der  Sandmacherei  ge- 
staltet sich  wie  folgt:  Der  ankommende 
Sand  wird  vom  Waggon  in  den  un- 
mittelbar vor  der  Sandmacherei  liegen- 
den Sandschuppen  abgeladen  und  von 
da  mittels  kleiner  Wagen  auf  Schienen- 
gelelsen zum  Elevator  1  gefahren.  Dort 
wird  der  Sand  eingeschaufelt  und  nach 
dem  ersten  Stockwerk  in  eine  Schiebe- 
rinne 2  befördert.  Von  dieser  gelangt 
der  Sand  in  die  Mischmulden  3  oder  4, 
je  nach  Schieberstellung.  Der  alte  Sand 
wird  in  den  Elevator  5  eingeschaufelt, 
welcher  denselben  auf  ein  Schüttelsieb  6 
hebt,  worauf  er  nach  Passieren  eines 
elektromagnetischen  Eisenscheiders  6  a 
vom  Elevator  7  ebenfalls  nach  oben  in 
die  Schieberinne  8  befördert  wird,  um 
von  hier  wieder  nach  der  Mischrinne  3 
oder  4  zu  gelangen.  Der  Kohlenstaub 
wird  in  den  Elevator  9  geschüttet, 
hochgehoben  und  mittels  Schnecke  nach 
den  Kohlenstaubbunkern  10  und  11  be- 
fördert, die  direkt  über  den  Misch- 
rinnen stehen.  Der  Kohlenstaub  rutscht 
auf  eine  Verteilungswalze  und  diese  laßt 
ihn  in  die  Mischrinnen  fallen.  Es  ge- 
langt also  alter  und  neuer  Sand  in  dem 
Verhältnis  in  die  Mischrinnen,  in  wel- 
chem unten  eingeschaufelt  wird.  In  den 
Mischrinnen  3  oder  4  wird  das  Gemenge 
gut  gemischt  und  in  den  Einfalltrichter 
der  Schleudermühlen  12  oder  13  be- 
fördert; diese  lockern  den  Sand  in  be- 
kannter Weise  auf  und  lassen  ihn  dann 
in  die  darunter  stehenden  Fertig-Sand- 
bunker  14  und  15  fallen. 

Vorstehend  beschriebener  Arbeits- 
gang ist  maßgebend  für  solchen  Sand, 
der  gebraucht  wird,  wie  er  aus  der 
Grube  kommt,  wahrend  der  zu  trock- 
nende und  zu  mahlendc  Sand,  der  zu 
feinerem,  namentlich  Formmaschinenguß. 
verwendet  werden  soll,  wie  folgt,  be- 
handelt wird  :  Der  neue  Sand  wird  zum 
Elevator  U>  gebracht,  hochgehoben  und 
auf  dein  Trockenboden  17  ausgebreitet. 
Dieser  Trockenboden  ist  dadurch  ge- 
bildet, daß  man  die  Gewölbe  der  dar- 
unter befindlichen  Trockenkammer  zum 
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Abbildung  9.    Sandaaf bereitung  (Erdgeschoß) 


Teil  entfernt  und  3U0  tnm  über  dem  Gewölbe 
einen  auf  Tragern  ruhenden  eisernen  Boden  her- 
gestellt hat.  Die  Hitze  der  Trock  nkammer 
streicht  durch  den  Zwischenraum  und  trocknet  in 
einer  Nacht  eine  Sandschicht  von  etwa  250  mm 
Höhe.  Der  getrocknete  Sand  wird  in  den  Bun- 
ker 18  geschoben,  darauf  mittels  Elevator  l'J 
nach  dem  ersten  Stockwerk  gehoben,  wo  ihn  die 
Schneckentransportrinne  20 
nach  dem  Kollergang  2 1 , 
Kugelmühle  22  und  Koller- 
gang 2A  weiter  befördert, 
woselbst  der  Sand  dann  ge- 
mahlen wird.  Diese  drei  Ma- 
schinen geben  den  gemahlenen 
Sand  in  eine  gemeinsame  im 
Boden  liegende  Transport- 
schnecke 24  ab,  welche  den 
Sand  zum  Elevator  25  bringt, 
und  dieser  hebt  ihn  nach  den 
Vorratsbunkern  26  und  27. 
Diese  beiden  Bunker  geben 
den  gemahlenen  Sand  mittels 
regulierbarer  Schieber  in  die 
Transportschnecke  28  ab.  wel- 
che ihn  weiter  nach  der  Misch- 
rinne 3  oder  4  befördert.  Hier 
wird  der  trockene  Sand  an- 
gefeuchtet, mit  altem  Sand 
und  Kohlenstaub  gemischt  mxl 
geht  dann  den  Gang  wie  vor- 
her beschrieben.  Die  Anlage 
arbeitet  zur  vollen  Zufrieden- 
heit und  ist  staubfrei.  Sie 


wurde  nach  unseren  Planen 
von  der  Badischen  Ma- 
schinenfabrik und  Eisen- 
gießerei in  Durlach  ge- 
liefert. Mit  dieser  Einrichtung 
können  täglich  bei  nur  drei 
Mann  Bedienung  bis  30  t 
Modellsand  aufbereitet  wer- 
den. Da  die  Mischungsverhalt- 
nisse immer  dieselben  sind  und 
der  Zusatz  von  Kohlenstaub 
durch  die  maschinelle  Zufüh- 
rung genau  geregelt  werden 
kann,  ist  auch  die  Beschaffen- 
heit des  Sandes  vorzüglich 
und  gleichbleibend.  In  der 
Sandmacherei  sind  ferner  noch 
drei  Lehmknetmaschinen,  eine 
Schleudermuhle  für  Kernsand, 
eine  Koksmühle  und  eine 
Schwnrzmischmaschine  im  Be- 
trieb. Um  an  Modellsand  zu 
sparen,  erhält  der  Former  nur 
diejenige  Menge  ausgeliefert, 
welche  ihm  der  Meister  mit- 
tels Gutschein  zuweist. 
Zum  Gießereibetriebe  übergehend  sei  bemerkt, 
daß  das  eingehende  Roheisen  waggonweise 
gestapelt  wird  und  die  Stapel  mit  fortlaufenden 
Nummern  versehen  werden.  Aus  jedem  Stapel 
werden  eine  Anzahl  Masseln  genommen  und  zur 
chemischen  Untersuchung  angebohrt.  Diese  er- 
folgt im  eigenen,  gut  eingerichteten  Laboratorium 
nach    den    bekannten    Normalmethoden.  Dort 


Abbildung  10.    Saiuliiufbereitung  I  I.Stock»  mit  MUrhmulden, 
SrhleudenniibU'n,  KohlenHtaubelevntor  und  Bunker. 
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werden  ferner  Koks-  und  Kalksteinanalysen  an- 
gefertigt, auch  ist  zur  Ausführung  von  Metall- 
analysen eine  Einrichtung  für  Elektrolyse  vor- 
handen. Zur  Zerkleinerung  der  Masseln  wird  ein 
elektrisch  angetriebener  Masselbrecher,  der  auf 
einem  besonderen  Schienengeleise  vor  den  Stapeln 
verschiebbar  ist,  benutzt.  Der  Verbrauch  der 
einzelnen  Roheisenhaufen  geschieht  auf  Grund 
der  Analysenergebnisse  und  wird  für  jeden  Haufen 
dem  Schmelztneister  besondere  Weisung  erteilt. 


stücken,  Pumpenkörpern  usw.,  werden  außerdem 
Stabe  von  40  bis  120  mm  Durchmesser  zur 
Biegeprobe  gegossen.  Nur  durch  diese  regel- 
mäßigen Untersuchungen,  die  allerdings  nicht  ohne 
Kosten  sind,  ist  man  in  der  Lage,  zu  prüfen,  ob 
die  vorgeschriebenen  Sätze  auch  das  gewünschte 
Eisen  ergeben,  und  an  Hand  der  Analysen  immer 
wieder  die  Gattierungen  richtigzustellen,  worauf 
besonders  beim  Gasmaschinenguß  der  äußerste 
Wert  zu  legen  ist.    An  dieser  Stelle  seien  eine 


Abbildung  11.    Blick  in  die  Halle  für  schweren  Guß  mit  Kupolofen  4  und  5. 


Das  Brucheisen  wird  nach  seiner  Herkunft 
und  der  Wandstärke  in  zwei  Sorten  getrennt; 
Rohr-  und  Poteriebruch  wird  nicht  verbraucht, 
wie  überhaupt  bei  Qualitätsguß  kein  fremder 
Schrott  Verwendung  findet.  Alle  Materialien 
sind  sorgfältig  getrennt  gelagert,  da  auf  Sauber- 
keit und  Ordnung  im  ganzen  Betriebe  streng  ge- 
achtet wird. 

Der  Schmelzmeister  hat  das  Schmelzen  und 
Abwiegen  der  Sätze  genau  zu  Uberwachen  und 
dafür  zu  sorgen,  daß  täglich  von  allen  Eisen- 
gattierungen  die  vorgeschriebenen  Stücke  für 
Schlag-  und  Biegeproben  gegossen  werden  und 
daß  dieselben  dann  am  nächsten  Tage  an  die 
später  zu  beschreibende  Versuchsanstalt  abge- 
liefert werden.  Von  allen  großen  und  wichtigen 
Gußstücken,  als  Zylindern.  Lagerböcken,  Zwischen- 


Anzahl  Durchschnittsergebnisse  der  täglich  vor- 
genommenen Versuche  angeführt  (s.  Tabelle  1). 

Zum  Schmelzen  des  Eisens  dienen  fünf 
Kupolöfen,  wovon  drei  mit  und  zwei  ohne  Vor- 
herd ausgerüstet  sind  (Abbild.  11).  Außerdem 
ist  ein  kleiner  kippbarer  Kupolofen  vorhanden, 
welcher  lediglich  zu  Verauchsschmelzen  und  zum 
Schmelzen  von  Gattierungen  dient,  die  zu  Spezial- 
guß8tücken  Verwendung  finden.  Die  Ofenhöhe 
der  fünf  Oefen  schwankt  von  Ofensohle  bis  Ein- 
wurföffnung zwischen  41/»  und  6  m.  Es  wird 
durchweg  mit  9  °/o  Satzkoks  geschmolzen,  weil 
auf  sehr  heißes  und  gut  durchgeschmolzeries 
Eisen  gesehen  wird.  Zur  Vermeidung  des 
Funken-  und  Aschenauswurfes  haben  sämtliche 
Oefen  große  Funkenkammern  mit  Wasserheriesc- 
lung.    Der  Winddruck  beim  Schmelzen  wird  auf 


466    SUhl  and  Eisen. 


Die  Gießereianlagen  der  Gasmotoren  •  Fabrik  Deut: 


28.  Jahrg.  Nr.  14. 


Tabelle  L 


Anal;« 

Hl»fgng«fe»tljkelt 

Oat- 

i 

Stab- 

Durch- 

Schwts- 

Ucrunr 

Hr. 

blegung  bei 

1O0O  mm 

Fettigkeit 

daog 
In  % 

quertcBnltl* 

Ott.  c. 

Geb.  C. 

Graphit 

H 

Mb 

P 

8 

mm  (j) 

freier  Lange 
an 

kgqmm 

1 

3,60 

0,30 

3,30 

2,3 

0,6 

0,7 

0,10 

AS* 

13 

14 

0,9 

2 

3,40 

0,45 

2,95 

1,8 

0,7 

0,7 

0.10 

DU 

1  - 

32 

1,05 

8 

3,60 

0,50 

3,00 

1,5 

0,5 

0,1 

0,08 

'-III 

so 

•IQ  1A 

.18 — 4U 

1,10 

4 

3,211 

0.60 

2.6C 

1,2 

0,7 

0,1 

0,08 

.in 
4U 

♦>n 

m 

30  — od 

1,05 

5 

3,00 

0.90 

2,10 

1,3 

0,8 

0,6 

0,10 

40 

15 

40 

1,35 

t; 

2,90 

1,10 

1,80 

1,0 

0,9 

0,6 

0,10 

50 

13 

39 

1,35 

7 

3,25 

0,85 

2,40 

1,40 

0,5 

0,15 

0,08 

30 

22 

42 

1,25 

8 

3,10 

0,90 

2,20 

1,20 

0.7 

0,15 

0,0H 

40 

20 

89 

1,25 

!t 

3,00 

1,00 

2,00 

1,00 

0,8 

0,15 

0,08 

60 

15 

43 

1,20 

10 

3,60 

0,30 

3,20 

1,80 

0,6 

0,5 

0,10 

20 

18 

38 

1.08 

II 

3,40 

0,40 

3,00 

1,50 

0,6 

0,3 

0,10 

30 

16 

36 

1,12 

12 

3,00 

0,45 

2,55 

1,70 

0.8 

0,4 

0,08 

25 

22 

34 

1,03 

13 

3,30 

0,50 

3,00 

2,00 

0.7 

0,6 

0,10 

40 

12 

38 

0,96 

14 

3,20 

0.60 

2,60 

1,80 

0,7 

0,8 

0,10 

60 

12 

37 

1,15 

15 

3.10 

0,80 

2,30 

1,50 

0.7 

0,8 

0,10 

80 

10 

35 

1,10 

*" 

*  Die  Durchmesser  der  Probest&be  entsprechen  den  mittleren  Wandstärken  des  Gußstückes. 


60  cm  Wassersäule  gehalten;  zur  Erzeugung 
des  Windes  dienen  nur  Ventilatoren,  die  elek- 
trisch angetrieben  werden.  Die  Oefen  haben 
zwei  Düsenreihen,  das  Verhältnis  des  Düsenquer- 
schnittes zum  Ofenquerschnitt  ist  etwa  1  :  3.  Um 


Abbildung  12.  Satranzeiger. 

den  Vorherd  zu  Beginn  der  Schmelze  recht  heiß 
zu  erhalten,  wird  das  auf  demselben  oben  sitzende 
Ventil  geöffnet,  wodurch  dann  die  Stichflamme 
aus  dem  Kupolofen  in  den  Vorherd  durchschlagt 
und  diesen  gründlich  erwärmt.  An  Kalkstein 
werden  etwa  3"  <>  vom  Einsatz  zugeschlagen,  mau 
bat  durchschnittlich  auf  100  kg  Einsatz  4  bis 
5  kjr  Schlacke.  Letztere  fließt  heim  Abschlaeken  in 


Töpfe,  die  im  Boden  eingelassen  sind,  und  in  welchen 
eine  Gußplatte  mit  eingegossenem  Haken  steht.  Die 
Schlacke  wird  mittels  dieses  Hakens  nach  dem  Er- 
starren als  geschlossener  Klumpen  ausgehoben  und 
kann  so  schnell  aus  der  Gießerei  entfernt  werden. 

Eine  unliebsame  Zugabe  beim 
Kupolofenbetrieb  ist  die  Bildung  von 
Schlackenwolle,  welche  entsteht, 
wenn  man  die  dünnflüssige  Schlacke 
unter  vollem  Winddruck  abblast. 
Durch  die  Schlacken  Öffnung  tritt  Wind 
mit  aus,  dieser  bläst  über  die  flüssige 
Schlacke  und  spinnt  dann  Faden, 
welche  außerordentlich  fein  verteilt 
in  der  Luft  umherfliegen  und  eine 
große  Gefahr  für  die  Atmungsorgane 
der  Arbeiter  bilden.  Nach  vielen 
Versuchen  haben  wir  festgestellt, 
daß  es  ganz  gleichgültig  für  die 
Schlackenwollenbildung  ist,  ob  die 
Schlacke  saure  oder  basische  Zu- 
sammensetzung hat.  Wir  waren  da- 
her gezwungen,  um  diese  Schlacken- 
wollenbildung zu  verhindern,  die 
Schlacke  stets  ohne  Wind  abzu- 
lassen, was  aber  den  Gang  des 
Ofens  störte.  Es  ist  uns  nun  doch 
vor  einiger  Zeit  gelungen,  eine  Ein- 
richtung zum  Ablassen  der  Schlacke 
unter  vollem  Winddruck  zu  schaffen, 
wobei  die  Bildung  von  Schlackenwolle  unbedingt 
ausgeschlossen  ist. 

Auf  die  Ausmauerung  der  Hefen  wird  große 
Sorgfalt  verwendet  und  besonders  darauf  ge- 
sehen, daß  die  urs|irün(;liclien  Ofenquerschnittc 
eingehalten  werden,  weil  nur  für  diese  die""be- 
rechneten  Diisenquerschnitte  passen  und  demnach 
das   hitzigste   Eisen   bei   geringstem  Koksver- 
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brauch  erblasen  wird.  Die  Ausmauerung  in  den 
inneren  Schichten  wird  mit  Bauren  Steinen  aus- 
geführt. 

Von  großer  Wichtigkeit  beim  Kupolofen- 
betrieb ist  die  Aufstellung  eines  taglichen  Schmelz- 
planes. Hierzu  dienen  Satztafeln,  auf  welchen 
die  Reihenfolge  der  einzelnen  Gattierungen  ver- 
zeichnet ist  und  daneben  der  Name  des  Formers, 
der  das  Eisen  vergießen  soll.  Außerdem  be- 
finden sich  zur  Satzkontrolle  Satzanzeiger  in 
Benutzung,  welche  außer  der  Anzahl  Satze,  die 


Gußstück  geeignet  ist  oder  nicht.  Es  wird  also 
indirekt  Ausschuß  wegen  unpassender  Eisen- 
beschaffenheit vermieden. 

Für  schnelle  Beförderung  des  geschmolzenen 
Eisens,  die  zur  Ermöglichung  eines  heißen  Ver- 
gießens  von  Wichtigkeit  ist,  wird  durch  ein 
ausgedehntes,  praktisch  angelegtes  Schienen- 
geleise wie  auch  durch  eine  Anzahl  schnell- 
laufender  moderner  Laufkranen  gesorgt.  Von 
letzteren  sind  allein  an  elektrisch  betriebenen 
Drei-Motoren- Lauf kranen  vorhanden : 


Abbildung  13.    Klick  in  die  Formmaachinenhalle  I. 


in  den  Ofen  geworfen  sind,  noch  angeben,  welche 
Eisenmischung  jeweils  aus  dem  Ofen  fließt.  Ab- 
bildung 12  zeigt  diesen  Apparat.  Wenn  auch 
auf  den  ersten  Blick  der  Satzanzeiger  als  nicht 
unbedingt  notwendig  angesehen  wird,  so  er- 
leichtert derselbe  sowohl  dem  Gießereileiter  als 
auch  den  Gießern  die  Kontrolle,  namentlich 
dann,  wenn  es  sich,  wie  bei  der  Gasmotoren- 
Fabrik  Deutz,  um  eine  Gießerei  handelt,  die  nur 
Qualitätsguß  erzeugt  und  in  der  Stücke  von 
l/j  kg  bis  48  000  kg  gegossen  werden,  wozu  täg- 
lich bisweilen  8  bis  10  verschiedene  Gattierungen 
erforderlich  sind.  Der  Former  hat  nicht  nötig, 
unnötigerweise  am  Kupolofen  zu  stehen,  sondern 
der  Apparat  zeigt  ihm  weithin  sichtbar  an,  ob 
das  ausfließende  Eisen  für  sein  abzugießendes 


40  t-Krane   1  Stück 

26    3  , 

15    8  , 

«0    2  9 

H000  kg -Krane,   elektrisch  von  unten 

zu  bedienen   3  . 

2000  kg-Handlaufkrane   11 

Handdri'hkrane   5  - 


Zum  Transport  der  großen  Gießpfannen  von 
einer  Halle  zur  andern  ist  ein  elektrisch  an- 
getriebener Gießwagen  auf  Normalspurgeleise  in 
Betrieb;  demselben  wird  der  Strom  mittels  auf- 
und  abwickelbarem  Kabel  zugeführt. 

Die  Formerei  ist  eingeteilt  in  Maschinen- 
formerei  (Abbild.  13),  Kleingußformeroi.  Mittel- 
formerei, Großformerei  und  Lehmformerei;  dies»- 
Abteilungen   sind  bei   einer  Gesamtbelegschaft 
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von  460  bis  480  Mann  vier  Meistern  unterstellt. 
Gegenwärtig  sind  35  Formmaschinen  in  Betrieb, 
wovon  acht  Spezialformmaschinen  sind.  In  der 
Kleinformerei  fallen  bei  dem  großen  Bedarf  in 
Kleinguß  von  größerer  Stückzahl  die  Leistungen 
der  Formmaschinen  ganz  bedeutend  ins  Gewicht. 
Die  Formmaschinen  liefern  denn  auch  1  's  des 
gesamten  Kleingusses  zu  kleinen  Gasmaschinen. 
Von  Hand  wird  nur  geformt,  was  nicht  in  großer 
Stückzahl  verlangt  wird  und  sich  auf  Form- 
maschinen nicht  herstellen  läßt.    Die  Modelle 


Zusammenarbeiten  von  Wissenschaft  und  Praxis 
war  es  möglich,  die  hoben  Festigkeitsziffern, 
welche  der  Konstrukteur  von  dem  Zylindermaterial 
selbst  bei  günstigster  Formgebung  verlangte, 
zu  erreichen  und  die  durch  die  Konstruktion  in- 
folge ungleicher  Schwindung  auftretenden  gieß- 
technischen Schwierigkeiten  zu  überwinden.  Daß 
sieb  diese  Anforderungen  durch  eine  gut  ein- 
gerichtete Lehmformerei  (Abbild.  14)  erreichen 
lassen,  beweist  die  Tatsache,  daß  von  etwa  130 
in  Lehm  hergestellten  Gaszylindern  größter  Di- 


Abbildung  14.    Wirk  in  die  Lehmformerei. 


nebst  Platten  werden  in  einer  eigenen  Modell- 
schlosserei entweder  als  Gipsplatten  oder  als 
Metallplatten  hergestellt.  Die  Mittelformerei 
beschäftigt  sich  ausschließlich  mit  der  Her- 
stellung der  schwierigen  Zylinderköpfe  und  doppel- 
wandigen  kleinen  Zylinder  Die  Großformerei 
umfaßt  alle  Stücke  über  ftOO  kg.  Sie  werden 
sämtlich  in  getrockneten  Formen  gegossen  und 
in  Stückakkord  angefertigt. 

Mit  Aufnahme  des  Großgasmaschinenbaucs 
traten  auch  an  die  Gießerei  neue  schwierige 
Anforderungen  heran  und  war  es  namentlich  die 
Lehmformerei,  an  welche  erhöhte  Ansprüche 
durch  die  Herstellung  der  großen  doppelwandigen 
Gaszylinder  gestellt  wurden.    Nur  durch  inniges 


mensionen  nur  drei  Stück  bei  der  Bearbeitung 
wegen  Kernverschiebung  unbrauchbar  waren. 

Zum  Abgießen  der  Lehmformen  sind  zwei 
Dammgruben  von  5  und  3  m  Durchmesser  bei 
5  und  3  m  Tiefe  vorhanden<  Seit  einem  Jahre 
werden  zum  Einstampfen  der  Lehmformen  in 
diesen  Gruben  Preßluftstampfer  angewandt, 
die  sich  sehr  gut  bewähren.  Man  kann  an- 
nehmen, daß  ein  solcher  Stampfer  bei  dieser 
Arbeit  4  bis  5  Mann  ersetzt.  Auch  in  der 
Sandformcrei  sind  nunmehr  zehn  Stück  Preß- 
luft8tampfer  in  Betrieb;  sie  werden  zum  Ein- 
tonnen großer  Stücke  mit  großem  Vorteil  und 
sehr  gerne  von  den  Formern  verwendet. 

(FortxL'tzuug  folgt.) 
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Lasthebemagnete. 

Von  M   Hertel  in  Lauchhammer. 


Seit  einer  Reihe  von  Jahren  beschäftigt  man 
sich  in  Deutschland  mit  der  Aufgabe,  Eisen 
und  Stahl  in  verschiedenster  Form  mittels 
Magnaten  zu  heben  und  zu  transportieren.*  Ein 
eigentlicher  Erfolg  war  bisher  nur  In  den  Fällen 
zu  verzeichnen,  wo  es  sich  um  die  Bewältigung 
von   massiven  Korpern  mit  möglichst  gleich- 


Abbildung  1.    Hoben  von  Makeln. 


mäßigen  Oberflächen  handelt  oder  um  gleich- 
mäßig geschichtete  Körper,  wie  Stahlstangen, 
Schienen  und  dergl.  Sobald  jedoch  die  Aufgabe 
gestellt  wurde,  stark  zerkleinertes  Material, 
das  regellos  in  Haufen  gestapelt  ist,  wie  z.  B. 
nicht  geordnete  Masseln,  Schrott,  Schmelzeisen 
oder  Schmiedespftne,  fortzubewegen,  versagten  die 
bisherigen  Magneten  vollkommen,  und  nach  wie 
vor  ist  man  gezwungen,  das  Entladen  und  Fort- 
schaffen der  Materialien  für  Martinwerke  usw.  zum 
größten  Teil  durch  Handarbeit  zu  erledigen. 

Auch  in  Amerika  hat  man  der  Frage  der 
Verwendung   von  Hubmagneten   seit  mehr  als 

•  VerjrL  .stahl  und  Eisen"  190«  Nr.  l  s. 
1907  Nr.  JH  S.  10tO  thierau  Abbild.  104  und  105). 


15  Jahren  große  Aufmerksamkeit  geschenkt 
und  hat  dort  neuerdings  außerordentlich  gute 
Ergebnisse  erzielt.  Ganz  besonders  ist  es  den 
unermüdlichen  Versuchen  der  Electric  Controller  & 
Supply  Co.  in  Cleveland  gelungen,  einen  im 
schärfsten  Tag-  und  Nachtbetrieb  erprobten 
Magneten  für  Kleineisenzeug  herzustellen,  dessen 


Abbildung  2.    Heben  von  Winkel-  u.  Blechahfällen. 

Leistungen  in  Verbindung  mit  einem  besonders 
geeigneten,  sehr  schnell  arbeitenden  Kran 
hervorragend  genannt  werden  müssen.  So 
wurden  z.  B.  durch  einen  tüchtigen  Kranführer 
mit  einem  Magneten,  wie  in  Abbild.  1  dar- 
gestellt, ohne  jede  sonstige  Hilfe  in  20  Tagen 
20  000  t  Masseln  vom  Waggon  auf  das  Lager  ge- 
legt. In  allen  größeren  Stahlwerken  hat  sich 
dieser  Magnet  insbesondere  bei  großen  Martin- 
werken zur  Bedienung  der  Schrottplfttze  schnell 
Eingang  verschafft  und  es  wurden  von  mir  an 
verschiedenen  Stellen  im  Betriebe  folgende 
Durchschnittsergebnisse  festgestellt.  • 

Winkel-  und  Hlechabffille  f.  d.  Hub  800  k«  [Abb.  21 

Lochpatzen  f*  d.  Hub  080  kg  |    ,  -U 

tiuÜHpäne  f.  d.  Hub  720  kg 
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Das  Eigengewicht  des  zurVerwendung  kommen- 
den Magneten  betrugt  rund  2200  kg,  das  größten- 
teils durch  die  außerordentlich  kraftige  Armatur 
bedingt  ist,  die  dem  rohesten  Betriebe  gewachsen 
sein  muß  und  jede  Verletzung  der  wasserdicht 
eingeschlossenen  Spule  verhindert.  Der  Strom- 
verbrauch bei  oben  angeführten  Leistungen  be- 
trägt bei  voller  Erregung  des  Magneten  <>,6  KW., 
die  jedoch  bei  schnell  arbeitenden  Kranen  für 
jeden  Hub  nur  wenige  Sekunden  in  Anspruch  ge- 
nommen werden.  Es  betragen  beispielsweise  die 
Magnet-Stromkosten  für  das  Entladen  eines  mit 
Roheisen  beladenen  15  t- Wagens  bei  einem  Grund- 
preis von  |  c)  f.  d.  KW.-Stunde  nur  rund  4  bis  5  fy. 


I  OB) 


Abbildung  3.    lieben  von  I.ocbputaen. 

Hautig  findet  man  auch  derartige  Magnet- 
krane als  Ersatz  für  Kaliwerke ,  wie  Abb.  4 
zeigt.  Die  zu  zerschlagenden  Stücke  oder 
Schlacken  werden  zunächst  zur  Fallgrube  ge- 
bracht, von  der  mit  dem  Magneten  leicht  zu  er- 
greifenden Birne  oder  Kugel  zerschlagen  und 
die  zerkleinerten  Stücke  wieder  vom  Magneten 
ergriffen  und  in  die  Beschickmulden  verladen. 

Der  Erfolg  dieser  Magnete  ist  auf  richtige 
Streuung  und  Richtung  der  Kraftlinien,  die  bei 
Kleineisenzeug  möglichst  große  Luftwege  (Abb.  :>  > 
machen  müssen  und  ganz  besonders  auf  geeignete 
Außere  Form  des  Gehäuses,  gute  Isolation  und 
Lagerung  der  Spule  zurückzuführen. 

Die  unvermeidlichen  Stöbe  und  Erschüt- 
terungen, die  der  Magnet  infolge  seiner  großen 
Kernwirkung  erhält,  stellen  an  die  mechanische 
Ausführung   die    höchsten    Anforderungen  und 


SU  1.176 


Abbildung  4.    Hebemagnet  mit  Fallbirne. 

muß  ferner  durch  reichlich  bemessene  Kühl- 
rippen und  besonders  geeignete,  elastische  Iso- 
lationsmaterialicn  für  eine  gute  Abkühlung  der 
Spule  Sorge  getragen  werden.   So  einfach  darum 


atui  in. 

Abbildung  5. 
(Querschnitt  durch  den  Hebemagneten. 
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zunächst  die  Konstruktion  eines  Hebemagneten 
erscheint,  so  hat  doch  die  Praxis  gezeigt,  daß 
für  gewisse  Fälle  die  befriedigende  Lösung  der 
Frage  in  Wahrheit  recht  schwierig  ist  und  auch 
hier  erst  umfangreiche  Versuche  zum  ersehnten 
Ziel  geführt  haben. 

Die  in  Amerika  mit  dem  Magneten  er- 
reichten Vorteile  lassen  sich  ohne  weiteres  auf 
deutsche  Verhaltnisse  übertragen  und  bietet  sieb 
auch  bei  uns  ein  außerordentlich  vielseitiges 
Gebiet  für  dieses  neue  Hilfsmittel.    Die  Aktien- 


gesellschaft Lauchhammer  hat  sämtliche  Aus- 
führungsrechte von  der  Electric  Controller  & 
Supply  Co.  erworben  und  stellt  den  bewährten 
Hebemagneten  für  Spannungen  von  110  bis 
500  Volt  Gleichstrom  in  ihren  Werkstätten  her, 
während  für  Drehstrom  noch  keine  Magneten 
mit  befriedigenden  Resultaten  ausgeführt  werden 
konnten.  Bei  Verwendung  dieser  Stromart  wird 
auf  dem  Kran  selbst  ein  kleiner  rotierender  Um- 
former zur  Erzeugung  des  erforderlichen  Gleich- 
stroms aufgestellt. 


Holz  und  Eisen  als  Ausbaumaterial  in  Strecken-  und  Abbaubetrieben. 

Von  Bergassessor  Heinrich  Steffen  in  Düsseldorf. 


I  |ie  Offen-  und  Gangbarhaltung  der  im  Berg- 
"  Werksbetriebe  freigelegten  Grubenräurae 
durch  eine  zweckentsprechende  Unterstützung 
erfordert  eine  nicht  geringe  Aufmerksamkeit. 
Nur  in  den  seltensten  Fällen  ist  das  Gebirge  so 
standhaft,  daß  der  Betrieb,  diene  er  zur  Förde- 
rung, Fahrung  oder  Wetterführung,  ungehindert, 
sicher  und  ohne  Gefahr  für  das  Leben  und  die 
Gesundheit  der  Bergleute  auf  eine  längere  Dauer 
hin  geführt  werden  kann.  Die  Güte  der  Unter- 
stützung, in  der  Bergmannssprache  „Ausbau* 
genannt,  richtet  sich  naturgemäß  nach  der  Be- 
stimmung und  der  Lebensdauer  der  einzelnen 
Baue.  Während  die  Schächte  gemäß  ihrer  Be- 
stimmung zur  Förderung,  Seilfahrt  usw.  vor 
dem  Gebirgsdruck  und  in  wasserschwangerem 
Gebirge  vor  dem  mit  zunehmender  Teufe  wachsen- 
den Wasserdruck  durch  einen  auf  lange  Zeit 
berechneten,  kräftigen  und  daher  auch  kost- 
spieligen Ausbau  in  Mauerung,  Eisen  (Tübbings), 
Beton  usw.,  sowie  durch  unverritztes  Anstehen- 
lassen eines  Schachtsicherheitspfeilers  geschützt 
werden,  wendet  man  in  den  Grubenstrecken 
(Querschlagen,  Richtstrecken. Abbaustrecken  usw.), 
blinden  Schächten  sowie  in  den  Abbaubetrieben 
gemäß  ihrer  kürzeren  Lebensdauer  einen  gering- 
wertigeren und  weniger  kostspieligen  Ausbau 
an.  Dieser  kann  in  Holz,  Eisen  oder  Mauerung 
ausgeführt  werden.  Die  letztere  Art  beschrankt 
sich  wegen  der  großen  Kosten,  des  langsamen 
Fortschreitens  der  Arbeiten  und  des  aus  diesem 
Grunde  vorher  notwendig  herzustellenden  pro- 
visorischen Ausbaues  in  der  Hauptsache  auf  den 
Ausbau  der  SchachtfUllörter.  der  unterirdischen 
Maschinenkammern  sowie  der  Pferdeställe  und 
tritt  im  eigentlichen  Streckenausbau  mit  Holz 
und  Eisen  nur  bei  allzustarkem  Gebirgsdruck  in 
Wettbewerb,  indem  Mauerung  diesem  länger  und 
kräftiger  zu  widerstehen  vermag  als  Holz-  und 
Eisenausbau  in  den  zurzeit  gebräuchlichen  Ab- 
messungen. Diese  vielfach  vertretene  Ansiebt 
ist  al>er  nur  in  seltenen  und  einfachen  Fallen 
zutreffend,   denn   nur   dann   erweist  sich  das 


bogenförmig  aufzuführende  Mauerwerk  vorteil- 
haft, wenn  es  in  allen  Teilen  nahezu  gleich- 
mäßig und  natürlich  nicht  zu  stark  beansprucht 
wird.  Meistens  tritt  aber  der  Gebirgsdruck 
einseitig  oder  stellenweise  auf  und  es  haben 
hierbei  nur  einzelne  Teile  des  Mauerwerkes  von 
geringer  Ausdehnung  den  ganzen  Gebirgsdruck 
aufzunehmen,  währenddem  die  weitaus  größten 
Mauerflachen  gar  nicht  oder  nur  gering  belastet 
werden.  Namentlich  ist  dies  in  zerrüttetem 
Gebirge  der  Fall,  indem  die  Schwerkraft  der 
ganzen  auf  dem  Gewölbe  lagernden  Gesteins- 
massen sieb  durch  einzelne  größere  auf  dem 
Mauerwerk  direkt  und  fest  aufsitzende  Gesteins- 
blöcke auf  einzelne  Mauerstellen  oder  durch  eine 
abgerutschte  Gesteinsschicht  auf  schmale  Mauer- 
flächen in  der  Quer-  und  Längsrichtung  über- 
trägt. Die  hierdurch  übermäßig  beanspruchten 
Mauerteile  sind  naturgemäß  dann  in  erster  Linie 
der  Zerstörung  ausgesetzt.  Wenn  nun  auch 
durch  gutes  Hinterfullen  eine  möglichst  gleich- 
mäßige Druckverteilung  angestrebt  wird,  so 
kann  doch  dem  Uebel  hierdurch  nur  unvoll- 
kommen gesteuert  werden,  denn  eine  gleiche 
Festigkeit  der  binterfüllten,  stets  geringe  Hohl- 
räume aufweisenden  Masse  wie  die  des  festen  Ge- 
steins ist  niemals  zu  erlangen.  Die  Schwierigkeiten 
bei  der  Ausführung  der  Ausbesserungsarbeiten  der 
einzelnen  zertrümmerten  Mauerteile  haben  vielfach 
dazu  geführt,  die  Mauerung  in  alten  Strecken 
wieder  abzuwerfen  und  durch  einen  andern 
Ausbau  zu  ersetzen.  Einheitliche  Grundsätze 
bestehen  für  die  Wahl  des  Ausbaumaterials  so- 
wie der  zu  wählenden  Ausbauart  nicht  und  es 
stehen  sich  die  hierüber  geäußerten  Ansichten 
selbst  bei  gleichartigen  Gebirgsvcrhältnissen  viel- 
fach schroff  gegenüber. 

Ehe  nun  auf  die  Verwendung  des  Holzes  und 
Eisens  im  Grubenausbau,  den  Gegenstand  der 
vorliegenden  Abhandlung,  eingegangen  wird,  ist 
es  nötig,  einiges  über  den  Zweck  drs  Ausbaue*, 
nämlich  über  die  Abhaltunir  und  Cnsdiüillidi- 
machung  des  Gebirgsdrurkes.  zu  sa-un. 
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Gebirgsdruck  ist  gleichbedeutend  mit  Schwer- 
kraft der  gelockerten  GesteinsmasBen.  Die 
Schwerkraft  kann  erst  nach  Offenlegung  der 
Grubenbaue,  demnach  nach  Fortnahme  des  die 
Firste,  das  Hangende  genannt,  unterstützenden 
Gesteines  schädlich  auftreten,  und  wirkt  erst 
dann  besonders  nachteilig,  wenn  das  in  der  Nach- 
barschaft der  offengelegten  Grubenräume  an- 
stehende Gestein  seine  innere  Spannung  verloren 
hat.  Auf  die  einzelnen  Arten  des  Gcbirgsdruckes 
(Firsten-,  Seiten-,  Sohlendruck)  soll  hier  nicht 
näher  eingegangen  werden ;  es  soll  nur  auf  den 
Grundsatz  hingewiesen  werden,  daß  der  Gruben- 
ausbau die  Aufgabe  hat,  die  Auslösung  der  in 
dem  festen  Gestein  obwaltenden  Spannung  nach 
Möglichkeit  zu  verhindern  und  für  den  Fall,  daß 
eine  Auslösung  im  Laufe  der  Zeit  eintritt,  der 
in  die  Erscheinung  tretenden  Schwerkraft  der 
niedergehenden  Gesteinsmassen  kräftig  zu  be- 
gegnen. Eine  Strecke  z.  B.  steht  für  gewöhnlich 
während  oder  unmittelbar  nach  dem  Auffahren 
nicht  in  Druck,  sondern  dieser  stellt  sich  erst  nach 
Ablösung  einzelner  Gesteinsblöcke  oder,  wie  wohl 
bei  ausgedehnteren  Grubenräumen,  den  Abbau- 
betrieben  und  den  diesen  benachbarten  Strecken 
meistens  der  Fall,  ganzer  zusammenhängender 
Gesteinsschichten  ein.  Der  Ausbau  hat  nun 
diesen  sich  nach  der  Größe  der  abgelösten  han- 
genden Gesteinsmassen  richtenden  Gcblrgsdruck 
vor  Hereinbrechen,  demnach  den  Grubenbau  vor 
Zubruchgehen,  zu  schätzen. 

Beim  Streckenausbau  hat  man  zu  unter- 
scheiden zwischen  Strecken,  welche  dauernd  in 
ruhigem,  nicht  druckhaftem  Gebirge  stehen,  und 
solchen,  welche  starkem  Gebirgsdruck  ausgesetzt 
sind.  Bei  letzteren  ist  eine  häufige,  manchmal 
sogar  ununterbrochene  Erneuerung  des  Ausbaues 
infolge  Brechens  desselben  erforderlich,  bis  zu 
dem  Zeitpunkt,  an  welchem  sich  der  hangende 
Gebirgskörper  gesetzt  hat,  d.  h.  vermöge  seiner 
Schwerkraft  im  ganzen  oder  derjenigen  der  ein- 
zelnen gelockerten  Gesteinsmassen  eine  genügende 
Spannung  infolge  fester  Auflage  auf  die  liegen- 
den Schichten  des  abgebauten  Minerals  bezw. 
auf  den  seitwärts  der  Strecke  eingebrachten  Ver- 
satz wiedererlangt  hat.  Dieser  Zeitpunkt,  wel- 
cher unter  normalen  Verhältnissen  über  kurz 
oder  lang  bei  allen  Strecken  eintritt,  richtet 
sich  naturgemäß  nach  der  Mächtigkeit  und  Festig- 
keit der  hangenden  Gesteinsschichten  sowie  nach 
dem  Durchbiegungsvermögen  derselben.  Der  Aus- 
bau der  so  „in  Ruhe  gekommenen  Strecken" 
hat  alsdann  nur  noch  einen  geringfügigen,  gleich- 
mäßigen Druck  zu  Uberwinden  und  bedarf,  stark 
genug  gewählt,  nur  dann  der  Erneuerung,  wenn 
äußere,  später  zu  erörternde  Einflüsse  die  Festig- 
keit des  Ausbaumaterials  in  gefahrdrohender 
Weise  herabgemindert  haben. 

In  unseren  heimischen  Bergbaubetrieben  wird 
der   Ausbau   in  Strecken  und  Abbaubetrieben 


hauptsächlich  in  Holz  ausgeführt.  Wenn  auch 
eine  Reihe  von  Gruben  Verwaltungen  schon  seit 
langen  Jahren  dazu  übergegangen  sind,  eisernen 
Ausbau  anzuwenden,  so  ist  dies  nur  in  beschrank- 
tem Maße  der  Fall.  Viele  Grubenverwaltungen 
wollen  infolge  der  dem  eisernen  Ausbau  anhaften- 
den weiter  unten  zu  besprechenden  Mängel  trotz 
der  diesen  gegenüberstehenden  großen  Vorteile 
von  dem  Ersatz  des  Holzes  durch  Eisen  nichts 
wissen.  Nur  in  einzelnen  Bergwerksbetrieben 
hat  man  teils  aus  freien  Stücken,  teils  gezwungen 
durch  die  örtlichen  Verhältnisse,  die  Vor-  und 
Nachteile  unparteiisch  abgewogen  und  unter 
diesen  Gesichtspunkten  den  Eisenausbau  für  die 
Abbaue  und  auch  für  die  Querschläge,  Richt- 
strecken und  die  den  Abbaubetrieben  benach- 
barten, teilweise  sogar  äußerst  druckhaften  und 
lange  Zeit  aufrecht  zu  erhaltenden  Strecken  wie 
die  Bremsberge  mit  Vorteil  in  großem  Umfange 
eingeführt. 

Hierbei  hat  sich  gezeigt,  daß  bei  gutem 
Willen  der  Betriebsbeamten  die  Nachteile  durch 
zweckentsprechende  Maßnahmen  mit  Leichtigkeit 
überwunden  werden  können,  und  daß  Eisen  gegen- 
über dem  Holz  trotz  der  höheren  Materialkosten 
nicht  zu  ersetzende  Vorteile  bietet,  welche  dem 
Eisen  die  Herrschaft  über  das  Holz  im  Gruben- 
ausbau dauernd  sichern.  In  größerem  Umfange 
wird  sich  jedoch  Eisen  erst  dann  Bahn  brechen, 
wenn  infolge  der  steigenden  Grubenholzpreise 
Eisen  sich  im  Ausbau  auf  den  ersten  Blick  wirt- 
schaftlicher zeigen  wird  und  unsere  Hütten-  und 
Walzwerke  sowie  unsere  Eisenkonstrukteure 
dem  Eisen  bezw.  dem  Eisenausbau  in  seiner 
Konstruktion  die  für  jeden  Ausbau  notwendigen 
und  wünschenswerten  Eigenschaften,  welche  ihm 
jetzt  noch  fehlen,  gegeben  haben  werden. 

Die  verbrauchte  Grubenholzmenge  eines  Berg- 
werkes steht,  wie  ohne  weiteres  einleuchtend, 
unter  normalen,  gleichbleibenden  Umständen 
dauernd  in  einem  gewissen  Verhältnis  zum  Um- 
fang der  Betriebe  und  demnach  auch  in  einem 
bestimmten  Verhältnis  zur  Förderung. 

In  dem  nebenstehenden  Schaubild  (Abbild.  I ) 
ist  dieses  Verhältnis  für  die  gesamten  Berg- 
werke des  Oberbergamtsbezirks  Dortmund  seit 
dem  Jahre  1881,  jedesmal  auf  ein  Jahr  aus- 
gerechnet und  auf  die  Zahl  1000  bezogen,  durch 
die  dünn  ausgezogene  Linie  veranschaulicht.  Die 
Förderziffer  ist  durch  die  dick  ausgezogene  Linie 
und  der  jährliche  Grubenholzbedarf  durch  die 
gestrichelte  Linie,  deren  Zahlen,  in  Prozenten 
ausgerechnet,  jedesmal  auf  ein  Jahr  bezogen 
sind,  gekennzeichnet.  Bezüglich  der  Gruben- 
holzpreise  mußte  infolge  der  im  Grubenholz- 
handel herrschenden  Unstetigkeit  und  mangels 
einer  einigermaßen  zuverlässigen  Statistik  darauf 
verzichtet  werden.  Angaben,  welche  sicherlich 
in  ihrer  Zusammenstellung  für  die  Jahre  seit 
1881  interessant  gewesen  wären,  wiederzugeben. 
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Wahrend  sich  die  Förderziffer  im  Oberberg- 
amtsbezirk Dortmund  um  248,9  °/o  (von  1881 
his  1908  berechnet)  erhöht  hat,  ist  der  Gruben- 
holzverbrauch nach  gering  zu  veranschlagender 
Schätzung  um  mindestens  rd.  375  °/o  gestiegen. 
Das  Verhältnis  des  jährlichen  Holzverbrauches 
zur  Förderung  hat  sich  demnach  in  ungünstiger 
Weise  betrachtlich  erhöht,  was  auch  schon  aus 
der  dünn  ausgezogenen  Linie  im  Schaubilde 
Abbildung  1  ohne  weiteres  ersichtlich  ist.  Auf  die 
Ursachen  naher  einzugchen,  muß  an  dieser  Stelle 
als  zu  weit  führend,  verzichtet  werden. 

Mit  dem  Verbrauch  sind  natürlich  auch  die 
Grubenholzprcise  gestiegen.    Von  den  Gruben- 
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Abbildung  I. 

Vrrhtltol«  dei  OnibenhollTerbr«ucb<-«  zgr  OeMratforderung  lo  »einer 
Jährlichen  Steigerung  Uf  1000  t 
•  JUhrllrhe  Steigerung  der 
Jährliche  Steigerung  de«  Orubenholzverbrauche*  auf  100  belogen. 


holzsorten ,  hauptsachlich  Tanne  bezw.  Kiefer 
und  Eiche,  ist  besonders  das  Eichenholz  wahrend 
der  letzten  zwölf  Jahre  von  der  Preissteigerung 
stark  betroffen  worden,  so  daß  es  in  seiner  Ver- 
wendung immer  mehr  zurücktritt  Im  Jahre  1895 
war  die  Eiche  im  rheinisch-westfälischen  Industrie- 
bezirk mit  35  ";o,  1900  nur  noch  mit  12l/s°/o 
beteiligt.  Auf  den  meisten  Bergwerken  des  ge- 
nannten Bezirks  kennt  man  gegenwartig  kein 
eichenes  Grubenholz  mehr. 

Es  ist  mit  Sicherheit  anzunehmen,  daß  der 
Grubenholzbedarf  der  in  fortdauernder  Ver- 
mehrung begriffenen  Bergwerke  des  Oberberg- 
amtsbezirks Dortmund  mit  jedem  kommenden 
Jahre  steigt.  Wenn  man  nun  die  geschätzte 
Verbrauchszahl  für  1907  von  rd.  2  «50  000  fm* 
zugrunde  legt,  so  ergibt   sich   ein  arheitstäg- 

•  Hin  Keittmeter  =  1  cbm  fester  llolzmasee. 
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lieber  Verbrauch  von  rd.  8800  fm.  Nach  An- 
gaben von  fachmannischer  Seite  ist  ein  Hektar 
mittleren  Waldbestandes  mit  durchschnittlich 
120  fm  bestanden.  Es  müssen  demnach  jahrlich 
22  083  oder  arbeitstaglich  73,6  ha  abgeholzt 
werden,  um  den  Grubenholzbedarf  des  rhei- 
nisch-westfälischen Industriereviers  zu  decken. 
Diesem  Raubbau  an  unseren  heimischen  Waldern 
kann  keine,  selbst  die  ausgedehnteste  und  um- 
sichtigste. Aufforstung  standhalten.  Die  Schaden 
machen  sich  in  dem  Preisstand  des  immer  teurer 
werdenden  Materials,  insbesondere  der  stärkeren 
Nutzhölzer,  schon  jetzt  geltend,  und  werden 
weiterhin  immer  unangenehmer  in  die  Er- 
scheinung treten ,  indem  es 
an  genügendem  Nachwuchs  in- 
folge allzu  frühen  Abholzens 
fehlen  wird. 

Die  in  den  benachbarten 
Provinzen  des  Oberbergamts- 
bezirks Dortmund  bis  zu  300  km 
Bahnlinie  entfernt  liegenden 
Holzungen  sind  in  bezug  auf 
Grubenholzlieferung  schon  seit 
Jahren  an  der  Grenze  ihrer 
Leistungsfähigkeit  angelangt 
und  es  müssen,  abgesehen  von 
der  bei  mangelnder  Gruben- 
holzausfuhr aus  Deutschland 
mit  jedem  Jahr  zu  erwarten- 
den steigenden  Einfuhr  (1907: 
160  769, 6  t)  die  östlicher  ge- 
legenen Provinzen  für  den 
rheinisch  -  westfälischen  Indu- 
striebezirk trotz  der  hohen 
Transportkosten  schon  jetzt 
in  erheblichem  Maße  herange- 
zogen werden.  Im  Jahre  1907 
entstammten  18,5  °'o  des  ge- 
samten Grubenholzbedarfes  des 
Oberbergamtsbezirks  Dortmund 
aus  dem  Bezugsgebiet  bis  zu  200  km  und  ll,5°/o 
aus  demjenigen  bis  zu  300  km.  70  °/o  des 
Bedarfs  mußten  aus  Entfernungen  über  300  km 
gedeckt  werden. 

Die  heimischen  Grubenholzquellcn  werden 
nach  fachmännischer  Schätzung  nur  noch  10  bis 
12  Jahre  imstande  sein,  den  Grubenholzbedarf 
sämtlicher  deutschen  Bergbaureviere  in  aus- 
giebiger Weise  zu  decken.  Nach  diesem  Zeit- 
punkt wird  der  deutsche  Bergbau  unter  hohen 
Unkosten  das  Grubenholz  aus  Rußland.  Oester- 
reich-Ungarn, Finland,  Skandinavien  und  anderen, 
entfernter  gelegenen  Ländern  beziehen  müssen, 
zu  welcher  Maßnahme  die  waldarmen.  Bergbau 
treibenden  Länder  Belgien  und  England  schon 
heute  gezwungen  sind. 

Aus  diesen  Erwägungen  ist  ersichtlich,  wie 
wichtig   für  unseren   heimischen   Bergbau  und 
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gegenwärtig  die  Frage  ist,  das  Grubenholz  durch 
Heranziehung  eines  anderen  zweckentsprechenden 
Ausbaumaterials  wie  z.  B.  des  Eisens  zu  er- 
setzen. 

Bei  den  nachstehenden  Erörterungen  werden 
da,  wo  in  wirtschaftlicher  Beziehung  Eiseuaus- 
bau  mit  dem  Holzausbau  verglichen  wird,  die 
Durchschnittsgrundpreise  des  Jahres  1907  ein- 
gesetzt werden.  Es  kann  dies  für  Holz  zwang- 
los geschehen,  da  bei  dem  standig  wachsenden 
Grubenholzbedarf  ein  Preisruckgang  nicht  zu 
erwarten  ist.  Ein  solcher  für  Eisen  wiirde  zu- 
gunsten dieses  Materials  sprechen. 

Um  den  Holzausbau  mit  dem  Eisenausbau 
in  bezug  auf  die  Zweckmäßigkeit  und  Verwend- 
barkeit der  beiden  Materialien  prüfen  zu  können, 
ist  es  nötig,  den  Ausbau  zunächst  im  allgemeinen 
zu  behandeln.  Der  Ausbau  soll,  wie  weiter  oben  er- 
wähnt, den  Gebirgsdruck  aufnehmen  und  diesen  un- 
schädlich machen.  Dieser  Gebirgsdruck  ist  eine 
unbekannte,  mindestens  nicht  zu  bestimmende 
Größe.  Da  es  häufig  nicht  einmal  möglich  ist, 
mit  Sicherheit  die  Druckrichtung  zu  bestimmen, 
welche  sich  nach  den  jeweils  herrschenden,  ver- 
schiedensten örtlichen  Umständen  richtet,  so  muß 
die  Art  und  Stärke  des  Ausbaues  nach  den 
jedesmal  örtlich  gemachten  Erfahrungen  gewählt 
werden.  Die  für  die  Berechnung  des  Gebirgs- 
druckes  aufgestellten  theoretischen  Formeln  be- 


sitzen für  den  Bergbau  keinen  praktischen  Wert 
und  werden  auch  von  dem  praktischen  Bergmann 
in  keiner  Weise  bei  der  Wahl  der  Art  und 
Stärke  des  Ausbaues  berücksichtigt.  Die  Stärke 
des  zum  Grubenausbau  verwendeten  Holzes,  dessen 
Mindestdurchmesser,  oder  wie  die  Forstsprache 
sagt  die  Zopfstärke,  richtet  sich  vielmehr  nach 
der  Höhe  der  Strecke  und  in  den  Abbaubetrieben 
nach  der  Mächtigkeit  des  Flöze!«.  Für  das  Ver- 
hältnis der  Zopfstärke  zur  Länge  haben  sieb  in 
der  Praxis  und  beim  Handel  zweckmäßige  Nor- 
men herausgebildet,  von  denen  im  allgemeinen 
nicht  abgewichen  wird. 

Je  nach  der  Lebensdauer  und  den  lokalen 
Verhältnissen  wird  Eichen-  oder  Tannenholz 
(hauptsächlich  Kiefer)  verwendet;  andere  Holz- 
sorten  finden  in  unseren  heimischen  Bergbau- 
betrieben nur  ganz  untergeordnete  Anwendung 
und  bleiben  daher  hier  außer  Betracht.  Für  die 
Wahl  zwischen  den  beiden  genannten  Holzsorten 
kommt  nicht  etwa,  wie  vielfach  angenommen 
wird,  die  größere  Festigkeit  der  einen  oder 
anderen  Holzart  in  Frage,  denn  diese  ist  bei 
beiden  annähernd  gleich.  Vielmehr  ist  die  größere 
Widerstandsfähigkeit  gegen  Fäulnis  und  Ver- 
moderung, welche  bei  Eichenholz  ungleich  größer 
ist,  unter  Ansehung  der  Grubenwetter-,  der 
Grubenwasserverhältnisse  und  natürlich  auch  der 
Holzpreise  ausschlaggebend.    (Forteetmng  folgt.) 


Zuschriften  an 

(Für  die  unter  dieser  Rubrik  erscheinenden  Artlk 

Ein  Erfolg  des  Gayleyschen 

Unter  diesem  Titel  befindet  sich  in  „Stahl  und 
Eisen"  1908  Nr.  4  S.  13fi  ein  Referat  aus  „Iron 
Age"  11)08,  2.  Januar,  S.  53,  welche**  die  angeblich 
von  der  Warwiek  Iron  and  Steel  Company  zu 
Pottetown  Pa.  erzielton  Vorteile  dieses  Verfahrens, 
nach  den  Mitteilungen  des  Betriebsleiters  des  ge- 
nannten Werks  Edgar  S.  Cook,  hervorhebt,  dessen 
Angaben  und  Zahlen  aber  zu  einigen  kritischen 
Betrachtungen  Veranlassung  geben,  welche  sich 
in  nachstehenden  Punkten  zusammenfassen  lassen: 

1.  In  Vergleich  gezogen  sind  die  Betriobs- 
resultato  des  Hochofens  Xr.2  dos  genannten  Werks, 
wolcbo  in  den  angegebenen  Botriohsahschuittun, 
einmal  mit  ungetmckneiem  gewöhnlichem  Wind, 
das  andere  Mal  mit  getrocknetem  Wind  nach 
Gayley,  erzielt  worden  sind.  Aber  —  und  das 
ist  sehr  wesentlich  —  diese  einzelnen  Betriebs- 
absebnitte  liegen  nicht  in  dorselhon  Kampagne 
des  Hochofens,  sondern  die  mitgeteilten  Ergeh- 
nisse des  Betriebes  mit  ungetrocknetem  gewöhn- 
lichem Wind  sind  in  einer  am  8.  Oktober  1901 
begonnenen,  am  4.  Juni  li>04  beendeten  Kam- 
pagne, im  April  und  Mai  19l>4  erzielt  worden. 
wÜhrond  die  Ergebnisse  dos  Betriebes  mit  ge- 


die  Redaktion. 

1  übernimmt  die  Redaktion  keine  Verantwortung.) 

Windtrocknungs  -  Verfahrens. 

trocknetem  Wind  im  September-November  1007 
einer  neuen,  im  November  1904  begonnenen  Kam- 
pagne entnommen  sind.  Ein  solcher  Vorgleich 
zwischen  zwei  Hochöfen,  welcho  zwar  dieselbe 
Nummer  tragen,  aber  sonst  vollständig  andere 
sind,  ist  durchaus  unzulässig. 

Warum  ist  der  Vergleich  der  Betriebsresultate 
bei  den  verschiedenen  Betriebsarten,  bei  unge- 
trocknetem und  bei  getrocknotem  Wind,  nicht 
an  Ergebnissen  aus  derselben  neuen  Kampagne 
des  Hochofens  durchgeführt,  wozu  hei  der  langen 
Dauer  der  Kampagne  Gelegenheit  genug  ge- 
geben war?  Warum  sind  nicht  die  Ergebnisse 
dos  Betriebes  mit  getrocknetem  Wind  für  die 
ganze  Dauer  dieses  ßotriahos  ab  September  1906 
augogoben,  sondern  nur  die  Ergebnisse  der  drei 
letzten  Monate  Septomber-  November  1907  ?  Es 
ist  anzunehmen,  daß  bei  der  neuen  Zustellung 
des  Hochofens  im  Jahre  1904  auch  andere  Aen- 
dorungen  vorgenommen  worden  sind,  welche  ein 
besseres  Botriebsergebnis  erwart  en  ließen,  was  aus 
dem  Nächst ebeuilon  sich  mit  Sicherheit  folgern  läßt : 

Alter  Hochofen.  Angeblasen  8.  Oktober 
1901.  ausgeblasen  4.  .Juni  1904,  also  Betriebstage 
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970.  Gesamtproduktion  der  Kampagne  333508  t, 
also  durchschnittliche  Tagesleistung  344  t,  durch- 
schnittliche Wochenleistung  2408  t. 

Neuer  Hochofen.  Angeblasen  im  No- 
vember 1904,  noch  im  Betrieb  am  1.  Dozember 
1907.  Je  nachdem  man  als  Anblasotag  den  1.  No- 
vember oder  den  30.  November  1904  annimmt, 
ergeben  sich  1125  bezw.  1095  Betrieb6tage.  Ge- 
samtproduktion bis  1.  Dezember  1907  555312  t, 
also  durchschnittliche  Tagesleistung  494  bezw. 
507  t,  durchschnittliche  Wochonleistung  3485 
bezw.  3549  t. 

Der  neue  Hochofen  hut  also  im  Durchschnitt 
der  ganzen  Kampagne  bei  weitem  mehr  geleistet 
als  der  alte,  die  Durchschnittsleistung  übertrifft 
aber  auch  bei  weitem  die  angegebenen  Leistungen 
beim  Betrieb  mit  getrocknetem  Wind.  Von  einer 
Steigerung  der  Produktion  heim  Betrieb  mit  ge- 
trocknetem Wind  kann  somit  nicht  die  Redo 
sein.  Mit  welchem  Koksverbrauch  der  neue  Ofen 
in  der  Betriebszeit  mit  ungetrocknetem  Wind  ge- 
urheitet  hat,  ist  leider  aus  dem  Bericht  nicht  er- 
sichtlich und  deshalb  in  diosor  Beziehung  ein 
Vergleich  mit  dem  Betrieb  mit  gotrocknetem 
Wind  nicht  möglich. 

2.  Nach  den  Angaben  hat  der  alte  Ofen  durch- 
schnittlich 50  °/o  der  Gesamtproduktion  „basisches 
Roheisen*  erzeugt,  der  neue  Ofen  dagegen  81,9  °/°- 
Unter  basischem  Roheisen  vorsteht  man  in  Amerika 
allgemein  ein  zur  Weiterverarbeitung  im  Martin- 
ofen bestimmtes  Roheisen  mit  niedrigem  Silizium- 
gehalt, jedenfalls  unter  1  •/•■  Worin  bestand  nun 
der  übrige  Teil  der  Produktion  der  beiden  Hoch- 
öfen? War  das  etwa  hoch  siliziertes  Gießereiroh- 
eisen, dann  würde  schon,  bei  dem  großen  Unter- 
schied im  Anteil  hieran,  ein  großer  Teil  dos 
höheren  Koksverbrauchs  dos  alten  Ofens  hieraus 
ohne  weiteres  erklärt  sein. 

3.  Auch  an  und  für  sich  sind  die  Ergebnisse 
des  Betriebes  mit  getrocknetem  Wind,  1092  kg 
Koks  für  eine  Tonno  niedrig  siliziertes  Roheisen 

Bericht  Ober  in-  und 

Deutsche  Patentanmeldungen.41 

12.  Mftrz  1908.  Kl.  19  a,  Scb  20  524.  Sehrauben- 
lose  Schienenstoßverbindung  mit  zwei  die  Schienen- 
füße umfassenden  und  durch  Keil  angepreßten  Bügeln 
und  Verfahren  zur  Herstellung  der  Schienoustoßver- 
bindung.    Scbeinig  &  liofmann,  Linz-Urfahr. 

Kl.  40  ot  K  83  440.  Verfahren  zur  Behandlung  von 
Erzen  und  Hüttenerzeugnissen,  die  flüchtige  Metalle 
neben  nicht  flüchtigen  enthalten,  im  elektrischen  Ofen. 
Dr.  Karl  Kaiser,  Berlin-Wilmersdorf,  Xantenerstralfe  9. 

Kl.  Sie,  K  H3  59ti.  AntricliHvorricbtunir  für  Koll- 
g&nge  mit  einer  Reihe  durch  gemeinsame  Schubstangen 
angetriebener  Köllen.  Kalker  Werkzeugmaschinen- 
Fabrik  Breuer,  Schumacher  &  Co.  Akt.-Ues.,  Kalk  b.  Köln. 


*  Die  Anmeldungen  liegen  von  dem  angegebenen  Tage 
an  während  zweier  Monate  für  jedermann  zur  Einsicht 
und  Einspruchserhebung  im  l'atentamte  zu  Herlin  aus. 


aus  Erzen  mit  durchschnittlich  55  °/»  Eisen,  keines- 
wegs hervorragend  günstige,  wenn  nicht  be- 
sonders ungünstige  Verhältnisse,  schwer  reduzier- 
bare Erze  odor  schlechter  Koks,  vorhanden  sind, 
was  aber  bei  der  Lage  des  Werks  nicht  anzu- 
nehmen ist. 

Es  ist  vielmehr  bei  der  Lage  deB  Werks  wahr- 
scheinlich, daß  Erze  vom  Oheren  Soe  und  Connels- 
ville-Koks  verarbeitet  wurden.  Aus  denselben 
Materialien  erblasen  aber  andere  amerikanische 
Werke  Bessemer-Roheisen,  mit  höherem  Silizium- 
gehalt, bei  einem  Koksverbrauch  unter  1000  kg 
für  eine  Tonne  Roheisen,  und  es  gibt  auch  zahl- 
reiche deutsche  Werke,  welche  ein  ähnlich  niedrig 
siliziertes  Rohoison  aus  ärmeren  Erzen  mit 
schlechterem  Ruhrkoks  bei  geringerem  Koks- 
verbrauch erzeugen. 

Wenn  bei  dem  Vergleich  betont  ist,  daß  der 
neue  Hochofen  zurzeit  in  einem  sehr  schlechten 
Zustand  gewesen  sei,  so  ist  zu  beachten,  daß  die 
Schadhaftigkeit  an  der  bezeichneten  Stelle  an 
der  Gicht  kaum  auf  den  Ofengang  einwirken 
konnte,  dann  aber  stammen  die  mitgeteilten  Er- 
gebnisse des  alten  Ofens  ebenfalls  aus  den  zwei 
letzten  Monaten  vor  dem  Ausblasen;  auch  da- 
mals wird  der  Ofen  in  schlechtem  Zustande  ge- 
wesen sein  und  einen  ungünstigen  Betrieb  ge- 
habt haben,  sonst  wäre  er  nicht  ausgeblasen 
worden. 

4.  Auch  andere  Ergebnisse  dos  Betriebes  sind 
durchaus  nicht  günstig;  so  ergibt  sich  z.  B.  aus 
den  mitgeteilten  Zahlen  für  Soptember-Oktobor- 
November  1907  ein  Erzverlust  von  10,7*/*  bezw.0,noo 
bezw.  13,6 des  Verbrauchs;  da  das  aber  nicht 
unmittelbar  mit  dem  Windtrocknungsverfahren 
zusammenhängt,  ho  soll  darauf  nicht  näher  ein- 
gegangen werden.  Alles  in  allem  ergibt  sich v 
daß  durch  die  Mitteilungen  Cook's  oin  Beweis  für 
die  Erfolge  des  Gayloygehen  Windtrocknungs» 
Verfahrens  in  keiner  Weise  orbracht  worden  ist. 

Chr.  Aldendot  ff,  Godesberg. 

ausländische  Patente. 

1«.  M8rz  1908.  Kl.  7  a,  8  22  590.  Antriebsvor- 
richtung  für  Walzunstraßen,  die  durch  Elektromotoren 
unmittelbar  angetriobon  werden.  Siemens-Schuckert- 
Werke  (i.  m.  b.  H.,  Berlin. 

Kl.  7  b,  A  12  982.  Verfahren  und  Vorrichtung 
zur  Herstellung  von  Hohlkörpern  aus  Metall  mit 
schraubenförmig  verlaufender  Matorialfaser.  Ww. 
Maria  Arend,  geb.  Karras,  Elisabeth-Ufer  Iii/ 17,  und 
Wolfgang  Koch,  Seestr.  69.  Berlin. 

Kl.  18b,  K  23  4:57.  Verfahren  der  Vorbehandlung 
von  in  Stahl  zu  verwandelndem  Roheisen.  Rüch- 
lingfche  Eisen-  und  Stahlwerke  O.  in.  b.  H.  und  Jo- 
hannes Schoenawa,  Völklingen  a  d.  Saar. 

Kl.  24 f,  R  23  85».  Wamlerrost  nach  Patent 
181814;  Zus.  z.  l'at.  181  844.    Stefan  Köck,  Budapest. 

Kl.  81  c,  St  12  350.  Verfahren  zur  Hert-tellim^ 
der  Oießformen  für  mit  Vorsprängen  versehene  tiegen- 
stände.    Stockey  iV  Schmitz.  tievcUherg  i.  \V. 

Kl.  40c,  X  9046.  Verfahren  zur  Wiedergewinnung 
von  Zinn  aus  Abfällen   von  lllei/iiinlcirici ungeu,  von 
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mit  Zinn  plattierten  Bleiwaren  und  dorgl.  Albert 
Nodon,  Bordeaux,  F  ran  kr. 

Kl.  50c,  K  30  228.  Verbundkugelmühle.  Fried. 
Krupp  Akt.-Gos.  Grusonwork.  Magdeburg-Buckau. 

Kl.  80b,  P  15  82U.  Verfahren  zur  Herstellung 
Ton  Sehlackenzomcnt.  (ieneral  Content  Company  Ltd., 
London. 

19.  März  1008.  Kl.  24  a.  H  40  856.  Rauch  ver- 
zehrende Feuerung,  bei  welcher  Frischluft  unter  Ver- 
mittlung von  Vorwiirmkammern  seitlich  über  dem  Rost 
zugeführt  wird.  Louis  Hirscbbrucb  u.  Johann  Reindl, 
Cham,  Bayern. 

Kl.  24o,  D  17  453.  Sauggaserzcugungsvcrfahren, 
bei  weichern  dem  festen  Brennstoffe  Kohlonstoffver- 
bindutigen  zerstäubt  oder  in  Gas-  oder  Dampfform 
oder  die  Schwelgase  des  unter  dem  Einflüsse  der  Ab- 
hitze de»  Gaserzeugers  entgasten  Brennstoffes  zuge- 
führt werden.  Deutsche  Bauko  Gas  Gesellschaft 
m.  b.  IL,  Berlin. 

Kl.  2(>o,  K  35  035.  Verfahren  zur  Gewinnung 
von  Wasserstoff  und  underen  leichten  Gasen  bei  der 
Entgasung  von  Brennstoffen.  Heinrich  Koppers,  Kühen 
a.  d.  Buiir,  Isenbergstraße  30. 

Kl.  31c,  F  22  90«;.  Vorrichtung  zum  Trocknen 
Ton  an  drehbaren  Eormliscben  oder  -gesteilen  ange- 
ordneten Formen  durch  Gasbrenner;  Zus.  z.  Patent 
14137!).  Friedrich  Johann  Fritz,  Düsseldorf,  Kron- 
prinzenstraße 82. 

Kl.  40  g,  L  24  102.  Vorrichtung  zum  Entfernen 
des  an  Bingen  beim  Schmieden  oder  Schweißen  ent- 
stehenden Grat».    Emile  Lelong,  Brüssel. 

Kl.  50c,  S  24  921.  Knilergang  mit  festliegender 
Liluferacbso.  Sieg  -  Rheinische  Hütten  -  Akt.  -  Ges., 
Friodrich-Wilhdmshütte  b.  Siegburg. 

23.  März  1008.  Kl.  24c,  F  23  500.  Brenner  Tür 
Gasfeuerungen  mit  Verästelung  der  Flamme.  Adolf 
Fillinger,  Neusörnewitz  bei  Meißen  i.  8. 

Kl.  31b,  M  32  434.  Form  Vorrichtung,  bei  welcher 
der  Saud  in  festen  Klumpen  in  dun  Formkasten  füllt. 
Miiebell-pBrks-Manufacturing  Co.,  St.  Louts,  Missouri, 
V.  St.  A. 

Kl.  31c,  K  21  344.  Verfahren  zum  Formen  und 
Giesen  von  dünnwandigen  Behältern,  wie  Badewannen. 
Kessel  und  dergl.  John  C.  Heed,  Allegheuy,  I'enns., 
V.  St.  A. 

Gebrauchsmustereintragungen. 

Di.  März  1908.  Kl.  Ib.  Nr.  331510.  Elektro- 
magnetischer  Ringseheidcr  mit  »chncideriförmigcn, 
von  innen  nach  aulien  nahezu  spiralförmig  verlaufen- 
den Polscbulien  am  oberen  Magnetpole.  Maschinenbau- 
Anstalt  Humboldt  und  August  Klingelnd,  Kalk  bei 
Kühl  a.  Hb. 

KI.  7  a,  Nr.  331970.  Walzcnlagcrschalo,  deren 
mit  Weißmetall  ausgegossene  Xtitcu  sich  auch  auf 
den  Krageuteil  erstrecken.  Rud.  Scmpell,  Duisburg- 
Hochfdd. 

Kl.  10a,  Nr.  331  G 1 S.  Knksofenhrenner  nach  dem 
Bunsenprin/ip  mit  einem  auswechselbaren  Mischrohr 
aus  feuerfest,  in  Stoff.  Robert  Müller,  Essen  an  der 
Ruhr,  Kaupcnstr.  4*i  bis  4h. 

Kl.  I9n,  Nr.  331  ü.;4.    Gegen  den  schrägen  "lieren 

S,  benkelteil    der    Schienen    anliegende    Riem   zur 

Verhütung  des  Wanderns  der  Schienen.  Kranz  Dahl, 
Bruckhausen  a.  Bh. 

Kl.  l'Ja,  Nr.  331  >.3.">.  Zwischen  dein  schrägen 
oberen  Sdienkcltcil  der  Schienen  und  dem  Schienenfuß 
sieb  einpressendes  Bcfcstigungsmittcl  für  Klemmen 
zur  Verhütung  des  Wanderns  der  Schienen.  Kranz 
Dahl,  Bruckhausen  a.  Rh. 

Kl.  10  a.  Nr.  331  H(4.  Sii-berung  gegen  das  Wan- 
dern der  Schienen.     Kaspar  llofmann.  KarUtndt. 

Kl.  24 f.  Nr.  :i31hiih.  \  ,ntilatious-< Jitt.rtriiger- 
RosMah.  Deuls«  Ii-  Keueriiiigs-  und  Hei/uugs-ludiisti  ie 
II     l  Illiedt.  Kassel. 


Kl.  31a.  Nr.  331  5t>2.  Tiegel-Schmelzofen.  Emil 
Krause,  Bochum,  Westfäliscbestr.  27. 

23.  März  1908.  Kl.  1  b,  Nr.  332  818.  Sortier- 
maschine zur  Rückgewinnung  von  Spritz-  und 
Schlackeneison.  Akt-Ges.  fttr  Gas  und  Elektrizität, 
Köln-Ehrenfold. 

Kl.  7a,  Nr.  332  385.  Kontinuierliches  Feineisen- 
und  Drahtwalzwerk,  bei  welchem  die  vier  hinter- 
einander liegenden  Walzstränge  abwechselnd  mit 
stellenden  und  liegenden  Walzen  versehen  sind.  Jünke- 
rather  Gewerkschaft,  Jünkerath,  Rhld. 

Kl.  10a,  Nr.  332  2(12.  Für  Koksöfon  bestimmter 
gasdichter  Misch-  und  Düsonrohraul'satz  mit  feuer- 
festem Oberteil  und  in  sich  geschlossenem  Muffen- 
ansatz an  seiner  Verbindungsstelle.  Louis  Oberender, 
Köln,  Haiisaring  32/33. 

Kl.  19a,  Nr.  332451.  Eisenbahn-Schienenklemme 
aus  einem  den  Schienenfuß  umfassenden  Bügel  und 
seitlich  angetriebenen  Keil.  Fa.  F.  A.  Nouinan, 
Esehwoiler  2. 

Kl.  31c.  Nr.  832  259.  Eingußleisto  aus  Schmied- 
eisen mit  Eingußöffnungen  für  Formkasten.  Richard 
Hutschenreuter,  Saalfeld  a.  d.  S. 

Oesterreichische  Patentanmeldungen. * 

Kl.  7.  A  1873,130»;.  Pilgerschrittwalzwerk  mit 
feststehendem  Walzengestell  zum  Längswalzon  naht- 
loser Rohre.  George  IL  Blaxtor,  Beaver  Falls,  Pa., 
V.  St.  A. 

Kl.  7.  A  753/1907.  Triowal/.werk  mit  vor  seinen 
Einstichen  angeordneten  Duowalzen.  Kalker  Werk- 
zeugmaschinen-Fabrik Breuer,  Schumacher  &  Co.  A.-G., 
Kalk  bei  Köln. 

Kl.  24 e.  A  232K/I906.  Sauggaserzeuger.  Deutsche 
Bauke-Gas-Ges.  m.  b.  H.,  Berlin. 

Kl.  31  a.  A  81*17/1907.  Trageinrichtung  an  Form- 
platten. Jacob  Ehrsam,  Zürich,  und  Carl  Fuhrer, 
Basel. 

Kl.  40a.  A  2443/1907.  Einrichtung  zur  Führung 
des  Domes  bei  Prossen  zur  Herstellung  von  Röhren 
aus  gelochten  Metallblöcken.    Albert  Liebetrau,  Trier. 

Kl.  40a.  A  2579,1907.  Antriebsvorrichtung  für 
Scheren,  Loch-  oder  dergl.  Maschinen.  Dr.  Armin 
Tetetleni,  Budapest. 

Deutsche  Reichspatente. 

KL  18b,  Nr.  IS9H71,  vom  22.  Dezember  1005. 
Eisen-  und  Stahlwerk  Hoeseh  Akt.  -G  es.  in 
Dortmund.  Verfahren  zur  Hernteilung  von  Flufi- 
einen  und  hlufittahl  im  Herdofen  unter  Entfernung 
der  Schlucke  von  dem  Metallbade  außerhalb  de*  Ofens 
cur  dem  FertigfrUchtn. 

Im  Gegensatz  /.u  bekannten  Verfahren,  bei  denen 
die  im  Herdofen  befindliche  Charge  nach  der  Ent- 
phnsphorong,  Kutsilizicrung  oder  dergleichen  mitsamt 
der  Schlacke  abgestochen  und  unter  Zurüeklassung  der 
Schlacke  in  einem  andern  Herdofen  weiter  behandelt  oder 
fertiggemacht  wird,  soll  das  im  Herdofen  vorgefrischte 
und  dann  in  die  Pfanne  abgelassene  und  hier  von  der 
Schlacke  getrennte  Eisen  in  denselben  Ofen  zurück- 
getan und  weiter  behandelt  werden.  Dieser  ist  in  der 
Zwischen/eil  von  neuem  mit  Kalk,  Erz,  Schrott  oder 
anderen  Zuspitzen  beschickt  worden.  Es  soll  hier- 
durch der  Betrieb  vereinfacht  uno  namentlich  die 
leicht  zu  Betriebsstörungen  Veranlassung  gebende 
Abhängigkeit  mehrerer  tiefen  voneinander  vermieden 
werden. 


*  Die  Anmeldungen  liegen  von  dem  angegebenen 
läge  an  während  zweier  Monate  für  jedermann  zur 
Einsicht  und  Einspruchserhebung  im  l'atentatnte  zu 
Wien  aus. 
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Kl.  31c,  Nr.  190090,  vom  25.  Februar  190(5. 
Fritz  Kutishauscr  und  Paul  FritzHC.be  in 
Grünau,  Mark.  Formpulrer. 

Da«  F<>rni|»ulvi>r  besteht  in  der  Hauptsache  au« 
fein  gemahlenem  Bimsstein.  Ein  Zusatz  von  100  g 
Lykopodium  und  40  g  gebranntem  Ton  auf  860  g 
Bimsstein  hat  sieh  als  zweckmädig  erwiesen. 

Kl.  1Kb,  Nr.  190881,  vom  23.  August  1908.  Egon 
S  a  u  e  r  1  a  n  d  in  L  a  u  c  Ii  e  r  t  Ii  a  1  bei  S  i  g  m  a  r  i  n  g  e  n, 
Hobenzollern.  Verfuhren  zur  Herstellung  einet 
Schrauben-  und  Mutterneisens. 

Erfinder  schlägt  »nr,  die  Schwciflpaketc  für  Schrau- 
ben und  Muttern  mit  rundem  Querschnitt  herzustellen 


und  die  Kohschienen  zentrisch,  ring-  oder  schrauben- 
förmig  zusammenzustellen.  Je  nach  dem  Verwendungs- 
zweck ist  entweder  für  den  Kern  ein  festeres  und  für 
den  l'mfang  ein  weicheres  oder  umgekehrt  für  den 
Kern  ein  weicheres  und  für  den  l'mfang  ein  härteres 
Material  zu  wählen. 

Kl.  lbt  Nr.  191492,  vom  24.  August  1906.  Ma- 
schinenbau-Anstalt Humboldt  in  Kalk  bei 
Köln.  Elektromagnetischer  Trommelscheider  mit  fest- 
stehender Spille  und  kreisenden  Magneten. 

Die  Magnet|iole  >'  und  S  sind  auf  der  feststehen- 
den Magnetapule  a  drehbar  gelagert  und  zwar  un- 
abhängig von  der  sich 
gleichfalls  drehenden 
■Scheidetroinmel  b  und 
exzentrisch  zu  ihr.  Die 
Magnetpole  benötigen 
hierbei  keines  besonde- 
ren Antriebes,  sondern 
werden  infolge  magne- 
tischer Anziehung  von 
der  Trommel  b  mitge- 
nommen. I  »urch  die  ex- 
zentrische Lagerung  der 
Magnetpole  und  ihre 
dadurch  bedingte  Vor- 
eilung  wird  ein  selbständiges  Abfallen  der  magneti- 
schen Bestandteile  des  Aufbereitungsgutes  an  der 
Stelle  c  bewirkt,  indem  der  remanente  Magnetismus 
eines  Trommelteils  unter  dem  Kinflud  eines  vnreilcndcn 
Poles  von  entgegengesetzter  Polarität  au  einer  be- 
stimmten Stelle  aufgehoben  wird. 

Kl.  49f,  Nr.  191222,  vom  2.  März  l!»0t;.  (iustav 
Leineke  in  Haspe  i.  W.  Vorrichtung  zum 
Schweißen  und  sur  endgültigen  Formgebung  von  Puffer- 
kreuzen. 

Das  Zusammenschweißen  und  die  Formgebung 
der  verschiedenen  Teile  des  Pufferkreuzes  erfolgt  in 
üblicher  Weise  mittels  Gas.  durch 
welches  das  Werkstück  uuf 
Schweillhitze  gehalten  wird,  in 
einer  Form  a.  Neu  ist,  in  der 
Form  Kanüle  b  so  anzulegen, 
dal!  sie  sowohl  zum  Zuleiten  des 
Heizgase»  als  auch  von  Preb- 
wasser,  das  den  fertigen  Oegen- 
stand  aus  der  Form  heraus- 
drückt, dienen  können. 

Kl.  24c,  Nr.  191239,  vom  17.  August  i:»o»;. 
F  i  r  m  a  J  n  1  i  u  s  P  i  u  t  s  e  h  in  H  e  r  1  i  n.  Gasfeuerung 
mit  Sauggaserzeuger  für  Dampfkessel  und  ähnlich? 
Wdrmeaustauschrorrichtungen  für  unmittelbare  Ver- 
wertung der  aus  drm  Gaserzeuger  tretenden  heifien  Gase. 

Die  beiden  Oase  des  Generators  «  werden  durch 
das  in  dl«  Gasleitung  b  eingeschaltete,  von  dem  Venti- 


lator e  mit  Druckluft  versehene  Strahlgeblase  d  aus 
dem  Gaserzeuger  abgesaugt  und  hierbei  die  erforder- 
liehe Verbrennungslnft  dem  (iase  ganz  oder  teilweise 
zugeführt. 

Hierdurch  bleibt  der  Ocneratorrost  während  des 
Betriebes  beständig  zugänglich   und   die  Kesselfeuo- 


••,•:••••»>'> 


)"jMBwi>M?w 
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rung  e  steht  nur  unter  sehr  geringem  durch  den 
Kaminztig  bedingtem  Unterdruck. 

Die  Erfindung  soll  besonders  die  Benutzung  fein- 
körniger und  minderwertiger  Brennstoffe  ermöglichen. 

Patente  der  Ver.  Staaten  von  Amerika. 

Nr.  8346A6.  George  EL  Benjamin  in 
New  York,  N.Y.     Verfahren  zur  Erzeugung 


Roheisen  oder  ron  Stahl  aus  Eisenerzen. 

Der  zur  Ausführung  dienende  Ofen  besteht  aus 
dem  Trocken-  und  Vorwärmraum  a,  dem  das  Erz 
aus  dem  Trichter  h  zugeführt  wird,  dem  Keduktions- 
raume  e,  dem  Schmelzraumc  d  und  e  und  dem'Frisch- 
rauuie  f.  Die  Hitze  und  Oase  sämtlicher  Feuerstellen 
werden  dem  Reduktion»,  und  dem  Trockenraume  zu- 
goführt. 

Das  aus  dem  Trichter  b  durch  den  Verteiler  g 
aufgegebene  Erz  gelangt  auf  eine  schräge  bewegte 
Sohle  A  und  getrocknet  und  vorgewärmt  in  den  Ho- 
duktionsraum  r,   woselbst  es   durch    die  beiden  (iase 


des  Schmelzraumex  und  des  Oxydationsraumes  sowie 
wenn  nötig  durch  den  Brenner  i  reduziert  wird.  Es 
rutscht  dann  abwärts  in  mehrere  Schächte  d,  die  in 
drei  oder  mehr  Lagen  übereinander  Klcktroden  k 
besitzen.  Aus  dem  Trichter  /  können  dem  Erze  noch 
Zusehläge,  auch  Koks-,  zugeführt  werden.  In  den 
Schächten  d  wird  das  Kr/  durch  den  elektrischen 
Strom  so  stark  erhitzt,  dnU  das  reduzierte  Metall 
Hiissig  wird,  gleichzeitig  aber  l'nreinheiten,  wie  z.  B. 
Phosphor,  sich  verdächtigen.  Metall  und  Schlucke 
gelangen  in  den  mit  saurem  oder  basischem  Futter 
ausgekleideten  Herd  e,  der  durch  Brenner  m  beheizt 
werden  kann.  Aus  diesem  wird  das  Metall  in  den 
Behälter  n  abgestochen,  in  dem  es.  fallt)  es  gefrischt 
werden  soll,  mit  aus  dem  Bohre  o  zugefiihrter  Ge- 
bläseluft behandelt  wird.  Brenner  //  dienen  zur  Be- 
heizung des  Frischrnumes. 
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Statistisches. 

Erzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke  im  Februar  1908. 


Krieufonf 

Et»« 

U  f  u  u  g 

Bezirke 

In                In           TOm  *'aa* 
Januar  IM)*  Februar  190*  190g 

Februar  1907 

vom  1.  Jan. 
bh  S*.  Febr. 
1901 

Tonnen         Tonnen     |  Tonnen 

Tonnen 

Tonnen 

j* 

i' 


Ii- 


I  5 

-I  'S 

Ii 


Rheinland- Westfalen*  

Siegerland,  Lahnbesirk  und  Hessen-Nassau 

Schlesien  

Mittel-  und  Ostdeutschland**  

Rayern,  Württemberg  und  Thüringen    .  . 

Saarbezirk  

Lothringen  and  Luxemburg  ....  .  . 


92  290 
18  431 

6  796 
22  355 
3  044 
9  587 
39  »53 


Gießerei-Roheisen  Sa.  j    192  456 


Rheinland- Westfalen*  

Siegerland,  Lahnbezirk  nnd  Hesson-Nasaau 

Schlesien  

Mittel-  und  Ostdeutschland**  


24  290 

3  753 
3  200 
8  060 


78  751 

20  240 
8  231 

21  855 
2  867  I 
8  902  : 

50  350 


l'.ll  196 


25  291 
47 
2  602 
'•<  000 


171  041 
38  671 
15  027 
44  210 
5  IUI 
18  48!» 
90  303 


78  190 
20  502 

0  022 
17  Kit! 

2  125 

7  8111 
34  238 


383  052 


Kid  062 


49  581 

3  800 
5  8H2 
1 7  060 


BeBsomer-Rnheiaen  8a. 


39  30:t 


30  940 


Rheinland- Westfalen*  

Siegerland,  Lahnbeiirk  und  Hesscn-Ni 

Schlesien  

Mittel-  und  Ostdeutschland**  .  .  . 
Bayern,  Württemberg  und  Thüringen 

Saarbozirk  

Lothringen  und  Luxemburg    .  .  .  , 


282  704  260  511 
:*25 

28  342  25  718 

23  484;  19  091 

16  020  11400 

72  087  70  08* 

259  440  232  213 


76  243 


54.1  215 
325 
54  060 
42  575 
27  420 
1 42  1 75 
491  653 


22  033 

3  126 

4  687 
7  000 


36  846 


260  6.16 

21  472 
23  027 
11  790 
60217 

261  547 


158  905 
40  125 
17615 
36  610 
4  901 
16  0*7 
69  362 


343  605 


46  107 
7  162 
9  711»  i 

14  570 


77  558 


580  !»03 
40  286 

48  9157 
24  <>80 
128  020 
544  334 


682  402 


619  021     1  301  423      638  689     1  325  590 


Rheinland-Westfalen*   .  . 

Siegorland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Kassau 

Schlesien  

Mittel-  und  Ostdeutschland**  

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen    .  . 


47  833 
28  841 
12  480 
308 


50  284 
21  207 
13  416  , 

574 
2  .110  I 


'.18  117 
5«  04H 
25  *!»0 
8*2 
2  310 


39  544  i 
26  851 

7  350  ! 


Stahl-  und  Spiegeleiseu  usw.  Sa.        89  462       87  791;      177  253       73  745 


87  327 
54  915 
18  21 1 

785 


161  238 


I  I 

4 

I 


J 


m 

"  5 


Rheinland-Westfalen*  

Siegerland,  Lahnbezirk  nnd  Hessen-Nassau 

Schlesien  

Mittel-  und  Ostdeutschland  **....   .  . 

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  . 
Lothringen  und  Luxemburg  .  


l'u.l.ld-Roheisen  Sa. 


1  612 
16  945 

26  0O2 

504 
12  643 


S  230 
14  255 
26  498 

1  426 
94o 

7  8*9 


9  842 
31  200 
52  .V>0 

1  42«! 

I  444 
20  532 


3  388 
16  450 
29  440 

715 

12  Inn; 


4  622 
3t;  969 
.",8  506 

715 
31  540 


57  70«       .V.)  238 


110944 


62  849        132  352 


Rheinland-Westfalen*   .  . 

Siegerland,  Lahnbezirk  nnd  Hessen-Nassau 

Schlesien  

Mittel-  und  Ostdeutschland**  

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen    .  . 

Saarhezirk  

Lothringen  und  Luxemburg    312  036     290  452 


448  729 
68  295 
76  820 
54  207 
19  568 
81  674 


423  067 
55  749 
76  465 
51  946 
17  517 
78  '.«90 


871  796 
124  044 
153  285 
106  153 
37  085 
160  664 
602  48* 


403  741 
66  929 
«8  '.»7 1 
47  193 
14  630  | 
68  03ti 

30*  ti<i| 


836  864 
139  171 
144  337 
100  147 
30  481 
144  107 
645  236 


Oesamt-Erzeugung  Sa.    1  061  32'.'      !>!»4  1*6     2  055  515      978  l'.tl  ,   2  040  343 


OieBerei-Rohoisen    .  . 
BesBemer-Roheiscn  .  .  , 
Thomas-Roheisen    .  .  . 
Suhl-  und  SpiegeleiaiM) 
I'uddel-Roheisen  .  .  . 


192  456 
39  303 

682  402 
89  462 
57  706 


191  196 
36  940 

61!»  021 
87  791 

5!»  23* 


:!*3  «52 
7«  243 
1  301  423 

I  77  2.V< 

II  f.  '»4  4 


166  "62 
3«  84»; 

638  0*9 
73  745 
»12  849 


343  605 
77  55* 
1  326  590 
161  238 
132  352 


Ciesamt-Erzcugung  Sa.    1061329      994  1*6     2  055  515      ".•78  Uli 


2  04«»  343 


Februar  1908: 

hinfuhr 
.  .  .  SI3  217  t 
.  .  667  «91  t 
.  .  .  6  42  020  t 
.  17  5!»t  t 
.    .  I  4  *5 1  t 


Steinkohlen  .  . 

Braunkohlen  . 

EHener/c    -  .  . 

Itohciscn    .  . 

Kupfer    .   .  . 

*  Bit  Ende  1907  :  einschl.  Lübeck 


Ausfuhr 

1  735  714  t 
2  117t 
29*  28 )  t 
20  907  t 
835  t 


Roheisenerzeugung 

Wr.  Staaten  von  Amerika     .  . 
Belgien  .   .  ...... 

Frankreich 

Schweden  ....... 

Kannda   


Auslande 


i  m 

l'.brtiar  \'M>* 

1  Ü!»T  000  t 
113  700  t 


Jahr  1907 
26  194  000  t 
I  428  OO0  t 
3  589  000  t 
«03  00t»  t 
590  000  t 


Vom  |..hmuar  l9M*ai;:  Hannover.  Braun»cbweig,  Lübeck,  Pommern. 
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Ein-  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches  in  den  Monaten  Januar  und  Februar  1908. 


i 


Eisenerze;  eisen-  oder  manganhaltige  Gasreinignngsmasse;  Konverterachlacken; 

a.uairei»r*nnter  eisenhaltiger  Schwefelkies  (287 e)*   

(287  h)  


Roheisen  (777)  

Bracheisen,  Alteisen  (Schrott);  Eieenfeilspane  usw.  (848*,  843b)  

Röhren  und  Röhrenformstücke  s>ne  nicht  schmiedbarem  Guß,  Hahne,  Ventile  nsw. 

(778a  u.  b,  77»  a  n.  b,  788 e)  

Walzen  ans  nicht  schmiedbarem  Guß  (780a  u.  b)  

M smc  hinenteile  roh  u.  bearbeitet**  ans  nicht  schmiedb.  Guß  (782a,  783a  —  d) 
Sonstige  Eisengußwaren  roh  und  bearbeitet  (781  au.  b,  782b,  783f  u.  g.)  .  .  . 
Rohluppen;  Rohschienen;  Rohblöcke;  Brammen;  vorgowalzte  Blöcke;  Platinen; 

Knüppel ;  Tiegelstahl  in  Blöcken  (784)  

Schmiedbares  Eisen  in  Stäben:    Trager  (J_-,  [J-  und  _J~T_-Eisen)  (785a) 

Eck-  und  Winkeleisen,  Kniestficke  (785  b)   

Anderes  geformtes  (fassonierte«)  Stabeisen  (785  c)  

Band-,  Reifeisen  (785d)  

Anderes  nicht  geformte«  Stabeisen;  Eisen  in  8tiben  zum  Cmschmelzen  (785 e) 

Grobbleche:  roh,  entzundert,  gerichtet,  dressiert,  gefirnißt  (786a)  

Feinbleche:  wie  tot.  (786b  u.  c)  

Verzinnte  Bleche  (788  a)  

Verzinkte  Bleche  (788  b)  

Bleche:  abgeschliffen,  lackiert,  poliert,  gebrannt  usw.  (787,  788c)   

WeUblech ;  Dehn-  (Streck)-,  Riffel-,  Waffel-,  Warzen ;  andere  Bleche  (78» a  u.  b,  790) 

Draht,  gewalzt  oder  gezogen  (791  a  —  c,  792  a  —  e)  

Schlangenröhren,  gewalzt  oder  gezogen;  Röhrenformstficke  (793a  u.  b)    .  .  . 

Andere  Röhren,  gewalzt  oder  gezogen  (794  a  o.  b,  795a  u.  b)  

Eisenbahnschienen  (796  a  u.  b)  

Eisenbahnschwellen,  Eisenbahnlascben  und  Unterlagsplatten  (796  c  u.  d)  .  .  .  . 

Eisenbahnachsen,  -radeisen,  -rader,  -radsfttze  (797)  

Schmiedbarer  Guß;  Schmiedestücke***  (798a— d,  799a— f)  

Geschosse,  Kanonenrohre,  8agezahnkratzen  usw.  (799g)  

Brücken-  und  Eisenkonstruktionen  (800  a  n.  b)  

Anker,  Ambosse,  Scbraubstöcke,  Brecheisen,  Hämmer,  Kloben  und  Rollen  zu 

Flaschenzügen;  Winden  (806a— c,  807)  

Landwirtschaftliche  Oerlte  (808a  u.  b,  809,  810,  811a  u.  b,  816a  u.  b) .  .   .  . 

Werkzeuge  (812a  u.  b,  813a— e,  814a  n.  b,  815a— d,  836a)  

Eisenbahnlaschenschrauben,  -keile,  Schwellenschrauben  usw.  (820a)  

Sonstiges  Eisenbahnmaterial  (821a  u.  b,  824  a)  

Schrauben,  Niete  usw.  (820  b  u.  c,  825  e)  

Achsen  und  Achsenteile  (822,  823a  u.  b)  

Wagenfedern  (824  b)  

Drahtseile  (825  a)  

Andere  Drahtwaren  (825  b — d)  

Drahtstifte  (825  f,  826  a  u.  b,  827)  

Haus-  und  Küchengeräte  (828  b  u.  ci  

Ketten  (829a  u.  b,  880)    

Feine  Messer,  feine  Scheren  usw.  (836  b  u.  c)  

Nah-,  Strick-,  Stick-  usw.  Nadeln  (841a— c)  

Alle  übrigen  Eisenwaren  (816c  u.  d— 819,  828a,  832—885,  836 d  u.  e-840, 


842  i 


Eisen  und  Eisenlegierungen,  unvollständig  angemeldet  . 
Kessel-  und  KesBolschmicdoarheiten  <80la — d,  802 — 805) 


Eisen  und  Eisenwaren  in  dun  Monaten  Januar  und  Februar  1908 


819  «24  655  536 

62  045  350 


Summe 

Januar  und  Februar  1907:  Eisen  und  Eisenwaren  . 

Maschinen  


36  746 
21  487 

255 
107 
1  114 
1  232 

1  350 

69 
107 
718 
458 

2  903 
2  284 

776 
5  «77 
8 

10 
4 

1  222 

25 

2  119 

6 
3 
87 
1  086 
606 
122 

151 

303 
138 
8 

14» 

242 
15 
23 
28 
79 

486 
71 

560 
17 
38 

407 

2«9 

83  554 
10  099 


1*3  «53 

88  225 
8  678 

!>6  903 


45  031 
18  915 

6  344 
1  454 

1  010 
9  007 

49  590 

39  972 
8  639 
8  776 

13  961 
58  521 
29  840 
17  426 

39 

2  382 
291 

3  333 
55  357 

719 

16  862 
61  634 

17  449 

14  155 
8  318 

4  708 

7  493 

1  178 
7  846 
1  885 
1  «9« 

1  551 

2  593 
293 
161 
784 

5  35« 
13  117 

4  483 
534 
652 
538 

7  176 
145 

_8  922 

555  0H« 
54518 


609  «04 

522  830 
48  03« 

570  86« 


*  Die  in  Klammern  stehenden  Ziffern  bedeuten  die  Nummern  des  statistischen  Warenverzeichnisses. 
••  Die  A  u  s  f  u  h  r  an  bearbeiteten  gußeisernen  Maschinenteilen  ist  unter  den  betr.  Maschinen  mit  aufgeführt. 
**•  Die  Ausfuhr  an  Schmiedestücken  für  Maschinen  ist  unter  den  betr.  Maschinen  mit  aufgeführt. 
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Die  Krankenversicherung  im  Deutschen  Reiche  tob  1902  bis  V.m. 


Die  „Viertcljabreshefto  zur  Statistik  dea  Deut- 
schen Reichs**  veröffentlichen  eine  Uebenücht  Aber 
die  Hauptergebnisse  der  Krankenversicherung  in  den 
Jahren  1902  bis  1906,  der  wir  mit  Rücksicht  auf  die 


große  Bedeutung  des  genannten  Versicherungszweige« 
die  nachfolgenden  Ziffern  entnehmen.  Zu  bemerken 
ist  dabei,  daß  die  Zahlen  für  1906  nur  vorläufig* 
Ermittlungen  darstellen. 


190« 

190B 



1*04 



tsoi 

ltO« 

Es  betrug  die  Zahl  (Summe)  der: 





2,1  21 4 

23  271 

23  193 

23  127 

23  215 

Mitglieder  im  Jahresdurchschnitt  . 

9  858  OK« 

10 

224  297 

10  71»  720 

11  184  47« 

1 1  «89  697 

Erkrankungsfalle  mit  Erwerbsun- 

fähigkeit  

3  578  410 

3 

782  «20 

4  229  177 

4  4M  448 

4  423  793 

Krankheitatage  (Krankengeld-  und 

«7  .177  «57 

71 

72«  598 

83  259  967 

88  082  29« 

87  445  057 

Ordentlichen  Einnahmen  A 

193  417  ««7 

20« 

730  399 

24  Ii  005  055 

266  912  «73 

293  320  905 

Ordentlichen  Ausgaben    ....  .4 

188  328  HKH 

199 

896  723 

234  0*4  806 

253  835  378 

2«3  593  8H8 

darunter:  1.  Krankbeitskosten  .  .* 

167  801  37« 

180 

841  «77 

213  931  4  «2 

232  243  88« 

241  128  937 

2.  Verwaltungskoston  Jt 

10  930  722 

H2«  331 

13  59«  480 

14  167  32« 

15  328  856 

Auf  1  Mitglied  gerechnet  kamen  an: 

0,3« 

0,37 

0,39 

0,40 

0,38 

ß,H3 

7,02 

7,77 

7,88 

7,48 

1 7,02 

17,«9 

19,97 

20,7« 

20,63 

1,11 

1,16 

1,27 

1.27 

1,31 

Schweden»  Eisenerzeugung  1806  und  1«07.** 

l»Ot  1907 
t  I 

Robeisen   696  400  608  400 

Luppen  u.  Kohschionen  175  900  177  100 

Bessemerstahlblöcke  .  .  84  700  77  000 

MartüiBtahlblöcke  .  .  .  303  300  334  200 

Roheisenerzeugung  in  den  Vereinigten  Staaten.*** 

Ueber  die  Leistung  der  Koks-  und  Anthrazit- 
hocböfen  der  Vereinigten  Staaten  im  Februar  1908 
gibt  folgende  Zusammenstellung  Aufschloß : 


1.  Oesamt-Erzeugung  .  . 

Arbeitstägl.  Erzeugung 
II.  Anteil  der  Stablwerks- 
Gesellschaften  .  .  . 
darunter  Ferromangan 
und  Spiegeleisen  .  . 

III.  Zahl  der  Hochöfen  .  . 
davon  im  Feuer  .  .  . 

IV.  Wocbenleistiingon  der 

Hochöfen  

Knpfererzevgnng  nnd  -Verbrauch  in  Deutschland. 

Nach  den  letzten  „Statistischen  Zusammenstel- 
lungen Ober  Kupfer",  ff  herausgegeben  von  der  Fa. 
Aron  Iiirech  &  Sohn  in  Halberstadt,  gestalteten  sich 
die  Ergebnisse  der  deutschen  Kupferindustrie  im  ver- 
flossenen Jahre,  verglichen  mit  1906,  folgendermaßen : 

Hob-  Roh-  Kupfer-  Kupfer-  Kupfer- 

kuvt'-r  ku|.f*r-           (ie-             Ver-  fabrlkulr 

Einfuhr  Auifuhr  wlnnunf  brauch  Ausfuhr 

I  I               I                I  I 

124  072  «113  32  243  1«0  217  54  251 
12C045      7242       32  741      l«3098  61051 


Februar  190S 

Januar  190s 

.    1  096  997 

1  061  974f 

87  827 

34  257 

722  283 

648  251 

9  552 

20  578 

am  l.JUri 

am  1.  Febr. 

1908 

ISO.« 

396 

39« 

150 

142 

t 

« 

271 71« 

245  796 

1907 
190« 


*  1908,  erstes  Heft,  8.  93  und  94. 
**  Jlihang  tili  Jernkontorct*  Annaler-  1908.  lieft 2, 
S.  83.  --  Wegen  der  schwedischen  Ausfuhr  vergl. 
.Stahl  und  Einen44  19o«  Nr.  9  s.  314. 

•••  „Tbc  In.n  Age-  1908.  5.  Marz,  S.  774. 
f  Die  Ziffer  ist  etwas  niedriger  «Im  die  früher  vom 
. I roii  Age"  angegebene  und  bleibt  damit  noch  unter 
dem   Ergebnis  der  deutschen  Roheisenerzeugung 
für  Januar  (vergl.  „Stahl  und  Eisen"  I90S  Nr  9  S.  309). 

ft  16.  Jahrgang  (1891  —  19071.  Vergl.  „Stuhl 
und  Eisen"  1907  Nr.  14  8.  501. 


Bei  den  Angaben  über  die  Kupfergewinnung  bat 
die  genannte  Firma  sich  zwar  für  einen  kleinen  Bruch- 
teil (etwa  1000  t)  auf  Schätzungen  verlassen  müssen, 
doch  stehen  die  Hauptziffern  fest.  So  betrug  allein  die 
Kupfergewinnung  der  Mansfeld'scben  Kupferschiefer 
bauenden  Gewerkschaft  im  abgelaufenen  Jahre  19  411 
(im  Vorjahre  20  054)  t,  während  auf  die  anderen 
Hüttenwerke,  die  ihr  Robkupfer  nicht  nur  aus  eigenen, 
sondern  teilweise  auch  aus  eingeführten  Erzen,  Abfällen 
und  Schwefelkiesen  darstellen,  1 1  832  ( 1 1 687  \  t  entfielen. 

Die  —  allerdings  fast  durchweg  geschätzten  — 
Verbrauchszahlen,  in  denen  neben  dem  Robkupfer 
auch  das  Altmaterial  enthalten  ist,  stellten  sich  nach 
der  Art  der  Verwendung  des  Kupfers  sowohl  für  den 
inländischen  Bedarf  wie  für  die  ausgeführten  Fabri- 
kate in  den  letzten  drei  Jahren  etwa  wie  folgt: 

1«07  190« 
I  t 

.  .    83  000    78  000 


Elektrizitätswerke  .  .  . 

Kupferwalzwerke  usw.  . 

Messingwalzwerke  usw. 

Chemische  Fabriken 
einschl.  VitriolwHrke . 

Schiffswerften,  Eisen- 
bahnen. Gießereien, 
Armaturfabriken    .  . 


22  000 
34  000 


25  000 
36  000 


57  500 
24  000 
35  000 


2  000      2  000     2  000 

1 9  000  22  000  1 8  500 
160  00Ö  1«3  000~l37  000 


Zusammen 

Den  Anteil  Deutschlands  an  der  Kupfergewinnung 
der  Erde  peben  den  übrigen  maßgebenden  Staaten 
veranschaulichen  die  nachstehenden  Ziffern:* 


I'HIT 

1!«)« 

1904 

1 

1 

t 

Vereinigte  Staaten  . 

379  «50 

424  100 

401  850 

Mexiko  

,".h  95() 

«1  (»00 

«5  000 

Spanien   u.  Portugal 

52  0OO 

51  SOO 

45  700 

4«  750 

43  700 

36  «00 

40  «50 

43  700 

35  450 

28  450 

30  500 

30  500 

Deutschland  .... 

24  700 

2«  «iOO 

25  900 

23  400 

24  400 

21  350 

Sonstige.  Länder  .  . 

«3  250 

5»  1  50 

42  450 

Zusammen 

717  hik) 

7« 4  y:.o 

704  HUO 

•  Die  Fa.  Hirsch  &  Sohn  gibt  runde  Zahlen  in  tons 
zu  101«  kg  an;  wir  haben  diese  in  Tonnen  zu  1000  kg 
umgerechnet  und  die  Ergebnisse  ebenfalls  abgerundet.  — 
Im  übrigen  weichen  die  Ziffern  der  Zusammenstellung 
zumTeil  erheblich  von  den  im  vorigen  Jahre  mitgeteilten 
ab.  Auffüllend  ist  außerdem  bei  Deutschland  der  Unter- 
schied gegenüber  den  weiter  oben  genannten  Zahlen. 
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Danach  hat  Deutschland  im  letzten  Jahre  ebenso 
wie  in  den  beiden  vorhergehenden  unter  den  kupfer- 
gewinnenden Ländern  die  siebente  Stelle  behauptet; 
doch  ist  sein  verhältnismäßiger  Anteil  von  3,7  °/*  im 
Jahre  1905  auf  3,5  °/o  im  vorletzten  und  3,4  im 
verflossenen  Jahre  zurückgegangen,  wenn  auch  der 
Rückgang  kaum  ins  Gewicht  fällt. 

Zum  Schlüsse  geheu  wir  mit  Rücksicht  auf  die 
Bedeutung,  die  den  nordamerikanischen  Kupferpreisen 
auch  für  den  deutschen  Markt  zukommt,  aus  der  Sta- 
tistik noch  folgende  Preise  für  Elektrolyt  und  Lake- 
Kupfer  nach  den  Notierungen  der  New" Yorker  Börse 
in  den  letzten  drei  Jahren  wieder: 

Prel«  für  I  Ib.  (—  etwa 
0.4Ä4  kg)  Ib  ObU 

1907        190«  1905 

u  ( niedrigster  Preis.  .  .  11,75  17,75  15,00 
.gii  {höchster  Preis.  .  .  .  25,375  23,75  18,75 
•2  S  •  |  Jahres-  Dorchscbnitte- 

"     V    preis   20,105  19,39  15,823 

Lake- Kupfer,  Jahres- Durch- 
schnittspreis   20,665  19,665  15,89 

Die  Ruhrhäfen  Im  letzten  Jahrzehnt.* 

Ww  zehn  Jahre  in  der  Entwicklung  des  Ver- 
kehrs bedeuten,  zeigen  die  Ruhrhäfen.  Unter  dienen 
versteht  man  zurzeit  die  Duisburg-Rubrorter  Hafen, 
den  Duisburg-Hochfelder  Hafen,  das  Duisburger  Rhein- 
ufer, das  Duishurg-Ruhrorter  Eisenbabnbassin,  die 
Verladestelle  der  A.-ü.  Phönix  (Laar),  die  H&fen  der 
Gewerkschaft  Deutscher  Kaiser  in  Alsum  und  Schwei- 
gern, den  Hafen  der  UutcholTnungshütte  in  Walsum, 
die  Verladestelle  der  A.-G.  für  Maschinenpapierfabri- 
kation  in  Walsum,  den  Hafen  der  Zeche  Rhein preu Ben, 
den  Hafen  der  Fa.  Fried.  Krupp  in  Rbeinhausen.  das 
Homberg-Esseuberger  Rbcinufer  und  den  erst  gegen 
Endo  vorigen  Jahres  eröffneten  weiteren  Hafen  der 
Zeche  Rheinpreußen  unterhalb  Hombergs.     Sie  alle 

•  Nach  der  Zeitschrift  „Der  Rhein«  1908  Nr.  13 
8.  115  bis  116. 


bilden  eine  wirtschaftliche  Einheit  und  dürfen  daher 
in  der  Statistik  ohne  weiteres  zusammengefaßt  werden. 

Der  Gesamt  -  Scbiffahrtsverkehr  der  genannten 
Hafen  seit  dem  Jahre  1898  weist  folgende  Zahlen  auf: 


1898  .  .   .  12  038  866 

1899  .  .   .  12  828  631 

1900  ...  14  152  821 

1901  .  .  .  14  566  019 

1902  .  .  .  14  595  122 


1903  ...  19  053  197 

1904  .  .  .  18  802  432 

1905  ...  19  871  342 

1906  ..   .  20  962  469 

1907  .   .   .  21  582  482 


Demnach  betrag  die  Steigerung  des  Verkehrs  im 
letzten  Jahrzehnt  9  543  616  t  oder  87,6  o/0. 

Interessant  ist  es,  zu  verfolgen,  welchen  Anteil 
hieran  die  Gesamt-Abfuhr  der  aus  dem  Ruhrkohlen- 
gebiete etammenden  Kohlen  einschließlich  der  Koks- 
verladungen hatte  und  welche  Bedeutung  die  Ruhr- 
hftfen  wie  die  Rheinwasserstraße  für  den  Kohlenver- 
■and  an  sich  hoanspruchen  dürfen.  Beides  zeigt  die 
nachstehende  Zusammenstellung.    Es  betrug 


Im 
.Uhr« 


dt* 

Kohlrn-  , 
Nirdrrunr,  ■ 
im  Ruhr- 
ba.lrk 

Ulli,  t  I 


die 
Kobleo- 
abfuhr  au« 
den  Ruhr- 
baten 

WM.  t  1  % 


Im 
Jahre 


dl» 
Kohleu- 
fördern  nie 
Im  Ruh'- 
beilrk 

Hill,  t 


1898 
1899 
1900 
1901 
1902 


50,9 
54,5 
59,4 
58,3 
57,!i 


6,81!  13,4  1903 

7,08  j  12,9  1904 

8,23  |  14,0  1!»05 

8,54  ;  14,7  1906 

8,34  14,4,1907 


64,5 
67,5 
66,9 
76,8 
80,4 


die 

Kohlen- 

abfuhr  »u» 

den  Ruhr- 

htfen 

Hill  ( 

% 

10,91 
10,40 

15,2 

15,3 

1 0,3!» 

15,5 

10,23 

14,6 

10,39 

13,0 

Somit  werden  '/»  bis  '/»  aller  im  Rubrkohlen- 
becken  gewonnenen  Kohlon  durch  Vermittlung  der 
Ruhrhäfen  dem  Rheine  zur  Woiterfracht  zugeführt. 
Weiter  beweisen  die  Ziffern,  daß  die  Kohlenabfuhr 
aus  den  genannten  Häfen  seit  1898  zwar  um  8,58  Mil- 
lionen Tonnen  oder  51,5*/«  zugenommen  hat,  daß 
diese  Steigerung  aber  hinter  der  Zunahme  des  Go- 
samtverkebrs  doch  im  Verhältnis  wesentlich  zurück- 
geblieben ist. 
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Die  Delegiertenversammlung  des  Zentral- 
verbandes Deutscher  Industrieller. 

Im  KQnstlerhause  in  Berlin  fand  am  13.  März 
unter  dem  Vorsitz  des  Landrats  a.  D.  R  ö  t  g  e  r  in 
Essen  a.  d.  Ruhr  eine  Delegierten  Versammlung  des 
Zentralverbandes  Deutscher  Industrieller  statt,  in  der 
an  erster  Stelle  die  Frage  der  A  r  i>  e  i  t  h  ka  m  in  e  r  n 
auf  der  Tagesordnung  «Und.  Den  einleitenden  Vor- 
trag hielt  das  geschäftsführende  Mitglied  des  Direk- 
toriums H.  A.  Bueck- Berlin. 

Zunächst  die  geschichtliche  Entwicklung  dar- 
legend, erinnerte  der  Vortragende  an  den  Kaiser- 
lichen Erlaß  vom  4.  Februar  I89Ü.  In  der  Reichs- 
tagssession  1894  95  wurde  von  den  Abgg.  Hitze  und 
Lieber  an  die  Auregung  des  Rainers  angeknüpft  und 
angefragt  wegen  der  Vorlage  über  die  gesetzliche  An- 
erkennung der  Berufsvereine  und  einer  geordneten 
Vertretung  der  Arbeiter  ( Arbeiterkaminem)  zum  freien 
und  friedlichen  Ausdruck  ihrer  Wünsche  und  Be- 
schwerden. Die  Anfrage  hatte  dreitägig«'  Verhand- 
lungen, aber  kein  weiteres  Ergebnis  zur  Folge.  Kin- 
schlägigo  Petitionen  uud  Initiativanträge  beschäftigten 
den  Reichstag  fast  in  jeder  folgenden  Session.  In  der 
Tagung  1905/06  forderte  der  Reichstag  fast  einstim- 
mig die  Vorlage  einen  Gesetzentwurfes,  nachdem 
Staatssekretär  Graf  Posadowsky  am  30.  Januar  1904 
die  Bereitwilligkeit  der  verbündeten  Regierungen  er- 
klärt hatte,  »die  Arbeitervertretungeu  weiter  auszu- 
bauen, die  den  allgemeinen  Grundlagen  des  genannten 


Kaiserlichen  Erlasses  entsprochen*'.  Auf  eine  Inter- 
pellation erklärte  am  9.  März  1907  Graf  Posadowsky, 
daß  ein  solcher  Gesetzentwurf  in  der  nftchsten  Session 
vorgelegt  werden  solle.  Am  4.  Februar  1908  — 
18  Jahre  nach  Erlaß  der  Kaiserlichen  Botschaft  -- 
ist  der  Gesetzentwurf  veröffentlicht  worden.  Wegen 
der  Verzögerung  sind  der  Regierung  viel  Vorwürfe 
gemacht  worden;  doch  war  die  Verzögerung  berech- 
tigt, da  nur  Uebereinstimmung  in  dem  Verlangen 
nach  den  in  Rede  stehenden  Institutionen  herrschte, 
über  Art  und  Wesen  dieser  aber  die  Meinungen  weit 
auseinandergehen  und  violfach  wechseln.  Nicht  ein- 
mal über  die  Grundfrage,  ob  Arbeits-  oder  Arbeiter- 
kammern, ist  Einigkeit  vorbanden.  Dieser  Zustand 
läßt  annehmen,  daß  die  verbündeten  Kegierungen  den 
Entwurf  weniger  aus  der  Ueberzeugung  von  der  der- 
zeitigen Notwendigkeit  als  unter  dem  jahrelangen 
Druck  der  Reichstagsparteien  herausgegeben  haben. 

Durch  da*  Gesetz  sollen  für  die  Arbeitgeber  und 
Arbeitnehmer  in  Anlehnung  an  die  gewerblichen  Be- 
rufagonossonschaften  paritätische  und  rechtsfähige  Ar- 
beitHkammern  errichtet  werden.  Die  soziale  Gesetz- 
gebung der  neueren  Zeit  hat  bereits  eine  Reib.-  pari- 
tätischer Einrichtungen  geschaffen,  deren  bedeutendste 
die  üewerbegerichto  sind,  die  auch  als  Kinifruiigsiimter 
wirken  können.  Zur  Schaffung  der  GewcHM-gerichie 
hat  seinerzeit  der  Zentralverbaml  eine  durchaus  freund- 
liche Stellung  eingenommen,  auch  nnerk.mut,  dali  sie 
als  Einigungsämter  unter  Garantie  für  oli.jcl,ri*e* 
Handeln  besonders  für  das  Klcinc-cw  erbe  zw.-ckaialli;; 
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and  wohltätig  sein  könnten.  Redner  meint,  der  Zen- 
tralverbnnd  würde  houtc  vielleicht  den  Gewerbe- 
gericbten  gegenüber  eine  andere  Stellung  einnehmen 
müssen.  Bevor  er  etwa  in  gleich  freundlicher  Weine 
zu  dem  uns  heute  beschäftigenden  Gesetzentwurf  Mich 
äußere,  maßte  man  erstens  die  Grundlagen,  den  Um- 
fang und  die  Zusammensetzung  der  geplanten  Arbeits- 
kammern ins  Auge  fassen  nnd  dabei  die  Frage  er- 
örtern, wie  sieh  diese  Zusammensetzung  im  Laufe  der 
Dinge  gestalten  könnte.  Zweitens  müssen  die  Auf- 
gaben und  Ziele  dieser  neuen  Organisation  betrachtet 
und  drittens  muß  geprüft  werden,  ob  von  ihnen  die 
Lösung  der  ihnen  gestellten  Aufgaben,  die  Errichtung 
des  gesteckten  Zieles  zu  erwarten  ist  Schließlich  sind 
die  Nebenwirkungen  des  Gesetzes  zu  berücksichtigen. 

Redner  geht  diese  Fragen  im  einzelnen  durch. 
Die  Arbeitskammern  sollen  in  Anlehnung  an  die 
borufsgenossenschaften  fachlich  gegliedert 
werden.  Nach  den  Wahrnehmungen  des  Redners 
scheint  die  Industrie  die  fachliche  Gliederung  für 
richtig  zuhalten.  Im  übrigen  herrscht  große  Meinungs- 
verschiedenheit. Zu  dem  die  Vorschriften  über  den 
Umfang  der  Arbeitskammern  enthaltenden  £  7  be- 
merkt Hr.  Bueck  u.  a. :  Die  Begründung,  daß  die 
im  Handwerk  arbeitenden  Personen  ausgeschlossen 
worden,  weil  sie  in  ihren  Gesellenausschüssen  bei  den 
Innungen  usw.  ihre  Vertretung  hätten,  werde  von  allen 
Seiton  als  unzutreffend  bezeichnet  Die  Mitwirkung 
der  Gesellenausschttsse  ist  auf  ein  enges  Gebiet  be- 
grenzt Der  Ausschluß  des  Handwerks  dürfte  über- 
haupt zu  sehr  unklaren  Verhältnissen  führen,  da  sehr 
zahlreiche  handwerksmäßige  Betriebe  den  gewerblichen 
Rerufsgonossonschaften  angehören,  und  eine  bestimmte 
Grenze  zwischen  ihneu  und  den  Fabrikbetrioben  nicht 
besteht.  In  ihrer  Gestaltung  und  mit  dem  vorgeschrie- 
benen Wahlverfahren  werden  die  Kammern  in  der 
öffentlichen  Erörterung  des  Entwurfes  als  solche  der 
Großindustrie,  des  Bergbaues,  der  Eisen-  und  Stahl- 
industrie und  der  Textilindustrie  bezeichnet.  Die 
„Soziale  Praxis"  drückt  ihro  außerordentliche  Befrie- 
digung aus,  daß  gerade  diese  „in  ihrem  sozialen  Sinn 
zurückgebliebenen  Kreise"  von  der  Einrichtung  be- 
troffen würden,  und  hebt  dabei  unter  besonderer  Prei- 
sung des  Tarifs  im  Bucbdruckercigcworbe  die  Ab- 
neigung jener  Großindustrie  gegen  Tarifverträge 
hervor.  Bueck  bemerkt  dagegen,  daß  die  Buchdrucker 
unter  die  Herrschaft  der  Arbeiterorganisation  kommen, 
und  daß  der  ßachdrockertarif  auf  die  Großindustrie 
abschreckend  wirken  muß. 

In  dem  Wahlmodus  des  Entwurfes  sieht  Bueck 
erst  recht  die  Bestätigung  der  Ansicht,  daß  die  Ko- 
dierung die  Vorlage,  die  sie  nun  einmal  unter  den» 
Druck  der  Parteien  mache,  so  ungefährlich  wie  mög- 
lich zu  gestalten  suche.  Jede  allgemeine  Wahl  fördere 
die  Sozialdemokratie.  Die  Ansichten  über  die  Zweck- 
mäßigkeit der  Arbeiters  ii  sschüsse,  die  zum  Teil 
als  Wühler  fungioren  sollen,  sind  in  der  Industrie  ge- 
teilt, sie  sind  daher  auch  nur  stellenweise  eingeführt. 
Und  da  kleinere  Betriebe  überhaupt  knum  Arbeiter- 
ausschüsse  halten,  würden  deren  Arbeiter  von  der 
Wahl  zur  Arbeitskammer  ausgeschlossen  sein  und 
damit  kaum  Vertrauen  zu  dieser  Hinrichtung  haben. 
Aus  alledem  folgt,  daß  die  Regierung  aufs  äußerste 
gedrängt  werden  würde,  diu  Arheiterausschüsse 
obligatorisch  zumachen,  was  der  Zentralverband 
immer  bekämpft  hat.  Bueck  weist  anderseits  auf  den 
erhobenen  Einwand  hin.  daß  die  Arbeiteransschüsse 
sich  nicht  zu  Wahlkörporn  eigneten,  weil  sie  der  Be- 
einflussung durch  die  Arbeitgeber  und  Angestellten 
ausgesetzt  seien,  indem  mißliebigen  Mitgliedern  stets 
die  Arbeit  gekündigt  werden  könne.  Die  zweite  Hälfte 
der  Vortreter  soll  von  den  Ar  heiter  Vertretern 
für  die  Unfallverhütung  gewählt  werden,  die  aus 
einer  fünfmal  gesiebten  Wahl  hervorgegangen  sind. 
Bueck  hält  für  verständlich,  daß  dieser  Modus  von 


den  Arbeitern  nnd  ihren  Organisationen  mit  Ent- 
rüstung zurückgewiesen  wird,  wennschon  er  das  Bo- 
streben  der  Regierung,  die  Sozialdemokratie  und  die 
agitatorischen  Organisationen  von  den  Arbeitskammern 
fernzuhalten,  anerkennt.  Bueck  glaubt  trotzdem  nicht, 
daß  das  gelingen  wird.  Wo  die  Arbeiter  - Organi- 
sationeu  Fuß  gefaßt  haben,  stoben  auch  die  Ar- 
beitersusschttase  unter  ihrem  Einfluß.  Bei  der  Be- 
deutung der  Arbeitskammern  wird  die  Sozialdemo- 
kratie alles  tun,  um  in  ihnen  zu  dominieren.  Der 
politische  Kampf  wird  nicht  nur  in  die  Arbeiteraus- 
schüsse,  sondern  in  die  Betriebe  selbst  eindringen. 
Man  denke  einmal,  wie  die  Verhältnisse  werden,  wenn 
in  einer  Arbeitskammer  Sozialdemokraten,  Christliche, 
Uirsch-Dunckersche,  Lokalorganisierte,  Gelbe  usw. 
zusammonsitzon.  Wird  da  Frieden  und  Vertrauen 
herrschen?  Kaum:  Wohl  aber  gegenseitiger  Wett- 
kampf zum  eigenen  Vorteil. 

Die  Aufgaben  der  Kammern  aber  sind  un- 
gemein weitreichend.  Bueck  bemerkt  u.  a.,  daß 
die  sozialistische  Presse  jeder  Richtung  dabei  noch 
die  Befugnis  vermißt,  den  Abschluß  von  Tarifverträgen 
zu  dekretieren.  Höchst  bedeutungsvoll  und  bedenk- 
lich hält  Bueck  die  im  Entwurf  vorgesehene  An- 
rufung der  Arbeitskammern  als  Einiglingsämter.  Noch 
dazu  wird  versucht,  den  Verbandlungszwang  einzu- 
führen und  den  Schiedsspruch  obligatorisch  zu  machen. 
Jedenfalls  können  die  Arbeitskammern  alles  mögliche 
vor  ihr  Forum  ziehen.  Glaubt  die  Regierung  wirk- 
lich, bei  ihnen  die  besten  Informationen  und  Rat- 
schläge zu  bekommen,  so  wird  sie  andere  gesetzliche 
Organe,  Handelskammern  usw.  künftig  um  so  weniger 
befragen,  da  diese  dann  erst  recht  als  einseitige 
Unternehmerorganisationen  angesehen  werden.  Für 
die  freien,  industriellen  Vereine,  speziell  den  Zentral- 
verband, teilt  Bueck  die  Befürchtung  einer  solchen 
erheblichen  Beeinträchtigung  nicht;  der  Zentralver- 
band sei  selten  um  seine  Meinung  gefragt  worden, 
freiwillig  aber  habe  er  in  sehr  bedeutenden  Dingen 
mitgewirkt  und  bedeutende  Erfolge  erzielt.  Ein  sol- 
ches Ergebnis  freiwillig  geleisteter  ernster  Arbeit 
werde  wohl  auch  ferner  bleiben.  Uebcrgehond  zu  der 
Frage,  wi«  die  Arbeitskammern  ihro  Aufgabe  erfüllen 
werden,  glaubt  Bueck,  daß  den  Arbeitervertretern  ver- 
schiedentlich die  nötigen  Kenntnisse  abgehen  werden  ; 
die  hinter  ihnen  stehenden  Führer  geben  es  ihnen  ein. 
So  wird  sich  daher  ineist  ein  Gegensatz  zwischen  Ar- 
beitern und  Arbeitgebern  zeigen,  mehr  Kampf  als 
Frieden  herauskommen.  Im  günstigsten  Falle  werden 
Kompromisse  geschlossen.  Bueck  ist  aber  überzeugt, 
daß  es  besser  sei,  wenn  in  den  unteren  Instanzen  die 
Ansichten  und  Forderungen  der  einzelnen  Interessenten- 
grnppen  klar  und  unabgeschwächt  zum  Ausdruck  ge- 
langen. Sie  gegeneinander  abzuwägen,  sei  Sache  der 
höchsten  Instanz.  An  den  wichtigsten  zur  Entschei- 
dung stehenden  Fragen  sind  die  beiden  Parteien  in 
entgegengesetztem  Sinne  interessiert.  Vereinigt  man 
sie  in  einer  Körperschaft,  so  stoßen  sie  aufeinander. 
Bueck  legt  sodann  dar,  daß  ebensowenig  Erfolg  von 
ihrer  Tätigkeit  als  F  i  n  i  g  u  n  g  s  ä  m  t  e  r  zu  erwarten 
ist.  Die  meist  hei  den  vorkommenden  Streitigkeiten 
um  die  Arbeitsbedingungen,  Lohnhöhe  usw.  für  die 
Arbeitgeber  in  Betracht  kommenden  Wettbewerbsver- 
hältnisse und  wirtschaftlichen  Fragen  können  die  Ar- 
beiter nicht  genügend  beurteilen.  In  Dingen,  wo  die 
Arbeitgeber  verantwortlich  sind,  werden  sie  Bedenken 
tragen,  erst  mit  unverantwortlichen  Arbeitern  zu  ver- 
handeln. Die  durch  den  Druck  der  Arbeiterorgani- 
sationen erzeugten  Arbeitgeberverhände  werden  nicht 
geneigt  sein,  die  vitalen  Interessen  ihrer  Mitglieder 
durch  die  Arbeitskammern  entscheiden  zu  lassen. 
Der  Redner  bemerkt  zu  den  Kosten,  es  sei  schwor 
einzusehen,  weshalb  die  Arbeiter,  welche  an  die  sozial- 
demokratischen Gewerkschaften  durchschnittlich  für 
den  Kopf  'J4.62  *  im  Jahre  spenden,  bei  einer  ledig- 
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lieh  zu  ihren  Gunsten  zu  schaffenden  Einrichtung 
ganz  frei  ausgehen  sollen.  Nach  mehrfachem  Schwan- 
ken tritt  die  Sozialdemokratie  jetzt  für  rein.-  Ar- 
beit erkammern  ein.  Auch  in  einigen  Kreisen 
der  Mitglieder  des  Zentralverbandes  neigt  man 
zu  letzteren.  Das  Direktorium  glaubt  dem  Zen- 
tralverband nicht  empfehlen  zu  können,  diesen  Stand- 
punkt einzunehmen.  Ks  glaubt,  daß  ein  Bedürfnis  zur 
Errichtung  *on  neuen  besonderen  Organen  zur  Ver- 
tretung der  Interessen  der  Arbeiter  nicht  vorliegt. 
Es  bittet  die  Delegiertenversammlung,  sich  dieser  Auf- 
fassung anzuschließen  und  die  B  e  d  0  r f  n  i  s  f  r a  g e  zu 
verneinen:  es  bittet  sie  auch,  im  Hinblick  auf  die 
«ehr  wahrscheinliche  Errichtung  derartiger  neuer  In- 
stitutionen, sich  nicht  für  Arbeiterkammern  auszu- 
sprechen. Diese  wurden  nicht  mehr  und  nicht  weniger 
als  eine  staatliche  Organisation  der  Sozialdemokratie 
»ein.  Das  Direktorium  bittet  die  Versammlung,  ihre 
Ueberzeugung  dahin  auszusprechen,  daß  die  mit  der 
Errichtung  der  Arbeitskammern  verbundenen  Ziele 
und  Zwecke  nicht  erreicht  werden,  sondern  daß  eine 
Verschlechterun?  eintreten  wird.  Diese  Ablehnung 
sei  in  den  Kreisen,  die  sich  geäußert  haben,  merk- 
würdig einmalig. 

An  diesen  mit  lebhaftem  Beifall  aufgenommenen 
Vortrag  schloß  sich  eine  eingebende  Erörterung,  an 
der  Dr.  Büttner- Augsburg',  Abg.  Dr.  Be  unier - 
Düsscldorf,  Generalsekretär  Stomp  f  -  Osnabrück,  Ge- 
heimrat Krabler,  der  Vorsitzende  und  der  Berichter- 
statter sich  beteiligten.  Darauf  wurde  folgender  Be- 
sch I  u  ß  a  n  t  r  a g  einstimmig  angenommen: 

.Nachdem  »ich  das  Direktorium  und  der  Ausschuß 
des  Zentralverbandes  Deutscher  Industrieller  in  be- 
sonderen Sitzungen  eingehend  mit  dem  Entwurf  eines 
Gesetzes  Aber  Arbeitskammern  beschäftigt  haben,  er- 
klären die  heute  zahlreich  zu  demselben  Zwecke  zu- 
sammengetretenen Delegierten  in  voller  U  eberein- 
stimmung  mit  den  vorbezeichnotoii  Organen  namens 
des  Zentralvorbandes  folgendes:  Die  Begründung  des 
Gesetzentwurfes  enthalt  im  Eingange  folgende  Sätze : 
„Der  kaiserliche  Erlaß  vom  4.  Februar  1890  hat  für  die 
Pflege  des  Friedens  zwischen  Arbeitgebern  und  Ar- 
beitnehmern gesetzliche  Bestimmungen  über  die  Formen 
in  Aussicht  genommen,  in  denen  die  Arbeiter  durch 
Vertrctor,  welche  ihr  Vertrauen  besitzen,  an  der  Rege- 
lung gemeinsamer  Angelegenheiten  beteiligt  und  zur 
Wahrnehmung  ihrer  Interessen  bei  Verhandlung  mit 
den  Arbeitgebern  und  den  Behörden  befähigt  werden 
sollen.  Wenn  es  schon  bisher  an  Einrichtungen  zu 
diesem  Zweck  nicht  gefehlt  hat,  so  sind  doch  von 
verschiedenen  Seiten,  insbesondere  auch  im  Reichstag, 
Anträge  auf  die  Errichtung  besonderer  Vertretungen 
gestellt  und  zum  Beschluß  erhoben  worden."  Der 
Zentralverband  teilt  mit  der  Begründung  die  Ansicht, 
daß  es  schon  bisher  an  Einrichtungen  zu  den  in  der 
kaiserlichen  Botschaft  bezeichneten  Zwecken  nicht 
gefehlt  hat,  daß  sie  demgemäß  in  einem  erheblichen 
Umfang  vorhanden  Bind.  Er  kann  daher  die  von  ver- 
schiedenen leiten,  insbesondere  vom  Reichstag  ge- 
stellten und  zum  Beschluß  erhobenen  Anträge  nicht 
als  genügende  Begründung  der  Absicht  anerkennen, 
paritätische  Arbeitskammern  zu  errichten,  Organe, 
die  einen  tiefgebenden  und,  wie  weiterhin  gezeigt 
werden  wird,  dorn  Gemeinwohl  nicht  förderlichen  Ein- 
fluß auf  die  Gestaltung  der  wirtschaftlichen  und  sozialen 
Verbältnisse  ausüben  würden. 

Ohne  gegen  die  1'aritSt,  die  in  verschiedenen  im 
Interesse  der  Arbeiter  errichteten  Institutionen,  wie 
beispielsweise  bei  den  Oewerbegerichten,  bereits  ein- 
geführt ist,  prinzipiell  Stellung  zu  nehmen,  ist  der 
Zentralverband  doch  der  Ansicht,  daß  die  in  dem 
vorliegenden  Gesetzentwurf  geplanten  Arbeitskammern 
nicht  geeignete  Organe  zur  befriedigenden  Erfüllung 
und  Erreichung  der  ihnen  zugewiesenen  umfangreichen 
und  vielseitigen  Aufgaben   und  sehr  weitgesteckteti 


Ziele  sein  werden.  Insbesondere  ist  der  Zentralver- 
band zu  der  festen  Ueberzeugung  gelangt,  daß  die 
an  die  Spitze  gestellte  bedeutungsvollste,  den  haupt- 
sächlichsten Zweck  und  Kern  der  Vorlage  umfassende 
Aufgabe,  den  wirtschaftlichen  Frieden  zu  pflegen  und 
•in  gedeihliches  Verhältnis  zwischen  Arbeitgebern 
und  Arbeitnehmern  zn  fördern,  von  den  Arbeits- 
kammern nicht  erfüllt  werden  wird  and  nicht  erfüllt 
werden  kann.  Denn  der  Zentralverband  glaubt  un- 
bedingt annehmen  zu  müssen,  daß,  möge  das  vor- 
geschlagene Verfahren  zur  Wahl  der  Arbeitervertreter 
oder  irgend  ein  anderer  Wahlmodus  zur  Anwendung 
gelangen,  die  Mehrzahl  der  Gewählten  unter  dem 
bedingungslosen  Einfluß  solcher  gewerkschaftlicher 
Organisationen  stehen  wird,  die  unter  dem  Deckmantel, 
das  Wohl  der  Arbeiter  zu  fördern,  politische  Macht- 
stellung anstreben.  Daher  ist  der  Zentralverband  zu 
der  weiteren  Ueberzeugung  gelangt,  daß  die  Erörte- 
rungen und  Verhandlungen  in  den  paritätischen  Ar- 
beitskammern zum  Gegenteile,  das  ist  zur  Förderung 
des  wirtschaftlichen  Unfriedens  nnd  zur  Verschlech- 
terung des  Verhältnissee  zwischen  Arbeitgebern  und 
Arbeitnehmern  führen  werden.  Der  Zentralverband 
muß  aber  auch  die  als  maßgebend  für  die  im  Reichs- 
tag gestellten  und  zum  Beschluß  erhobenen  Anträge 
und  für  die  Ausarbeitung  und  Einbringung  dieseB 
Gesetzentwurfs  anzusehende  Berufung  auf  den  kaiser- 
lichen Erlaß  vom  4.  Februar  1890  als  unzeitgemäß 
und  daher  als  unzutreffend  bezeichnen,  da  in  den  18 
inzwischen  verlaufenen  Jahren  die  Arbeitsverhält- 
nisse fast  überall  und  in  den  wesentlichsten  Be- 
ziehungen eine  durchaus  andere,  mit  dem  Inhalt  und 
den  Absiebten  des  Erlasses  nicht  mehr  übereinstim- 
mende Gestaltung  angenommen  haben.  Ohne  jetzt 
schon  auf  die  Einzelheiten  des  Gesetzentwurfes  weiter 
einzugehen,  da  doch  in  der  eventuellen  weiteren  Be- 
handlung durch  die  zuständigen  Stellen  wesentliche 
Aenderungen  vorgenommen  werden  dürften,  be- 
schließt die  Versammlung  der  Delegierten  des  Zen- 
tralverbandes, das  Direktorium  zu  beauftragen,  sich 
mit  der  Bitte  an  die  verbündeten  Regierungen  zu 
wenden,  dem  im  hoben  Bandesrat  zur  Vorlage  ge- 
langten Entwurf  eines  Gesetzes  über  Arbeitskammern 
die  Zustimmung  zu  versagen  und  ihn  nicht 
weiter  zu  verfolgen.* 

Im  weiteren  Verlauf  der  Versammlung  erörterte 
Regierungsrat  Prof.  Dr.  Leidig  die  Novelle  zur  Ge- 
werbeordnung und  begründete  folgende  Anträge: 

„Der  Zentralverband  Deutscher  Industrieller  er- 
kennt an,  daß  die  Novelle  zur  Gewerbeordnung, 
die  dem  Reichstag  vorgelegt  worden  ist,  in  verschie- 
denen ihrer  Bestimmungen  Besserungen  des  bestehen- 
den Zustandes  bringt.  Vor  allem  ist  der  Zentralver- 
band Deutscher  Industrieller  mit  der  Abschaffung  der 
Lohnzaulungsbücher  einverstanden.  Eine  Reihe  anderer 
Vorschriften,  so  diu  Einführung  der  Lohnbücher,  die 
monatliche  Gehaltszahlung  an  die  Betriebsbeamten, 
die  Bestimmung,  daß  die  Abwesenheit  vom  Dienste 
infolge  militärischer  Uebungen  kein  Entlassungsgrund 
sei,  geben  uns  überhaupt  nicht  oder  doch  nur  in 
Einzelheiten  Anlaß  zu  Bedenken.  Dagegen  muß  der 
Zentralverband  Deutscher  Industrieller  in  folgenden 
Punkten  ernsten  Einspruch  erheben: 

1.  Gegen  die  zu  weit  gehenden  Vorschriften  hin- 
sichtlich der  Konkurrenzklausel  der  Angestellten. 
Es  ist  dringend  notwendig,  die  Möglichbeit  zu  be- 
seitigen, daß  der  Angestellte  durch  Zahlung  der  Kon- 
ventionalstrafe sich  seiner  Verpflichtung  entledigt. 
Vielmohr  ist  der  Anspruch  auf  Erfüllung  oder  Ersatz 
tatsächlich  entstandenen  Schadens  auch  fernerhin  im 
Gesetz  zuzulassen.  Ferner  ist  die  Vorschrift,  daß  bei 
nicht  durch  besondere  Vorgänge  begründeter  Auf- 
lösung des  Dienstverhältnisses  durch  den  Arbeitgeber 
die  Verpflichtungen  aus  der  Konkurrenzklnusel  weg- 
fallen, auszumerzen.    Die  weitere  Geltung  der  K»n- 
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kurrenzklausel  muß  bereits  Angestellten  mit  einem 
Einkommen  von  5000  Jt  an  auferlegt  werden  können. 

2.  Die  Ausdehnung  des  Fortbildungsschal- 
Zwanges  auf  weibliche  Arbeiter  bis  zu  \*  Jahren 
geht  aber  (Im  Bedürfnis  hinaus  und  schädigt  die 
Interessen  der  Industrie.  Eine  Herabsetzung  der 
Schulpflicht  bis  zum  Lebensarter  von  IC  Jahren  muß 
verlangt  werden.  Ferner  ist  es  notwendig,  bei  der 
Regelung  der  Schulzeit  für  den  Fortbildungsschul- 
unterricbt  darauf  Rücksicht  zu  nehmen,  daß  die  jugend- 
lichen Arbeiterinnen  in  zahlreichen  Industrien,  ins- 
besondere in  der  Textilindustrie,  für  den  geordneten 
Fabrikationsbotrieb  unumgänglich  erforderlich  sind. 
Dringend  erwünscht  ist  es,  daß  nach  Durchführung 
des  zehnstündigen  Maximalarbeitstages  für  Frauen 
eine  anderweite  Regelung  der  Arbeitspausen  der 
Jugendlichen  stattfindet. 

3.  Die  Bedenken  gegen  die  gesetzliche  Ein- 
führung des  Zchnstundenarbeitstagcs  für  Ar- 
beiterinnen bestehen  im  Zentralverband  unverändert 
fort.  Soll  die  gesetzliche  Regelung  nun  doch  durch- 
geführt werden,  so  wird  dem  einzelnen  Werke  die 
.Möglichkeit  zu  geben  sein,  je  nach  seinen  Betriebs- 
bedürfnissen  den  zehnstündigen  Arbeitstag  oder  die 
60  stündige  Arbeitswoche  zu  wählen.  Die  gewährten 
Ausnahmen  sind  für  die  Bedürfnisse  der  Saison-  und 
Ausfuhrindustrien  zu  gering;  insbesondere  ist  wie  bis- 
her die  Möglichkeit  zu  geben,  mit  Zustimmung  der 
höheren  Verwaltungsbehörde  AusnahmeUge  nach  dem 
tatsächlichen  dringenden  Bedürfnis  zu  erhalten.  Die 
l'ebergangszeit  bis  zum  1.  Januar  1910  ist  zu  kurz  und 
muß  mindestens  biB  zum  1.  Januar  1912  verlängert 
worden. 

4.  Der  Versuch,  den  A rbeitcrBchutz  auf  die 
Hausindustrie  auszudehnen,  wird  an  sich  gebilligt, 
zahlreiche  Einzelvorschriften  bedürfen  aber  sehr  sorg- 
fältiger Prüfung,  ob  durch  sie  nicht  schwere  Schädi- 
gungen gerade  der  Bedürftigsten  herbeigeführt  wer- 
den. Gegen  die  Vorschrift,  daß  im  Verwaltungs- 
wege einzelne  Hausindustrien  verboten  werden  können, 
orheben  wir  lebhaften  Einspruch;  derartige  tiefe  Ein- 
griffe in  das  Wirtschaftsleben  dürfen  nur  im  Wege 
der  Gesetzgebung  durchgeführt  werden.  Die  Ver- 
pflichtung des  Arbeitgebers,  die  Beobachtung  der 
Schutzvorschriften  bei  den  für  ihn  arbeitenden  Maus- 
arbeitern zu  kontrollieren,  ist  vielfach  undurch- 
führbar, sie  führt  auch  leicht  zu  unerquicklichen 
Gegensätzen  zwischen  beiden  Parteien.  Die  Aufsicht 
wird  daher  unseres  Erachtens  lediglich  den  Behörden 
zu  überweisen  sein. 

5.  Die  Strafverschärfungen  gegen  die  Indu- 
striellen, welche  die  ArbeiterschutzvorBcbriften  ver- 
letzt haben,  beruhen  auf  einem  unverdienten  und 
kränkenden  Mißtrauen  gegen  die  Industriellen, 
die  im  allgemeinen  die  gesotzlichen  Vorschriften  in 
loyaler  Weise  zu  erfüllen  sich  bemühen.  l'eber- 
tretungen  sind  fast  immer  die  Folge  von  Fahrlässig- 
keit. Wir  halten  daher  die  in  Aussicht  genommenen 
Verschärfungen  nicht  für  erforderlich,  zumal  schon 
das  jetzt  gültige  Gesetz  dein  ltichter  einen  genügend 
weiten  Raum  in  der  Strafbcmcssung  gewährt. 

•i.  Allgemein  protestiert  der  /••ntralverband  Deut- 
scher Industrieller  gegen  die  weitgehenden  Voll- 
machten, die  durch  (Ins  Gesetz  den  unteren  Ver- 
waltungs-  und  Polizeibehörden  zugewiesen  wer- 
den. Auch  bei  sachgemäßer  Anwendung  dieser  Vor- 
schriften, für  die  ohnehin  nicht  initiier  Gewähr  ge- 
geben ist,  würde  eine  buchst  unerwünschte  Ver- 
schiedenheit der  Bedingungen,  unter  denen  die  ein- 
zelnen Betriebe  arbeiten  kennen,  entstehen.  Der  Zen- 
tralverband beantragt,  alle  diese  Vollmachten  ledig- 
lich dem  Bundesrat  und  den  LandcNzcntriilhchordcu 
zu  gewähren,  sowie  diesen  Instanzen  die  vorherige 
Anhörung  der  Interessenten  zur  l'Hicht  zu  machen.* 

Die  Anträge  wurden  angenommen. 


Verein  Deutscher  Portland-Zement- 
Fabrikanten  (E.  V.). 

Hauptversammlung  in  Berlin  am  26.  bis 
28.  Februar  1!»08.  -  Die  alljährlich  in  Berlin 
tagende  Versammlung  de«  Vereins  Deutscher  Portland- 
Zement-Fabrikanten  war  auch  in  diesem  Jahre  wieder 
stark  besucht  und  die  Zahl  der  angemeldeten  Vor- 
trüge war  so  groß,  daß  statt  der  üblichen  zwei  Ver- 
handlungstage noch  ein  dritter  zu  Hilfe  genommen 
werden  mußte,  hauptsächlich  um  den  Interessenten 
Gelegenheit  zu  gehen,  die  neuesten  Erfindungen  und 
Konstruktionen  auf  dem  Gebiete  der  Zerkleinerungs- 
maschinen und  Brennofenanlagen  durch  Wort  und 
Bild  kennen  zu  lernen. 

Von  den  Verhandlungen  und  Vorträgen  ist  in 
kurzor  Uebersicht  folgendes,  auch  weitere  Kreise 
Interessierendes  hervorzuheben. 

Vorschläge  zur  Abänderung  der  Normen 
zur  Prüfung  von  l'ortlandzement.  Schon  seit 
längerer  Zeit  war  man  zur  Erkenntnis  gekommen, 
daß  die  Normen  zur  Prüfung  von  Portlandzement, 
die  in  den  Jahren  1878  und  1887  aufgestellt  sind, 
bei  der  immer  mehr  ausgedehnten  Anwendung  von 
Zement  auch  für  Luftbauten  nicht  mehr  ausreichen. 
Nach  umfangreichen  Vorarbeiten  ist  daher  die  Kom- 
mission zur  Revision  der  Normen  in  diesem  Jahre 
wiederum  mit  neuen  Vorschlägen  hervorgetreten,  bei 
denen  auch  auf  die  Erhärtung  der  Zemente  an  der 
Luft  Rücksicht  genommen  wurde.  Außer  der  bis- 
her üblichen  Prüfung  der  Zemente  auf  ihre  Zug-  und 
Druckfestigkeit  nach  28  Tagen,  nach  welcher  die 
Probekörper  einen  Tag  an  feuchter  Luft  und  27 
Tage  unter  Wasser  lagern,  soll  nunmehr  auch  eine 
Prüfung  nach  .kombinierter  Lagerung"  stattfinden, 
d.  h.  die  Probokörper  sollen  oinen  Tag  an  feuchter 
Luft,  6  Tage  unter  Wasser  und  21  Tage  an  der  Luft 
erhärten.  Ferner  soll  eine  Prüfung  der  Proben  nach 
7  Tagen  eingeschoben  werden,  wodurch  man  Gewähr 
für  gute  Anfangsfestigkeiten  zu  geben  hofft.  Für  die 
Mindestfestigkeit  für  Zug  und  Druck  konnten  be- 
stimmte Vorschläge  noch  nicht  gemacht  werden.  Auf 
dieser  Grundlage,  die  von  der  Versammlung  gut  ge- 
heißen wurde,  sollen  noch  weitere  Versuche  angestellt 
werden,  und  die  Kommission  hofft  im  Herbat  mit  de- 
finitiven Vorschlägen  hervortreten  zu  können.  Ferner 
soll  in  Zukunft  die  Bestimmung  des  spez.  Gewichts 
und  des  Endes  der  Abbindezeit  fortfallen.  Die  Höhe 
der  zulässigen  Zusätze  zum  fertigen  Zement  wurde 
von  2  «>.„  auf  3  "ja  erhöht  und  dieser  Beschluß  in  die 
Satzungen  aufgenommen. 

Uober  die  S  c  h  1  a  c  k  e  n  m  i  s  c  h  f  r  a  ge.  Ueber 
diesen  alljährlich  wiederkehrenden  Streitpunkt  re- 
ferierte Dr.-lng.  Dyck  erhoff.  Er  wendet  sich  gegen 
die  Angriffe,  die  gegen  ihn  und  das  Vereinslabora- 
torium in  dem  Buche  Dr.  H.  Passows  „Die  Hoch- 
ofenschlacke in  der  Zemcntindustrie"  und  in  einer 
Veröffentlichung  des  Vereines  deutscher  Eisenport- 
land-Zoment-Pabrikauton ,  in  welcher  diese  sich  gegen 
Angriffe  des  Vereines  Deutscher  Portland-Zement-Fa- 
brikanten im  Laufe  der  vorjährigen  Versammlung  ver- 
teidigten, enthalten  sind. 

Dr.  Passow  habe  ihm  vorgeworfen,  daß  er  hei 
seinen  Versuchen  über  die  Wirkung  eines  Schlacken- 
zusatzes zum  l'ortlandzement  nicht  die  richtige  Schlacke 
gewählt  habe.  Dagegen  erwidere  er,  daß  er  das  seiner- 
zeit in  der  Fabrik  Vorwohle  verwendete  Scblacken- 
mehl  benutzt  habe.  Zu  den  Versuchen,  die  im  Ver- 
cinslaboratorium  angestellt  wurden,  seien  die  Schlacken 
eines  renommierten  EistmportlandzomcntwerkoB  ver- 
wendet worden.  Bei  all  diesen  Versuchen  sei  man 
zu  gleich  ungünstigen  Resultaten  gekommen.  Die  be- 
mängelte Aufstellung  von  Mittelwerten  aus  diesen 
Versuchen  sei  nach  seiner  Ansicht  vollkommen  un- 
parteiisch   und    sachgemäß      Dr.    Passow  behaupte 
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ferner,  daß  die  Klinker  der  Ei»tnportlandzemente  den 
jeweiligen  Schlacken  angepaßt  würden.  Daraufbin 
habe  er  in  verschiedenen  Eisenportlandzementen  durch 
die  Sehwebeanalyse  die  schwereren  Klinker  von  der 
leichteren  Schlacke  getrennt  nnd  dnrch  die  chemische 
Analyse  gefunden,  daß  sie  alle  eine  fast  identische 
Zusammensetzung  haben.  Dr.  Passows  Behauptung 
trefTe  daher  nicht  zu.  Ferner  habe  der  Vortragende 
durch  seine  Versuche  gefanden,  daß  sich  die  Seblacken- 
zemente  in  Seewassor  infolge  der  Oxydation  des 
Snltitscbwefela  stärker  ausdehnen  als  Portlandzement. 
Voraussichtlich  würde  auch  ihre  Festigkeit  dabei 
leiden.  Zum  Schlüsse  seiner  Ausführungen  kommt  er 
zu  dem  Resultat,  daß  der  mit  HO  °:<>  Schlacke  versetzte 
Eisenportlandzement  dem  Portlandzement  nicht  gleich- 
gestellt werden  könne. 

Hieran  schließt  sich  eine  lebhafte  Debatte  Ober 
den  alten  Streitpunkt,  den  Namen  „E'iBenportland- 
zeinent*.  Namentlich  die  kleinen  Abnehmer  würden 
durch  ihn  irregeführt.  Der  Schlackengehalt  müsse 
unbedingt  deklariert  und  der  Zement  ,:<0  vH.  Schlacken* 
portlandzement*  genannt  werden.  Der  Vorsitzende, 
Kommerzienrat  Schott,  erklärt  darauf,  daß  bereits  in 
Süddeutschland  im  Syndikat  drei  Zementarten  verkauft 
würden,  Portlandzement,  Eisenportlandzement  und 
Seh  lacken  portlandzement,  der  60  u/i»  Schlacke  enthält. 
Bis  zur  endgültigen  Lösung  der  strittigen  Frage  müsse 
man  erst  das  Resultat  der  ministeriell  aufgenommenen 
Untersuchungen  über  die  Gleichwertigkeit  der  beiden 
Zementarten  abwarten.* 

Uobcr  den  Einfloß  d  e  r  L  u  f  tt  e  m  p  e  r  a  t  u  r 
auf  den  Abbin deprozeß  und  Ober  die  Verwen- 
dung von  bereits  abbindendem  Zement  sprach  Dr.  S. 
Kasai-Onoda  (Japan).  Er  führte  aus,  daß  man 
die  Abbindezeit  der  Zemente  durch  Erhöbung  der 
Lufttemperatur  ganz  bedeutend  verkürzen  könne.  Er 
habe  ferner  die  Beobachtung  gemacht,  daß  man 
Mörtel,  bei  dem  das  Abbinden  schon  begonnen  habe, 
noch  sehr  gut  verarbeiten  könne,  wenn  man  ihn  mit 
wonig  Wasser  abermals  anrühre.  Diese  Ausführung 
rief  jedoch  lebhaften  Widerspruch  hervor,  und  nament- 
lich Dr.  P  r  U  s  s  i  n  g  -  Schönebeck  betonte  auf  das  ent- 
schiedenste, daß  man,  vor  allem  in  der  Kunststein- 
fabrikation,  peinlichst  darauf  achten  müsse,  daß  der 
Zementmörtel  frisch  verwendet  wird,  da  der  Festig- 
keitsabfall bei  lingerem  Stehen  und  vor  allem  bei  er- 
neutem Wasserzusatz  ganz  bedeutend  sei. 

Dr.  (Jabolet  -  Hemmoor  teilte  die  Resultate 
seiner  Verbuche  über  dan  (Quellen  von  Portland- 
zement mit.  über  welcho  Frage  während  der  vor- 
jährigen Versammlung  ein  heißer  Streit  zwischen 
Dr.  Michaelis  und  Dr.  Kanter  entbrannt  war.  Ihm 
sei  es  gelungen,  alle  Portlandzemente  zum  Quellen  zu 
bringen,  wenn  auch  diese  Erscheinung  teilweise  erst 
nach  längerer  Zeit,  bis  zu  75  Tageu,  eintrete.  Die 
Quellung  sei  an  einen  ganz  bestimmten  Kalkgebalt  der 
Flüssigkeit  gebunden.  Im  Seewasser  trete  eine  Quellung 
erst  nach  der  Fällung  sämtlicher  Magnesiasalze  ein. 
Ein  wissenschaftliche  Erklärung  könne  er  für  diese 
Vorgänge  vorerst  noch  nicht  geben. 

Dr.  Prüssing  -  Schönebeck  kommentiert  die 
Anträge  der  Sachs.  -  Thüring.  Portlandzementfabrik 
Prüssing  &  Co.  in  (iöschwitz  betreffend  Abänderung 
dor  Oewerbe Ordnung.     Der   Verein   solle  be- 

*  Wir  bemerken  dazu,  daß  am  9.  März  eine 
Sitzung  des  ministeriellen  Ausschusses,  der  vor  sechs 
Jahren  die  Untersuchungen  über  das  Verhalten  von 
Eisenportlandzemont  und  Portlandzement  eingeleitet 
hat,  stattgefunden  hat  und  daß  die  Veröffentlichung 
der  gefundenen  Ergebnisse  in  allernächster  Zeit  zu 
erwarten  ist.  Bei  der  anerkannt  guten  Beschaffenheit 
des  deutschen  Eisenportlandzementes  ist  nicht  zu  be- 
zweifeln, daß  derselbe  dem  Portlandzement  vollständig 
gleichwertig  gestellt  wird.  Dir  Uednklion. 


schließen,  mit  den  anderen  industriellen  Vereinen  in 
Verbindung  zu  treten,  um  eine  Abänderung  der 
Reichsgewerbeordnung  zu  erwirken,  dahingehend,  daß 
besondere  Gewerheanaschnsse  für  die  Erteilung  ge- 
werblicher Konzessionen  gewählt  werden,  die  jetzt  in 
den  Händen  der  Kreisaussc.hüsse  und  Magistrate  liegt. 
Ferner  solle  er  dahin  wirken,  daß  dor  §  25  der  Ge- 
werbeordnung in  der  Weise  erläutert  werde,  daß  eine 
Aenderung  in  einem  gewerblichen  Betriebe  erst  straf- 
bar ist,  wenn  Bie  Nachteile  für  die  Nachbarschaft 
herbeigeführt  hat,  nicht  aber  schon  dann,  wenn  sie 
nach  aachverständigem  Urteil  solche  erst  herbeiführen 
kann.  Hierzu  führte  der  Vorsitzende  aus,  daß  der 
Verein  als  solcher  sich  bisher  von  wirtschaftlichen 
Fragen  ferngehalten  habe,  das  sei  aber  nach  der 
heutigen  wirtschaftlichen  Lage  nicht  mehr  möglich, 
und  er  beantragte  die  Annahme  einer  Resolution,  nach 
welcher  mit  den  Vereinen  verwandter  Industriezweige 
Fühlung  genommen  und  die  kaufmännische  Kom- 
mission des  Vereines  zu  einem  wirtschaftlichen  Aus- 
schuß erweitert  werden  aolle.  Diese  Resolution  wurde 
einstimmig  angenommen. 

Für  die  Einführung  des  Sonntagsbetriebe« 
hei  Drehöfen,  so  berichtete  Dr.  Müller-  Rüdersdorf, 
Bind  die  Aussiebten  insofern  günstig,  als  eine  genaue 
Prüfung  der  Angelegenheit  amtlich  zugesagt  und  ein 
bejahender  Bescheid  zu  hoffen  sei.  — 

In  anschaulicher  Weise  berichtete  Reg.-Baumeister 
Trossbac  h- Felleringen  über  praktische  Erfahrungen, 
die  bei  Talsperren  bauten  mit  Kalktraß- 
mörtel  und  Zementtraßmörtol  gemacht  worden  sind. 
Er  regt  die  Frage  an,  ob  man  nicht  Eisenbeton  auch 
zu  derartigen  Bauten  verwenden  könne.  An  Stelle 
des  erkrankten  Bergwerksdirekto<-s  Cronjäger- 
Neuhof  berichtete  dessen  Stellvertreter  über  Ab- 
dichtung von  Schächten  durch  Zement.  Seine 
Ausführungen  bestätigte  nnd  ergänzte  Stadtrat  Rosen- 
stein-Bochum. Ucbor  Neuerungen  an  den  für  die 
Zementindustrie  so  wichtigen  Zerkleinerungsmaschinen 
wurde  von  Vertretern  der  verschiedenen  Maschinen- 
fabriken, Polysius-Dessau,  Smith  &  Co.-Kopenhagen, 
II.  Liibuert-Bromberg,  berichtet.  Neue  Typen  wurden 
in  der  Kent-Mühle  und  in  der  Fuller-Lehigh-Mühlc 
vorgeführt.  Von  den  Firmen  Polysius  und  Smith 
wurden  außerdem,  durch  Lichtbilder  und  Zeichnungen 
unterstützt,  die  Vorzüge  der  Drehrohröfen  mit  er- 
weiterter Sinterzone  erläutert,  sowie  maschinelle  An- 
lagen moderner  Zementfabrikon. 

Ingenieur  O.  Sc  ho  1 1- Heidelberg  führte  endlich 
in  Lichtbildern  die  Entwicklung  der  Gesteinbohr- 
technik vor,  um  schließlich  die  Vorzüge  des  Druck- 
luftbobrers  vor  der  Bohrmaschine  mit  elektrischem 
Antrieb  darzulegen. 

Der  Dank  der  Versammelten  an  den  Voi stand 
und  den  Vorsitzenden  dos  Vereines  Deutschor  Port- 
landzement-Fabrikanten wurde  zum  Schluß  der  Ver- 
sammlung durch  ein  Hoch  zum  Ausdruck  gebracht.* 

Dr.  Walter  Muth. 

Verein  deutscher  Eisengießereien. 

Die  Köln-Aachener  Bozirksgruppe  der 
Niederrheinisch-  Westfälischen  Gruppe  hatte  Anfang  Fe- 
bruar d.  J.  beschlossen,  monatlich  abwechselnd  in  Köln, 
Aachen  und  Düren  Versammlungen  abzuhalten  und 
dabei  etwa  alle  drei  Monate  einen  Vortragabend  in 
Köln  einzurichten. 

Die  erste  Zusammenkunft  fand  am  19.  März  d.  J. 
nachmittags  4  Uhr  im  Westminster- Hotel  zu  Köln 
statt    und    wurde   von   dem   Vorsitzenden.  Direktor 

*  Wir  behalten  uns  vor,  nach  Erncheincn  d-T 
stenographischen    Niederschrift    ihj.Ij    unl  ein/elm» 

Punkte  der  Verhandlungen  zuriick/nk  m.  n. 
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Chary  in  Jünkerath,  mit  oiner  längeren  Au- 
spräche  eröffnet.  Der  Kednor  wies  auf  die  Zwecke 
der  Vereinsversammlungen  bin,  in  gegenseitiger  Aua- 
spräche  sowohl  gießereitechniache  als  auch  wirtschaft- 
liche, namentlich  die  Arbeiter  betreffende,  Fragen  zu 
behandeln.  Nachdem  er  die  Einladung  zu  den  Zu- 
sammenkünften an  die  ganze  Niederrheinisch-West- 
fälische Gruppo  wiederholt  hatte,  gab  er  der  Hoffnung 
Ausdruck,  daß  durch  die  beschlossenen  Vorträge 
über  Neueinrichtungen  in  Gießereien  das 
persönliche  Interesse  der  Mitglieder  geweckt  werden, 
diese  bei  den  Veranstaltungen  sich  gegenseitig  kennen 


lernen  und  daß  dadurch  wieder  manche  unangenehme« 
Erscheinungen  dea  Konkurrenzkampfes  vermieden  wer- 
den mögen. 

Hierauf  erhielt  Ing.  Karl  Schiel  in  Köln-Ehren- 
fold  das  Wort  zu  einem  Vortrage  über  das  Thema 
„Der  moderne  Kupolofen4.  Wir  werden  diesen 
Vortrag  nebst  der  anschließenden  Besprechung  in  einer 
der  nächsten  Nummern  dieser  Zeitschrift  wiedergeben. 
Da  hiermit  die  Tagesordnung  erschöpft  war,  schloß 
der  Vorsitzende  die  Versammlung.  Die  nächste  Zu- 
sammenkunft wird  im  April  in  Aachen  stattfinden. 

C.  G. 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


„aew  in  Germany  —  Not  British". 

.Der  16.  Abschnitt  der  britischen  „Merchandiso 
Marks  Act*  von  1887  sieht  vor,  daß  eingeführte  Waren, 
die  mit  englischen  Handelsmarken  oder  englischen 
Worten  zu  dem  Zwecke  versehen  sind,  um  zu  zeigen, 
daß  sie  in  England  hergestellt  seien,  die  bestimmte  Be- 
zeichnung des  Ursprungslandes  enthalten  mÜBBen,  also 
z.  B.  »Made  in  Uermany«.  Dies  diente  dem  Wettbewerbe 
als  ein  willkommenes  Anpreisemittel  und  hat  viel 
Schaden  angerichtet.  Man  trachtet  danach,  es  durch 
die  allgemeinere  Angabe  „Not  British"  zu  ersetzen 
und  zwar  mit  ineinander  verschlungenen  und 
geflochtenen  Buchstaben,  um  die  Entfernung  des 
Wortes  »Not"  zu  verhüten.  Ea  wird  dies  durch  eine 
gemeinsame  Versammlung  der  Cutlere'  Company,  der 
Chamber  of  Commerce  and  Manufacture  und  der  Fede- 
rated Tradea  Council  der  Stadt  Sheffield  empfohlen." 

Das  ist  die  neueste  Blüte  der  Bewegung,  welche 
in  englischen  Fabrikantenkreisen  schon  kurz  nach 
Einführung  des  berühmt  gewordenen  „Made  in  Uer- 
many" einsotzte.  Es  ist  verständlich,  wenn  das  eng- 
lische Blatt  „The  Economist",  dem  wir  vorstehende 
Notiz  entnehmen,*  diesen  unter  Führung  von  Sir 
Howard  Vincent  entstandenen  Vorschlag  mit  einer 
Schale  bitteren  Spottes  übergießt.  Für  uns  macht  er 
eine  weitere  Randbemerkung  überflüssig. 

Nicht  minder  ergötzt  hat  uns  eine  Anzeige, 
die  wir  in  der  uns  von  einem  unserer  zurzeit  in 
Aegypten  weilenden  Freunde  zugeschickten  Nummer  37 
des  in  London  erscheinenden  „African  Engineering" 
rinden  und  deren  Wortlaut  an  dieser  .stelle  mitzuteilen 
wir  uns  nicht  versagen  können: 

„The  Editor  of  »African  Engineering«  will 
always  be  gl  ad  to  have  trustworthy  Information  from 
its  readers  in  all  parte  of  Africa  a»  to  their  actual 
personal  experiences  of: 

a)  Defective  German  Machinery; 

h)  Falsitication  of  British  Trade  Marks; 

r)  Itogus  /Faluche/  „British*  Agcncios; 

dl  Failure  of  German  lirms  to  fultil  Ihe  terms  of 
spei  ifications; 

el  German  vamped  f  geflickten  J  steel  and  other  ma- 
tcrials ; 

and  any  other  fact»  beariug  ou  the  question  of  unfair 
foreign  competitioti.- 

Ea  muß  in  der  Tat  schon  arg  geworden  sein  mit 
dem  deutschen  Wettbewerbe,  wenn  man  zu  solchen 
Mitteln  greift!  I  m  ihn  aber  noch  weiter  zu  kräftigen, 
unterstützen  wir  unserseits  das  Itcmübcn  des  ehren- 
werten Herausgeber«  der  genannten  für  Afrika  bestimm- 
ten Zoitsehrifl  um  so  lieber  durch  den  unentgeltlichen 
Abdruck  der  obigen  Anzeige,  als  auch  die  leistungs- 
fähige deutsche  Industrie  ein  Interesse  daran  hat, 
etwa  vorgekommene  verschuldete  Mängel  bei  Liefe- 
rungen kennen  zu  lernen. 


Eisenerze  nnd  Kohlen  in  Frankreich. 

üne  Victoire  miniere  et  metaüurgique ! 
Francati,  c'est  en  1907  que  notre payig'ejtt  affranchi 
dt  VeUranger  pour  ton  minerai  de  fer! 

So  ruft  begeistert  Robert  Fitaval'  aus,  an- 
gesichts der  Tatsache,  daß  im  Jahre  1907  zum  ersten- 
mal die  französische  Auafuhr  an  Eisenerzen  ihre  Ein- 
fuhr übertroffen  hat.  Nach  den  statistischen  An- 
schreibungen  stellte  sich  die  Ein-  und  Ausfuhr  sowie 
der  Verbrauch  an  Eisenerz  in  Frankreich  wie  folgt : 


Jahr 

Einfuhr 

Auifuhr 

Verbrauch 

1885 

1  420  000 

90  001) 

2  318  000 

1800 

1  610000 

285  000 

3  472  000 

1 81*5 

1  651  000 

237  000 

8  680  000 

1900 

2110  000 

327  000 

5  448  000 

1901 

1  603  ono 

259000 

4  791  000 

1902 

1  56H  334 

422  677 

5  004  000 

1903 

1  8.«  80« 

714  159 

6  220  000 

1904 

1  738138 

1  218  772 

6  950  000 

19»5 

2 151 633 

1  855  540 

7  395  000 

1906 

2  016  061 

1  758  953 

8  481  000 

1907 

1  999  293 

2  147  265 

Die  Ziffern  beleuchten  in  interessanter  Weise  den 
Umschwung,  der  in  der  Kisenerzhilanz  Frankreichs 
durch  die  Inangriffnahme  des  Berkens  von  Briey  ein- 
getreten ist.  Der  „Sieg*  ist  übrigens  auch  in  'finan- 
zieller Hinsicht  ein  vollständiger;  denn  der  Wert  der 
Ausfuhr  in  Höhe  von  18  252  000  Free,  überschreitet 
um  258UO0  Frc».  den  Wert  dsr  Einfuhr,  die  auf 
17  994  000  Frcs.  geschätzt  wird. 

In  demselben  Artikel  beklagt  l'itaval  dagegen 
den  Mangel  seines  Vaterlandes  an  Kohlen,  ein  Um- 
stand der  seine  Begeisterung  wiederum  etwas  abkühlt. 
Die  Kohlenbilanz  Frankreichs  gestaltete  sich  in  den 
beiden  letzten  Jahren  nämlich  wie  folgt: 

190?  19O0 

Einfuhr  1H  457  600       18  742  000 

Fördorung     .    .   .    3«  930  34"       34  488  0OO 

55  3*8  000       532:10  000 
Auafuhr     ...      1  5040011        1  448000 
Verbrauch      .    .   .     53  884  000        51  782  ODO 
Diese  Ziffern  zeigen  in  der  Tat,  daß  Frankreich  hin- 
sichtlich des  Brennstoffes  vom  Auslände  in  sehr  starker 
Weise  abhängig  ist. 

Hochfeuerfeste.  kle»elüRur«frele,  porzeUan- 
ähnliche  Masse. 

Die  bisher  aus  kieselsänrefreiem  Material,  reiner 
Magnesia,  reiner  Tonerde  und  dergleichen  ohne  An- 
wendung eines  mineralischen,  im  Feuer  sinternden 
Bindemittels  hergestellten  bochfeuerfesten  (iegenstände 
werden,  auch  wenn  sie  auf  hohe  Temperaturen  erhitzt 


♦  190s.  8.  Februar.  S.  2*1. 


*  .l.'Keho  des  Mines  et  de  la  Metallurgie"  1908, 
13.  Februar,  S.  103. 
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werden,  nicht  dicht;  nie  sind  deshalb  für  Zwecke,  die 
neben  einer  hoben  Feuerfestigkeit  einen  dichten 
Scherben  verlangen,  nicht  zu  verwenden.  Hingehende 
Verbuche  haben  ergehen,  daß  »ich  ein  porzcllanartig 
dichtet«,  horhfeuerfetiteH  Material  herstellen  läßt,  wenn 
man  ein  innige*  Gemisch  von  reiner  Tonerde  und 
reiner  Magnesia,  das  zweckmäßig  vor  dem  weiteren 
Verarbeiten  auf  eine  möglichst  hohe  Temperatur  erhitzt 
i-t.  mit  Hilfe  einer  geringen  Menge  eines  organischen 
Kindeinittels  verformt  und  hoch  erhitzt.  Ks  wird  an- 
genommen, daß  sich  durch  die  Wirkung  der  holten 
Temperatur  zwischen  der  Tonerde  und  der  Magnesia 
eine  dem  Spinell  ähnliche  Verbindung  bildet,  die  die 
Tonerde  und  Magnesiateilchen,  die  nicht  bo  dicht 
nebeneinander  liegen,  dab  durch  das  Erhitzen  eine 
chemische  Verbindung  eintreten  kann,  miteinander 
verkittet.  Aus  einem  solchen  (iemisehe  hergestellte 
(■  egenstände,  kleinere  Ketorten,  Schmelztiegel,  kurze 
Kührchen  und  dergleichen,  sind,  bei  einer  Temperatur 
von  Segerkegel  M  im  elektrischen  Ofen  gebrannt 
(wenig  unter  Platinschmelzhitzel,  por/.ellanartig  ge- 
sintert. Die  gebrannte  Masse  ist  durchscheinend,  w  ie 
ein  viel  Flußmittel  enthaltendes  Biskuitporzcllan.  Ihr 
Schmelzpunkt  liegt  bei  Segerkegel  .'17,  also  noch  über 
dem  des  l'latins. 

Nach  vorlaufigen  Versuchen  scheint  der  Wider- 
stand der  Masse  gegen  den  Angriff  von  Alkalien 
gröber  zu  sein,  als  hei  gesinterten  Silikatgemischen. 
Rh  ist  anzunehmen,  dali  das  neue  Material  für  mancher- 
lei Zwecke  von  Interesse  nein  kann.  Die  Versuche 
in  der  Kgl.  Porzellan-Manufaktur  zu  Berlin  zur  Ver- 
besserung des  Materials  und  seiner  technischen  Ver- 


arbeitung werden  fortgesetzt. 


Dr.  Heinecke, 

Orhrlmer  fb'K.-K*l. 


Registrierender  Verbreniiungsgaspriifer. 

Die  Wichtigkeit  einer  fortwährenden  Kontrolle 
der  Verhrcnnungsgase  von  Feuerungen  ist  bekannt; 
man  hat  deshalb  mehrere  Apparate  erfunden,  welche 


Sl  U  F.  J09 


selbsttätig  und  fortlaufend  den  Kohlcnsäurcgchalt  der 
Wrlireiiiningsgasc  feststellen.  Minen  solchen  selbst- 
tätig registrierenden  Duprfifer  hat  jetzt  wieder  die 
Firma  Jul.  Pintsch  ,  A.-G.  Berlin,  konstruiert. •  Bei- 


»Tonindnstric-Zeituiig"  utos  Nr.  12  s.  iai. 


stehende  Abbildung  zeigt  die  Anordnung  der  Apparatur. 
Dom  l'rin/ip  beruht  darnuf,  dab  das  Verbrennungsgas 
durch  eine  GaBiihr  gemessen  wird,  in  ein  Absorptions- 
mittel  für  Kohlensäure  tritt  und  nachher  nochmals  in 
einer  zweiten  Gasuhr  gemessen  wird;  die. Differenz 
ist  absorbierte  Kohlensaure.  Das  (ias  wird  durch 
eine  Wasserluftpiimpe  augesaugt,  es  tritt  durch  einen 
Kühler  (unten  rechts)  in  die  (iasuhr  I,  gelangt  von 
da  in  das  mit  feuchtem  Kalkstaub  gefüllte  Ahsorp- 
tionsgefAU  (unten  linkst  und  geht  nach  Abgabe  der 
Kohlensäure  durch  den  Kühler  in  die  Oasuhr  II.  Die 
Bewegungen  der  beiden  Oasmessertrommeln  werden 
auf  einen  Itcgistricrapparat,  welcher  aus  einem  Diffe- 
rentialgetriebe besteht,  übertragen.  Die  Differenz  der 
Winkelgeschwindigkeiten  überträgt  sich  auf  einen  mit 
einer  Schreibfeder  versehenen  Stift,  welcher  in  be- 
stimmtet) Zeiträumen  dem  verschiedenen  Kohlt- nsäure- 
gehalte  entsprechende  verschieden  lange  Striche  auf 
die  Schreibtrommel  macht.  In  der  Stunde  werden 
20  bis  30  Striche,  also  alle  •_*  bis  3  Minuten  eine 
Analyse,  gemacht.* 

Neues  in  österreichischen  Eisenhüttenwerken. 

Auf  S.  327  Nr.  10  bemerkt  der  Verfasser:  „Ks 
ist  anzunehmen,  daß,  falls  eine  derartige  Vereini- 
gung österreichischer  Maschinenfabriken  zustande 
kommt,  die  Skodawerke  die  Erzeugung  des  GroßteileB 
der  in  Oesterreich  gebauten  Dampfturbinen  übernehmen 
werden."  Die  erwähnte  Vereinigung  der  österreichi- 
schen Maschinenfabriken  ist  in  der  Zwischenzeit  zu- 
stande gekommen  und  die  Fabrikation  der  Dampf- 
turbinen wurde  tatsächlich  quotenartig  aufgeteilt,  doch 
erhielt  den  Grobteil  der  Fabrikation  die  Oester- 
reichische Dampfturbinen-Gesellschaft,  deren  ausfüh- 
rende Firma  die  Erste  I!  r  li  n  n  e  r  Maschinen- 
fabriks-tiesellschaft  in  Brünn  ist,  zugeteilt, 
und  zwar  auf  Grund  dor  geschichtlichen  Entwicklung 
des  DampfturbincnbaueB  in  Oesterreich. 

Fnchansstellnng  von  Elsenwaren. 

Der  Verband  Deutscher  Eisen  waren  hand- 
le r,  e.  V.,  mit  dem  Sitze  in  Mainz,  dem  über  2600 
Mitglieder  angehören,  veranstaltet  im  Juni  d.  J.  ge- 
legentlich seines  VcrbandstogeB  in  Nürnberg  eine 
Fachausstellung,  für  dio  ihm  seitens  der  Stadtver- 
waltung die  9000  qm  grobe,  zu  AuBstellungszwecken 
ganz  besonders  geeignete  Festhalte  im  I.uitpoldhuin 
zur  Verfügung  gestellt  worden  ist.  Die  Ausstellung 
soll  lediglich  der  schnelleren  Einführung  praktischer 
Neuheiten  und  der  Erleichterung  des  geschäftlichen 
Verkehres  zwischen  Fabrikation  und  Handel  dienen; 
sie  lehnt  sich  an  frühere  l:nternehmungen  ähnlicher 
Art,  dio  sich  bestens  bewährt  haben,  an  und  läbt  des- 
halb einen  zahlreichen  Besuch  der  beteiligten  Kreise 
erwarten. 

Deutsche  Schiffbau-Ausstellung  Berlin  190«. 

Die  Vorbereitungen  für  die  in  der  Ausstellungs- 
balle am  Zoologischen  Garten  vom  Verein  Deutscher 
Schiffswerften  unter  dem  Protektorate  des  Prinzen 
Heinrich  veranstaltete  «Deutsche  Schiffbau-Ausstellung 
Merlin  1908"  sind  jetzt  in  vollem  Gange.  Die  Er- 
öffnung wird  nicht,  wie  anfänglich  geplant,  im  April, 
sondern  erst  Anfang  Mai  durch  den  Kaiser  selbst 
vollzogen  werden,  l'nter  den  Ausstellern  befinden 
sich  dreißig   Privat-   und  drei  Kaiserliche  Werften, 

*  Das  gleiche  Prinzip  kam  schon  in  dem  J'om- 
bustion  Tester"  von  Geo  Craig  ivcrgl.  B.  Nau- 
mann: „liasanalvsc"  S.  ICD  zur  Anwendung,  der 
sich  aber  bei  ans  nicht  eingeführt  zu  haben  scheint. 
Derselbe  bestand  ebenfalls  BQfl  zwei  Gasuhren  und  den 
/.wischeugeschalteten  Absorptionsmittel  *  Natronkalk), 
hatte  aber  keine  Registrier  Vorrichtung.       D.  Ref. 
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unsere  maßgebenden  Reedereien,  das  Reichsmarincamt, 
das  Institut  für  Meereskunde  sowie  alle  übrigen  mit 
dem  Schiffbau  and  dem  Seewesen  zusammenhängenden 
and  in  ihm  tätigen  Industrien.  Der  Verein  deut- 
scher Eisenhiittenleute  in  Verbindung  mit  dem 
Verein  für  die  bergbaulichen  Interessen  im 
Oberbergamtsbezirk  Dortmund  veranstaltet  auch 
eine  kleine  Sonderausstellung  von  Modellen. 

Eine  neue  ElsenbahnbrBcke  Uber  den  Rhein 
bei  Rohr  ort. 

Die  dem  Preußischen  Abgeordnetenhaus  zu- 
gegangene Denkschrift  zur  neuen  Sekundärbahnvorlage 
enthält  u.  a.  folgende  Mitteilung: 

Die  Rheinbrücken  bei  Hochfeld,  Düsseldorf  (Neun) 
und  Köln  a.  Rb.  und  die  beiden  Rheinatrecken  sind 
derartig  belastet,  daß  es  immer  schwieriger  wird, 
außer  dem  starken  Personenverkehr  auch  die  zahl- 
reichen Güterzüge,  die  aus  dem  Ruhrkohlenbezirk 
kommen,  insbesondere  die  nach  Süden  and  Westen 
bestimmten  Kohlen-  und  KoUzüge,  durchzuführen.  Bei 
unvermeidlichen  Unregelmäßigkeiten  im  Betriebe  stockt 
der  Zugverkehr  und  erleidet  der  gesamte  Vorkehr  auf 
den  anschließenden  Strecken  bedenkliche  Störungen. 
Diesen  Schwierigkeiten,  die  stetig  zunehmen,  soll  durch 
Herstellung  eines  neuen  Eisenbahnüberganges  über 
den  Rhein  bei  Ruhrort  und  einer  leistungsfähigen 
neuen  Bahn  zwischen  Oberhausen- West  und  Hohen- 
budberg vorgebeugt  werden. 

Diese  rd.  IT  km  lange,  als  Hauptbahn  geplante 
Linie  wird  nach  dem  Entwurf,  soweit  möglich,  mit 
den  wichtigeren  Strecken  und  Bahnhöfen  des  Ruhr- 
kohlenbezirks  mittelbar  oder  unmittelbar  in  Verbin- 
dung gebracht,  auf  dem  kürzesten  Wege  über  den 
Rhein  auf  die  linke  Rheinseite  geführt  und  bei  Hohen- 
budberg an  die  sämtlichen  linksrheinischen  Bahn- 
anlagen angeschlossen  werden.  Sie  bildet  zugleich 
eine  .Meliorationsbahn,  durch  die  der  Bezirk  zwischen 
Mörs  und  Rheinhausen  erschlossen  wird,  ein  Gebiet, 
in  dem  die  kohlen-  und  eisenindustriolle  Entwicklung 
stetig  fortschreitet. 

Auf  diesem  Woge  sollen  die  durchgehenden  Rubr- 
kohlenzfige  nach  Lothringen  und  Luxemburg  ohne 
Aufenthalt  au«  dem  nördlichen  Rubr-Emschorgebiet 
abgefahren  werden,  wo  eine  erhebliche  Zunahme  der 
bergbaulichen  und  industriellen  Unternehmungen  be- 
vorsteht. Für  die  Bildung  dieser  Züge  ist  ein  Rangier- 
bahnhof  bei  der  neuen  Eisenbahnbrücke  notwendig. 
Auch  der  Bahnhof  Hohenbudberg  muß  ausreichend 
erweitert  werden.  Auf  diesen  Bahnhof  entfällt  der 
Verkehr  aus  den  Kruppschen  Anschlüssen  und  der 
Uerdinger  Industriebahn.  Hier  sind  im  engen  Zu- 
sammenhang mit  dem  neuen  Samrnelbahrihof  bei  Duis- 
burg-Ruhrort sowie  bei  Weddau  die  Güterzüge  von 
und  nach  dem  Ruhrkolilcnbezirk  zu  behandeln.  Für 
diese  Bahnhofsanlagcn  sind  zunächst  nur  die  Gelände- 
erwerhskosten  bereitzustellen.  Für  die  durchgebende 
Strecke  von  Oherhauscn- West  bis  Hohenbudberg  und 
für  die  neue  EUenbahnbrücko  Uber  den  Rhein  bei 
Duisburg-Ruhrort  werden  dagegen  die  Baukosten  er- 
beten. Diu  Gesamtkoaten  für  diese  Zwecke  sind  zu 
H:J50000U  veranschlagt. 

Aendernng  der  Aasnalitnetartfe  für  Kohlen. 

Vom  1.  Oktober  d.  J.  ab  werden  nach  einer  Be- 
kanntmachung der  Eiscnbahndircktion  Essen  die  aus 
preußischen  und  lothringischen  Kohlengewinnungs- 
gebieten  für  die  Ausfuhr  von  Stein-  und  Braunkohlen, 
Koks  und  Briketts  bestehenden  unmittelbaren  und 
Grenzübergangs- Ausnahmcttirif'e  nach  Stationen  der 
französischen  Ostbahn,  nach  französischen  Kanal- 
Stationen  und  nach  Südfrankreich  über  Beifort,  nach 
der  Schweiz,  nach  Italien,  Oesterrcich-Engarn  und  Ruli- 
land,  deren  Einheitssätze  auf  niedrigerer  Grundlage 


als  der  des  Rohstofftarifos  beruhen,  aufgehoben.  Im 
Verkehr  mit  Italien  werden  auch  die  im  Wege  der  Rück- 
vergütung gewährten  besonderen  FrachtermäSigungen 
aufgehoben.  Die  Ausnahmetarife  vom  Ruhr-  und 
Aachener  Gebiete  nach  Ammanweiler-Grenze,  Noveant 
und  Fentsch  -  Grenze  sowie  Rödingen,  französische 
Grenze,  bleiben  bestehen,  da  diese  Auanahmetarife 
lediglich  Wettbewerbstarife  gegen  die  auf  anderen 
überwiegend  fremden  Bahnen  gültigen  Tarife  sind. 
Ihre  Aufhebung  würde  daher  keine  Verringerung  der 
Kohlenausfuhr,  sondern  nur  deren  Uebergang  auf 
andere  für- die  preußischen  Bahnen  ungünstige  Bahn- 
wege zur  Folge  haben.  Ihre  Gültigkeit  wird  jedoch 
auf  Hochofonkoks  und  Kohlen  zur  Herstellung  von 
Hochofenkoks  beschränkt.  Für  den  Kohlen  verkehr 
nach  Belgien  und  den  belgisch  -  französischen  Ueber- 
gangsBtationen  sowie  von  Belgien  werden  die  für  den 
Einwagentarif  (10-t-Sendungen)  prenßischersoits  bisher 
gewährten  Ermäßigungen  zurückgezogen.  Für  die 
neu  zu  berechnenden  Frachtsätze  wird  künftig  auf 
den  deutschen  Bahnstrecken  nur  der  Rohstofftarif 
unter  Auflassung  einer  halben  Abfertigungsgebühr  zur 
Verfügung  gestellt  werden.  Die  Ausnahmetarife  für 
4n-t-Sendungen  und  für  die  Vertragssonderzügo  nach 
Belgien,  sowie  die  Ausnahmetarife  vom  Ruhr-,  Osna- 
brückor  und  Aachener  Gebiete  sowie  vom  linksrheini- 
schen Braunkohlengebiete  nach  den  Niederlanden  bleiben 
bestehen,  da  für  die  Beibehaltung  dieser  Ausnabme- 
tarife  erhebliche  Betriehsinteressen  der  Kisenbabnver- 
waltung  sprechen.  Auch  wäre  bei  Aufhebung  der 
Tarife  mit  dem  I' ebergange  eine»  großen  Teiles  der 
Sendungen  auf  den  Wasserweg  zu  rechnen.  Bei- 
behalten werden  außerdem  wegen  erheblicher  wirt- 
schaftlicher Rücksichten  der  Ausnahmetarif  für  Gas- 
koble  vom  Saarbezirke  nach  Tirol  und  die  Ausnahme- 
frachtsätze für  Steinkohlen  usw.  von  Niederschlesien 
nach  den  österreichischen  Hocbnfenstationen  Kladno 
und  Königshof  unter  Beschränkung  auf  Hochofenkoks, 
sowie  die  Ausnahmetarife  für  Stein-  und  Braunkohlen 
usw.  von  Rheinland -Westfalen,  Mitteldeutschland  und 
Oberschiewien  nach  Dänemark.  Die  Durchrührung  der 
Tarifmaßnahmen  soll  rum  1.  Oktober  d.  J.  erfolgen, 
sofern  nicht  etwa  entgegenstehende  Abmachungen  mit 
deu  beteiligten  fremden  Verwaltungen  die  Festsetzung 
eines  späteren  Zeitpunktes  erforderlich  machen. 

Jubllarfaler  der  Sächsischen  Maschinenfabrik. 

'2H4  Beamte  und  Arbeiter  der  Sächsischen  Ma- 
schinenfabrik vorm.  Rieh.  Hartmann  in  Chemnitz,  die 
25,  30,  40  und  50  Jahre  in  dem  Werke  tätig  sind, 
wurden  am  '.'3.  März  1908  durch  staatliche  silberne 
Denkmünzen,  Ehrenzeichen  für  Treue  in  der  Arbeit 
und  Ehrendiplomo  der  Stadt  Chemnitz  ausgezeichnet. 
Nachdem  Oberbürgermeister  Dr.  Sturm  die  Jubilare 
begrüßt  und  ihnen  persönlich  die  zugedachten  Ehren- 
zeichen überreicht  hatte,  wies  Direktor  Junk  in  einer 
zündenden  Ansprache  au  die  Gefeierten  auf  den  Wert 
des  festen  Zusammenhalten*  zwischen  allen  Gliedern 
des  großen  Werkes  bin  und  dankte  den  Versammelten 
für  die  bewiesene  Anhiiugliclikeit.  Diesem  Danke 
schloß  sich  Geheimer  Ju»tizrat  l' 1  r  i  c  h  im  Namen 
des  Aufsichtsrate*  an.  Einer  größeren  Zahl  von 
Jubilaren  wurden  namhafte  Geldbeträge  ausgehändigt- 
Eine  abends  abgehaltene  Festversammlung  beschloß 
den  denkwürdigen  Tag. 

Wilhelm  Groß  f. 

l'nliingst  starb  iu  Wiesbaden  der  in  Heidelberg 
ansässige  trübere  langjährige  Chef  des  Kanonenressorts 
der  Kruppschen  Gußstahlfahrik,  Wilhelm  Groß,  der 
dem  Verein  deutscher  Eisenhiittenleute  vom  Jahre 
ab  bis  zu  seinem  L'ebertritte  in  den  Ruhestand 
im  Jahre  1  Hi»e  angehört  hat.  W.  Groß  war,  wie  viele 
andere  bedeutende  .Männer,  aus  kleinen  Verhältnissen 


Digitized  by  Google 


1.  April  1908. 


Suhl  und  Eisen.  489 


hervorgegangen,  and  Terdankt  alle»,  wu  er  geworden 
ist  nod  geleistet  bat,  seinen  hervorragenden  mathe- 
matischen Kenntnissen .  »einem  scharfen  Verstand, 
eisernem  Fleiß  und  großem  Pflichtgefühl.  Als  Feuer- 
werker bei  der  Artillerie-Prüfungs-Kommission  werde 
er  anfangs  dar  60er  Jahre  des  vorigen  Jahrhunderts 
zu  ballistischen  Arbeiten  verwendet.  18G4  trat  W.  Groß 
sur  Kruppschen  Fabrik  Aber,  wurde  zuerst  im  Kon- 
htruktionabureau  dt'«  Kaiioiienressort«  beschäftigt  und 
war  dann  lange  Jahre  Chef  dieser  wichtigsten  Ab- 
teilung der  Fabrik.  Das  scharfe  Auge  Alfred  Kruppe 
hatte  in  ihm  den  richtigen  Mann  entdeckt.  Beide 
Manner  vereinten  nun  ihre  Tätigkeit  und  setzten  die 
Welt  durch  ihre  Leistungen  in  Staunen.  So  baute  man 
einerseits,  gestützt  auf  langjährige  Versuche,  fast  un- 
durchdringliche Panzer  und  anderseits  wieder  Ge- 
schütze, um  sie  zu  zerstören.  Einige  Jahre  nach 
dem  Tode  Alfred  Krapps  sog  sich  Groß,  der  zwischen- 
zeitlich in  das  Direktorium  der  Firma  Krupp  ein- 
getreten war,  von  den  Geschäften  zurück,  siedelte 
nach  Heidelberg,  wo  er  sich  ein  herrliches  Besitztum 
zugelegt  hatte,  über  und  lebte  dort  bis  an  sein  Lebens- 
ende der  Wissenschaft  und  der  Pflege  seines  Gartens. 
Wer   unter  W.  Groß  gearbeitet  hat,  schätzte  sein 


reiches  Winsen  und  seinen  unermüdlichen  Fleiß.  Keiner 
kam  ihm  in  der  Differential-  und  Integralrechnung1, 
sowie  in  den  ballistischen  Rechnungen  gleich.  Heine 
von  ihm  errechneten  Lnftwiderstandsgesetze  stimmten 
auf  wenige  Meter  genau.  Ebenso  wies  er  durch  die 
innere  Ballistik  der  Pulverfabrikation  die  richtigen 
Wege.  Groß  ging  in  seiner  Tätigkeit  voll  auf,  hatt« 
für  nichts  anderes  Sinn  und  benutzte  selbst  auf  den 
Spaziergängen  häufig  den  Rechenschieber,  um  Rech- 
nungen auszuführen.  An  den  Abenden  trieb  er  Sprach- 
studien, um  den  Fortschritten  in  Frankreich,  England, 
Rußland  usw.  in  der  betreffenden  Literatur  folgen  zu 
können.  Keine  besten  Freunde  waren  bis  an  sein  Lebens- 
ende die  Blumen,  vor  allem  die  Rosen.  W.  Groß  litt, 
namentlich  in  den  letzten  Jahren,  an  heftigen  Kopf- 
sohmerzen, bo  daß  er  häufig  gezwungen  war,  die  Arbeit 
zu  unterbrechen.  Dann  durchwanderte  er  seine  großen 
Gartenanlagen,  jeden  Strauch,  jode  Blume  musternd, 
sich  so  an  der  Herrlichkeit  seiner  eigenen  Schöpfung 
freuend,  und  durchstreifte  stundenlang  auf  schönen 
Waldwegen  die  herrliche  Umgebung  Heidelbergs. 

Ein  an  Arbeit  und  Erfolgen  reiches  Leben  hat 
mit  dem  Tode  von  W.  Groß  seinen  Abschluß  gefunden. 

(Nach  der  „Köln.  Ztg.») 


Bücherschau. 


Matschoß,  Conrad:  Die  Entwicklung  der 
Dampfmaschine.  Eine  Geschichte  der  orts- 
festen Dampfmaschine  und  der  Lokomobile, 
der  Schiffsmaachine  und  Lokomotive.  2  Bände. 
Berlin  1908,  Julius  Springer.    Geb.  24.«. 

In  dem  Werke:  „Die  Entwicklung  der  Dampf- 
maschine* int  eine  ganz  hervorragende  Arbeit  ge- 
leistet. Mit  großem  Fleiß  wurden  die  Quellen  studiert, 
in  Museen,  Fabriken,  Bergwerken,  Hüttcnanlagcn, 
Literatur  usw.  das  Wichtigste  gesammelt  und  nicht 
etwa  lose  zusammengestellt,  sondern  mit  hoher  Sach- 
kenntnis gesichtet  und  geeignet  vorwertet.  Mit  rast- 
losem Eifer  hat  der  Verfasser  in  verhältnismäßig 
kurzer  Zeit  eine  enorme  und  auch  gediegene  Arbeit 
vollendet,  ganz  entsprechend  den  tatkräftigen  Männern 
und  deren  gewaltigen  Werken,  die  er  beschrieben. 

Nach  den  heutigen  Erfahrungen  kommt  es  einem 
unfaßlich  vor,  wenn  man  liest,  mit  welch  unendlichen 
Vorurteilen  und  Hindernissen  die  Einführung  der 
Dampfmaschine,  Lokomotive,  Sc  biffstiiaschinc  usw.  bei 
Behörden  und  Privaten  zu  kämpfen  hatte,  lu  Herlin 
z.  R.  wurde  die  Anlage  der  ersten  Dampfmasehine 
12  Jahre  lang  verhindert!  Häufig  wurden  die  Aus- 
führungen zuerst  verlacht  und  verspottet,  bis  die 
Vorteile  erst  nach  längerer  Zeit  erkannt  und  gewür- 
digt wurden.  Selbst  eine  der  bedeutendsten  und 
folgenschwersten  wissenschaftlichen  Entdeckungen  des 
Heilbrouner  Arztes  Mayer,  „die  Erkenntnis  der  Gleich- 
wertigkeit von  Wärme  and  Arbeit",  benötigte  lange 
Zeit,  bis  ihr  die  gebührende  Beachtung  zuteil  wurde. 
Man  darf  allerdings  die  früheren  Maßnahmen  nicht 
nach  den  Erfahrungen  der  Jetztzeit  beurteilen,  son- 
dern muß  sich,  den»  vorliegenden  »tesehiclitshuche 
folgend,  in  die  Zeiten  versetzt  denken,  wo  ohne  ge- 
nügende Werkzeuge,  ohne  genaue  Kenntnis  der 
physikalischen  Eigenschaften  des  Dampfes,  mit  dem 
wenigen  Baumaterial  Guß,  Bronze,  etwas  Schmied- 
eisen  and  viel  Holz,  den  Anforderungen  Folge  ge- 
leistet wurde.  Eine  lange  Geschichte  von  Kreud  und 
Leid  wird  aufgerollt  von  den  Dampfkesseln  aus  Holz 
und  den  Maschinen  von  geringer  Leistung  an  bis  zu 
den  jetzigen  mehrtausendpferdigeii  Dampfaiilagcu. 

Auf  die  technischen  Einzelheiten  hier  einzu- 
gehen, wäre  nicht  richtig,  man  muH  das  Buch  selbst 
lesen.    Es  ist  so  flott  und  spannend  geschrieben,  daß 
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es  immer  zum  Weiterlesen  anregt.  Aber  nicht  nur 
der  Ingenieur  wird  durch  die  Lektüre  befriedigt  werden, 
sondern  auch  alle  diejenigen,  die  Anteil  haben  an  dem 
gewaltigen  Ringen  des  technischen  Schaffens,  den 
immerfort  sich  steigernden  Anforderungen  und  der 
Lösung  der  gestellten  Aufgaben.  Selbst  der  Verwal- 
tangsbeamte  wird  viel  Wissenswertes  finden,  wie  z.  B. 
die  Regierungen  bald  fördernd,  bald  hindernd  die  auf- 
strebende Industrie  beeinflußten. 

Aus  dem  Werke  geht  hervor,  wie  häufig  die 
wichtigsten  Erfindungen  und  Beobachtungen  von  ein- 
fachen Schlossern,  Schmieden,  Zimmerleuten  gemacht 
und  verwertet  wurden.  Auf  Grund  der  vorbereitenden 
Arbeiten  konnto  dann  die  exakte  Wissenschaft,  die 
Theorie  in  Verbindung  mit  der  Praxis  weiter  gehen, 
bis  zu  den  Glanzleistungen  der  Jetztzeit.  Viele  wert- 
volle Entdeckungen  mußten  lange  Zeit  ruhen,  bis  sie 
wirtschaftlichen  Nutzen  bringen  konnten,  aus  Mangel 
an  Geld  und  den  nötigen  Baustoffen.  Erst  als  die 
weiterarbeitenden  Industrien  finanziell  besser  gestellt 
waren  und  bessere  Materialien  lieferten,  konnten  die 
weiteren  Verbesserungen  an  den  Maschinen  eintreton. 
So  z.  B.  konnte  die  längst  bekannte,  uutzeuhringende 
l'eberhitzung  des  Dampfes  erst  im  Großen  durchge- 
führt werden,  als  haltbare  Röhren  hergestellt  wurden 
und  das  mineralische  Schmieröl  aaf  den  Markt  kam. 

Auf  Seite  m-i  bringt  der  Verfasser  über  Gebläse- 
maschinen eine  hübsche  Einleitung,  die  eigentlich 
nicht  nur  für  Gebläsemaschinen,  sondern  für  den 
ganzen  Maschinenbau  Geltung  hat.  Sie  möge  hior 
wörtlich  wiederholt  werden:  „Eisen  und  Stahl  sind 
der  Baustoff  der  neuzeitigen  Technik.  Mit  der  allge- 
meinen technischen  Entwicklung  mußte  die  des  Eisen- 
hüttenwesens Schritt  halten.  Die  letzton  Jahrzehnte 
weisen  die  bedeutsamsten  Fortschritte  auf  diesem  Ge- 
biete vor.  Riesenanlagen  sind  entstanden,  denen 
gegenüber  die  Hütten  der  50er  Jahre  als  winzige 
Kleinbetriebe  erscheinen.  Neue  Verfahren  von  weit- 
tragender Bedeutung,  die  sich  an  die  Namen  Bcsse- 
mer,  Thomas,  Siemens,  Martin  knüpfen,  haben  Ein- 
gang in  das  Eiscnbütteiiwcscn  gefunden  und  es  von 
Grond  aus  umgestaltet.  Diese  ungeahnte  Entwick- 
lung des  Hüttenwesens  hatte  leistungsfähige  Ma- 
schinen zur  Voraussetzung.  Der  Hüttctimami  stei- 
gerte ständig  seine  Anforderung  au  Lcintwigslähig- 
keit,    Betriebssicherheit    und    Wirtschaftlichkeit  der 
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Geblasemaschinen  —  der  Maschinenbauer  hatte  die 
Forderungen  zu  erfüllen."  Der  Maschinenbauer  hatte 
«He  Forderungen  zu  erfüllen;  ein  schwerwiegender, 
aber  aurh  richtiger  Ausspruch,  auf  den  die  Maschinen- 
teehnikor  stolz  sein  können.  Die  Alten  haben  die 
Forderungen  erfüllt  und  die  Jungen  werden  die  spä- 
teren sieh  immer  wieder  steigernden  Ansprüche  auf 
Grund  der  Erfahrung  und  der  besseren  Ausbildung 
erfüllen  können,  wenn  der  nunmehr  auch  mit  dem 
Ingenieur  verbundene  Kaufmann  in  der  Lage  sein 
wird,  auch  seinerseits  den  oft  sehr  eigenartigen 
finanziellen  Forderungen  zu  folgen.  Trotzdem  die 
Dampfmaschine  durch  dio  Dampfturbine,  die  Gas- 
maschine und  den  Elektromotor  scharf  bedrängt  wird 
und  ein  großes  Feld  verloren  hat,  so  bleiben  ihr  zur- 
zeit doch  noch  manche  Gebiete,  auf  denon  sie  weitere 
Fortschritte  erzielen  kann. 

Wenn  auch  das  vorliegende  Buch  nicht  ganz  ein- 
gehend berichtet,  weil  dies  für  den  beabsichtigten 
/weck  zu  weit  führen  würde,  so  sind  doch  alle  Haupt- 
gesichtspunkte  erwähnt,  und  durch  den  Hinweis  auf 
die  tjuellon  wird  das  Spczialstudium  Behr  erleichtert. 
Das  Huch  ist  schön  ausgestattet,  die  durchweg  reinen 
und  klaron  Skizzen  sind  an  der  richtigen  Stelle  dem 
Text  beigefügt,  so  daß  ein  angenehmes  Lesen  und 
L'ebersehen  gewährleistet  ist.  Für  die  Mitglieder  des 
Vereines  Deutscher  Ingenieure  wurde  der  Preis  auf 
12  .4  ermäßigt,  und  es  wäre  angebracht,  wenn  auch 
für  dio  Mitglieder  des  Vereines  deutscher  Eiscnhütten- 
leuto  oder  noch  besser  für  die  Gesamtheit  dieser 
Vorzugspreis  eingeräumt  würde,  um  dem  wertvollen 
Werke   die   weitestgehende    Verbreitung  zu  ermög- 

Fr.  Hottmann. 

Handbuch  der  anorganischen  Chemie  in  vier 
Händen.  Unter  Mitwirkung  von  Professor 
Dr.  Ahrens  in  Breslau,  Dr.  Auerbach 
in  Charlottenburg  u.  a.,  herausgegeben  von 
Dr.  R.  Ahegg,  a.  o.  Professor  an  der  Uni- 
versität Breslau.  Dritter  Band,  dritte  Ab- 
teilung.   Leipzig  1907,  S.  Hirzel.  24*45. 

Dio  dritte  Abteilung  des  dritten  Bande«  des 
Ahcggachcn  Handbuches  dor  anorganischen  Chemie 
enthält  die  fünfte  Gruppe  tles  periodischen  Systems. 
Nach  einer  Uebersicht  über  dio  Elemente  der  fünften 
Gruppe  von  Ab  egg  und  allgemeinen  Bemerkungen 
über  Atomgewichte  von  Brauner,  folgt  das  Kapitel 
Stickstoff  von  J.  v.  Braun;  die  Ammoniumsalze  sind 
von  II.  Pick  bearbeitet.  Es  folgen  die  Abschnitte: 
l'bosplior,  Arsen,  Antimon  von  Schenck,  Wismut  von 
Herz,  Vanadium,  Niob  und  Tantal  von  Chilesotti. 
Die  Abschnitte  über  Atomgewichte  bei  den  ein/einen 
Elementen  sind  wieder  von  Brauner  bearbeitet. 

Im  allgemeinen  läßt  sich  über  die  vorliegende 
dritte  Abteilung  das  gleiche  sagen,  was  Referent* 
über  die  erst«!  Abteilung  des  dritten  itandes  bemerkt 
hat.  Die  physikalischen  EigenB<!haften  der  einzelnen 
Elemente  und  Verbindungen  sind  in  bezog  auf  mög- 
lichste Vollständigkeit  der  Literatur  und  kritische 
Sichtung  derselben  in  mustergültiger  Weise  bebandelt; 
die  ausführliche  Darstellung  dieser  Abschnitte  und 
besonders  das  große,  zum  Teil  in  vielen  Tabellen  zu- 
sammengestellte Zahlenmaterial  machen  das  Werk 
zu  einem  wertvollen  Nachschlagewerk  für  den  Pbysiko- 
cbemiker. 

Im  Vergleiche  zu  den  physikalischen  sind  bei 
manchen  Kapiteln  die  chemischen  Eigenschaften  viel 
kürzer  —  vielleicht  allzu  kurz  für  ein  Handbuch 
der  anorganischen  Chemie  —  behandelt.  Speziell  im 
Kapitel  Stickstoff  sind  viele  Arbeiten,  welche  für 
einige    technische    Verfahren     von  hervorragender 
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Wichtigkeit,  von  großem  Interesse  und  von  grund- 
legender Bedeutung  sind,  nur  flüchtig  erwähnt.  Hier 
wäre  eine  breitere  Darstellung,  größere  Vollständig- 
keit der  Literatur  und  auch  eine  etwas  weiter- 
gehende Berücksichtigung  der  Patentliteratur  nach  An- 
sicht des  Referenten  sehr  am  Platze  gewesen.  Viel- 
leicht hätte  auch  der  analytische  Teil  hei  manchen 
Abschnitten  etwas  ausführlicher  behandelt  werden 
können,  ganz  abgesehen  davon,  daß  von  Literatur- 
angaben bei  einigen  der  betreffenden  Abschnitte  fast 
ganz  abgesehen  wurdo.  j>ror  Donath. 

Ei  necke,  Dr.  GL,  Bergassessor:  Der  Eisen- 
erzbergbau und  der  Eisenhüttenbelrieb  an  der 
iMhn,  Dill  und  in  den  benachbarten  Revieren. 
Eine  Darstellung  ihrer  wirtschaftlichen  Ent- 
wicklung und  gegenwartigen  Lage.  Mit  einer 
Karte.  Jena  1907,  Gustav  Fischer.  2,40 

Wenn  die  Knappheit  auf  dem  Eisenerzmarkte,  die 
im  vorigen  Jahr  vorherrschte,  infolge  mancher  Be- 
triebseinschränknngen  auch  augenblicklich  vorüber  ist, 
so  kann  es  doch  keinem  Zweifel  unterliegen,  daß 
unsere  Eisenindustrie  mit  steigendem  Eisenerzbedarfe 
zu  reebnen  hat  und  seine  Beschaffung  immer  schwie- 
riger wird.  Jeder  Beitrag,  der  über  die  wirklichen 
Verhältnisse  der  unserer  Eisenindustrie  zugänglichen 
Eisenerzlager  Mitteilungen  bringt,  ist  dahor  willkom- 
men, und  so  ist  es  auch  mit  der  vorliegenden  Mono- 
graphie von  Bergassessor  Dr.  E  i  n  e  c  k  e  über  das 
Lahn-Dill-Revier.  Wir  begrüßen  dieselbe  um  so  mehr, 
als  der  Verfasser  sich  mit  den  Verhältnissen  durchaus 
vertraut  erweist,  nicht  nur  Altes  in  willkommener  Zu- 
sammenstellung, sondern  auch  manches  Neue  und 
sogar  l' eberraschen  de  bringt  Der  Verfasser  be- 
urteilt die  Erzverhälrnisse  in  diesom  Revier  weitaus 
günstiger,  als  sonst  allgemein  angenommen  wird,  und 
erblickt  den  Hauptgrund  seines  Zurückbleibens  in  an- 
genügender Betriebsweise.  Die  Schrift,  die  in  knapper 
Darstellung  sehr  viel  Material  bringt,  wird  daher 
aUen  Interessenten  ein  SußerBt  willkommener  Bei- 
«ein.  Die  Redaktion. 

Nissenson,  H.,  Dipl.-Tng.,  und  Dr.  W.  Pohl: 
I.aboratoriutnsbuchfürd*nMttallhüttenchemiker. 
Halle  a.  d.  S.  1907,  Wilhelm  Knapp.  3.«. 

Dieses  Buch  ist  als  Band  II  der  , Laboratoriums- 
bücher  für  die  chemische  und  verwandte  Industrien', 
herausgegeben  von  L.  Max  Wolgeiiuith  in  Essen,  er- 
schienen. Wie  auf  so  manchen  anderen  Gebieten,  wird  in 
diesem  Falle  die  analytische  Chemie  Hpezialisiert,  und  in 
kurzer  Zeit  dürften  eine  ganze  Koihe  solcher  Bücher  vor- 
liegen. Für  das  hier  zu  besprechende  Buch  muß  dieser 
Gednnke  als  ein  glücklicher  bezeichnet  werden,  ist  doch 
das  Gebiet  der  Metallhüttenchemie  nicht  allzu  um- 
fangreich; ferner  ist  die  Bearbeitung  durch  zwei 
Praktiker  besorgt  worden,  von  denen  der  eine  lang- 
jährige Praxis  auf  diesem  Gebiete  besitzt  und  in  der 
Literatur  schon  öfters  hervorgetreten  ist.  Mit  großer 
Sorgfalt  ist  dio  Literatur  über  die  analytische  Me- 
tallhütteuchemie  bis  in  die  neueste  Zeit  berück- 
sichtigt worden;  auch  erscheint,  wohl  zum  erstenmal 
in  einem  Buche  für  die  Analyse,  die  physikalische 
Chemie  in  einer  praktischen  Anwendung,  beim 
Antimonblei.  Ganz  besonders  ist  oh  zu  begrüßen,  daß 
die  Verfasser  die  trocknen,  dokimastischen  Proben 
bei  den  Metallen  Pt,  Au,  Ag.  Hg,  Pb,  Sn,  Ni  und  Co 
berücksichtigt  haben,  zumal  da  die  Literatur  hierüber, 
das  l'robierbucb  von  Kerl,  im  Buchhandel  zurzeit  voll- 
ständig vergriffen  ist.  —  Es  sind  im  ganzen  20  Me- 
talle ausführlich  behandelt  worden:  im  Inhaltsver- 
zeichnis stehen  zwar  nur  11»;  durch  ein  Versehen  ist 
«las  Wismut  in  «lemselben  vergessen  worden.  Dem 
Kobalt  hätte  vielleicht  bei  seiner  stetig  zunehmenden 
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Wichtigkeit  ein  besonderes  Kapitel  gewidmet  werden 
können.  Die  trockne  Probe  von  Zinnerzen  gebt  wohl 
stets  unter  dem  Kamen  Zinnprobe  nach  Levol.  Auch 
da*  Thorium  bat  Erwähnung  gefunden,  obgleich  es 
eigentlich  in  den  Kähmen  der  Metallhüttenchemie 
nicht  hineingehört.  —  Bei  jedem  der  behandelten  20 
Metalle  ist  in  außerordentlich  guter  Uebersicht  so 
verfahren  worden,  daß  erat  der  qualitative  Nachweit) 
besprochen  wird.  Hierauf  folgen  die  spezifischen  Be- 
stimmungamethoden,  dann  die  Trennung  von  anderen 
Metallen,  endlich  die  quantitative  Bestimmung  in 
Erzen,  Schlacken,  Reinmetallen  wie  Legierungen.  Be- 
sondere gut  sind  die  clektolytrisehen  Methoden  erwähnt 
worden,  dio  in  letzter  Zeit  mehr  und  mehr  sich  ein- 
bürgern, zumal  da  die  Resultate  exakt  sind  und  sich 
durch  die  Schnelligkeit  ihrer  Ausführung  miszeichnen. 
—  Diese  gründliche  Behandlung  der  Metallhütten- 
cheinie  wird  dem  Buche  ohne  Zweifel  in  allen  Hütten- 
laboratorien dauernd  Eingang  verschaffen.  Aber  auch 
dio  studentischen  Kreise,  die  das  Metallhüttenwesen 
zu  ihrem  Lebensberufe  erwählt  haben,  bringen  dem 
Buche  ein  sehr  lebhaftes  Interesse  entgegen,  wie  Ver- 
fasser eB  an  der  hiesigen  Hochscbulo  besonders  be- 
obachten konnte.  Auch  hierdurch  dürfte  das  Buch 
einer  weiten  Verbreitung  entgogengehen. 

Aachen.  Dr.-Ing.  E.  Schütz. 

Handbuch  des  Maschinentechnikers.  Bernouilli's 
Vademekum  de«  Mechanikers.  Vierundzwan- 


zigste Auflage.  Bearbeitet  von  R.  Baumann, 
Ingenieur,  Privatdozent  an  der  K.  Technischen 
Hochschule  in  Stuttgart.  Leipzig  1908, 
Alfred  Kröners  Verlag.    Geb.  6,#. 

Eine  Durchsicht  dieses  bekannten  und  als  Nach- 
schlagebuch  für  Techniker  seit  langen  Jahren  be- 
wahrten Werkee  zeigt,  daß  in  der  vorliegenden  Auf- 
lage die  grundlegenden  Abschnitte  über  Mathematik 
und  allgemeine  Mechanik  durchgreifend  neu  boarboitet 
und  auch  die  übrigen  Kapitel  gemäß  der  fortschrei- 
tenden Entwicklung  der  Technik  ergänzt  und  erweitert 
worden  sind.  Ganz  neu  sind  ein  Abschnitt  über  Dampf- 
turbinen, ein  Auszog  auB  dem  Normalprofilbuche  sowie 
kurze  Darlegungen  über  Kugellager  und  Kühlmaschinen. 
Erleichtert  wird  die  Benutzung  deB  Bandee  durch  das 
neuerdings  am  Schlüsse  angefügte  Sachverzeichnis. 

Ferner  sind  der  Redaktion  zugegangen: 
Lissner,  Johann,  Ingenieur:  Veber  Arbeits- 
Umsetzung  unter  Vermittlung  der  Fernwirkung 
(Induktion).  Mit  besonderer  Berücksichtigung  der 
Elektromotoren  otc.  Wion  und  Leipzig  i;»07,  Spiol- 
bagen  &  Schurich.  2  Jt. 
Rost,  F.,  Ingenieur:  Tiefbohrtechnik.  (Bibliothek 
der  gesamten  Technik-  74.  Band.)  Mit  82  in  den 
Text  gedruckton  Abbildungen.  Hannover  1908, 
Dr.  Max  Jänecke.    1,60  *<,  geb.  2  -Jt. 
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Die  Lage  des  Bohelsengeschäftea.  —  Vom 

deutschen  Roheisenmarkte  ist  zu  berichten,  daß  das 
Robeisensyndikat  in  seiner  Sitzung  vom  21.  v.  M. 
beschlossen  hatte,  mit  Rücksicht  auf  die  unabänder- 
lich festen  Preise  des  Kohlen-Syndikates  die  Preise 
für  Puddol-  und  Stahleisen  ebenfalls  wie  bisher  mit 
74  und  76  .4,  beides  Frachtgrundlage  Siegen,  be- 
stehen zu  loasen.  Daraufbin  hat  die  Verkaufstätigkeit 
auch  in  den  genannten  Sorton  begonnen;  verschiedene 
Abschlüsse  sind  bereits  zustande  gekommen.  Das 
Geschäft  in  Gießereiroheisen  ist  in  den  letzten  Tagen 
wesentlich  lebhafter  geworden.  —  Der  Verein  für 
don  Verkauf  von  Siegerländer  Roheisen  läßt 
mit  dem  1.  April  mangels  genügenden  Absatzes  eine 
Betriebseinschränkung  von  50  °/o  eintreten. 

Ueber  den  englischen  Roheisenmarkt  wird  unB, 
nachdem  dieser  In  der  vorletzten  Woche  seine  feste  Hal- 
tung bewahrt  hatte,  unterm  28.  d.  M.  aus  Middlesbrough 
geschrieben:  Die  Preise  für  Gießereiroheisen  stiegen 
auch  in  dieser  Woche  weiter,  hauptsächlich  infolge 
der  in  hiesigen  Warrants  nötigen  Deckungskäufe  bei 
geringer  werdenden  Lagern  und  starken  Verschiffun- 
gen. Warrant»  kamen  bis  auf  sh  32/9  d  und  schließen 
zu  eh  52/6  d  bei  Verkäufen  für  sofortige  Lieferung, 
sh  51/6  d  in  einem  und  sh  50/0  d  in  drei  Monaten. 
Ab  Hütte  kostet  G.  M.  B.  Nr.  1  sh  55/—,  Nr.  8  sh  52/6  d 
für  April.  Der  Umsatz  besonders  für  das  zweito 
Vierteljahr  und  später  ist  gering.  Häniatit  bleibt  fest 
zu  sh  5fl/-  für  gleiche  Mengen  Nr.  1,  2  und  :J  so- 
wohl für  nächsten  Monat  als  für  spätere  Abnahme 
bei  ruhigem  Geschäft.  Dio  hiesigen  Warrauta-Lager 
enthalten  74  572  tons,  davon  70  740  tons  Nr.  3. 

SUhJforragnfiverband,  Düsseldorf.  Die  kürz- 
lich abgehaltene  Hauptversammlung  des  Verbandes 
beschloß,  eine  Preisermäßigung  nicht  eintreten  zu  lassen. 

Deutsche  Drahtwalzwerke,  Aktiengesellschaft 
In  Düsseldorf.  -  Dio  am  28.  v.  M.  zusammenge- 
tretene Mitgliederversammlung  des  Verbandes  beschloß, 
an  den  bisherigen  Preisen  festzuhalten. 

Verein  deutscher  Werkzeagmaschfnenfabriken 
In  Düsseldorf.  —  In  der   am  28,  v.  M.   in  Berlin 


unter  dem  Vorsitze  dos  Geh.  Kommerzienrates  Ernst 
Schieß  aus  Düsseldorf  abgehaltenen  Hauptver- 
sammlung wurde  folgender  Bericht  über  die  Ge- 
schäftslage erstattet:  In  der  Ausschußsitzung  im 
Januar  d.  J.  konnte  festgestellt  werden,  daß  das  Jahr 
1907  im  allgemeinen  bei  sehr  starker  Beschäftigung 
auch  finanziell  ein  ziemlich  befriedigendes  Ergebnis 
geliefert  habe  und  daß  für  die  ersten  Monate  deB 
laufenden  Geschäftsjahres  die  Arbeitsstätten  fast  überall 
noch  genügend  Arbeit  hätten.  Heute  ist  das  Geschäft 
wesentlich  stiller  geworden,  doch  zeigen  die  Anfragen, 
daß  immerbin  ein  nicht  unbedeutender  Bedarf  an 
Werkzeugmaschinen  vorhanden  ist.  Eb  ist  deshalb 
zu  erwarten,  daß  manche  heute  ausgesprochene  Klage 
über  geringeren  Eingang  von  Aufträgen  verstummen 
wird,  Bobald  die  Verhältnisse  des  internationalen  Wirt- 
schaftslebens sich  etwas  mehr  geklärt  haben.  Diese 
Verhältnisse  machen  sich  im  Werkzeugmaschinen- 
zweige besonders  auch  dadurch  unliebsam  bemerkbar, 
daß  amerikanische  Werkzeugmaschinen  zu  unangemes- 
sen niedrigen  Preisen  auf  den  festländischen  Märkten 
dringend  angeboten  werden.  Eine  fernere  Voraus- 
setzung der  Besserung  der  wirtschaftlichen  Zustände 
ist  eine  Ermäßigung  des  anhaltend  hohen  Goldstandes. 
Verstummen  werden  aber  nicht  die  Klagen  über  das 
Mißverhältnis  zwischen  den  Anforderungen,  die  an 
den  Werkzeugmaschinenbau  gestellt  werden,  und  der 
Krtragsfähigkeit,  die  wiederum  besonders  beeinflußt 
wird  von  der  Leistungsfähigkeit  der  Arbeiter,  wie 
auch  von  den  wirtschaftlichen  Verbänden,  solange 
diese  in  der  Lage  sind,  den  weiterverarbeitenden 
Werken  Preise  und  Bedingungen  für  die  Robstoffe 
vorzuschreiben.  Wäre  die  Einigkeit  im  Maschinenbau 
größer,  so  würde  eine  Verständigung  mit  den  Ver- 
bänden eher  ermöglicht  werden. 

Vereinigung  rheinisch  •  westfälischer  Band- 
eisen Walzwerke,  Schlebusch-Manfort.  —  Wie  mit- 
geteilt wird,  hat  am  14.  v.  M.  eine  Sitzung  der  vereinigten 
Bandeisenwalzwerke  stattgefunden,  in  der  beschlossen 
wurde,  eine  Aenderung  in  den  Preisen  nicht  vorzu- 
nehmen, sondern  die  zuletzt  von  der  Vereinigung 
festgesetzten  Preise  unverändert  bestehen  zu  lassen 
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Rheinisch-Westfälische»  Knhlen-Syndikat  zu 
Ensen  tu  d.  Ruhr.  —  In  der  am  27.  t.  M.  abgehal- 
tenen Versammlung  der  Zechenbesilzer  wurden 
die  Bctoiligungsanteile  für  den  MoDat  April  d.  J  für 
Kohlen  auf  W/o,  für  Koks  auf  85  o/0  and  für  Bri- 
kett« auf  90"/«  festgesetzt.  Mit  der  Aufnahme)  der 
Gewerkschaft  Oespel  in  das  Syndikat  erklärte  «ich 
die  Versammlung  grumlsätxlich  einverstanden.  —  Nach 
dem  weiterhin  vom  Vorstände  erstatteten  ablieben 
Berichte  gestalteten  sich  Förderung  und  Absatz  im  ver- 
flossenen Monate,  verglichen  mit  den  Ergebnissen 
de»  Vormonates  und  des  vergangenen  Jahres,  folgender- 
maßen: 


Februar 


Januar  .Februar 
190»  1907 


m)  Kohlen. 


Qenamtabeati 
Betelllguoa; 

R»ehau»ir»m»fliKi-r  Abaala  .  . 
Uaaeelbr  In  %  der  Betelllg-aa«- 
Zahl  der  Arbellalage  .  .  .  . 
Arbeltatag-I.  Förderung; 


.       rechnung-am.  AbtaU 
b)  Kok«. 

<tcsiiintv<>n«itud  

ArbrluUKllcber*  Verband  .  . 

c)  Brikett». 

I  OeaaaitTenand  

I  Arbelt.tigllcher  Veraand    .  . 


\  - 


«994 

«919 

eiss 

7008 

«7S7 

«12« 

»4t.: 

ft.Mli 

eoiu 

m*: 

MM 

us,os 

B7,S« 

87,51« 

85 

«5*1« 

8S1'. 

279778 

87402& 

2«MKU 

2«0.m« 

iitiiM.'. 

««4907 

240414 

2<5g4(i 

288SM 

180419)4 

IWI4M 

IIS41&7 

4l5.'S 

40«»S 

4I&77 

»MISS 

20Ä999 

10997 

100*6 

890« 

Wie  der  Vorstand  za  diesen  Ziffern  ausführte,  stellt 
die  im  Berichtomonato  erzielte  arbeitstägliche  Förde- 
rung die  höchste  bisher  in  irgend  einem  Monate 
erreichte  Leistung  dar  und  weist  gegen  den  Monat 
Januar  d.  J.  eine  Steigerung  von  arboitstäglich  2,10  °/» 
auf.  Eine  ungleich  stärkere  Steigerung  ist  beim  rech- 
nungsmäßigen Absätze  zu  verzeichnen,  der  gegen  den 
Vormonat  um  arboitstäglich  6,74  o/o  zugenommen  hat. 
Diese  Erscheinung  ist  in  der  Hauptsache  darauf  zu- 
rückzuführen, daß,  während  im  Januar  d.  J.  infolge 
starken  Wagonmangels  größere  Versandaus/älle  von 
arbeitstäglich  rund  7000  t  veranlaßt  wurden,  das  Ver- 
sandgeschäft im  Kerichtsmouate  dank  der  günstigen 
Wagengestellung  und  Schiffahrtsverhältnisse  von  sol- 
chen Störungen  befreit  geblieben  ist,  und  daß  ferner 
die  Lieferungen  der  Hüttenzechen  eine  Zunahme  von 
arbettfttilglich  349:$  t  erfahren  haben.  In  noch  stär- 
kerem Matte  als  der  rechnungsmäßige  Absatz  hat  der 
Kuhlen versand  zugenommen,  da  die  Verminderung 
der  Kokserzeugung  eine  erhebliche  Steigerung  der 
Kohlpnliofcrungen  der  Zechen  zur  Folge  hatte.  Der 
Kohlenversand  für  Rechnung  des  Syndikates  zeigte  im 
Berichtsmonate  gegenüber  dem  im  Jahre  1907  zur 
Zeit  der  Ilochhewegung  erreichten  durchschnittlichen 
Tagcsversande  eine  Steigerung  von  10°/o  und  im  Ver- 
gleiche zu  dem  Versande  im  Januar  d.  J.  eine  solche 
von  11,92%.  Die  Abnahme  der  so  außerordentlich 
verstärkten  Lieferungen  der  Zechen  vollzog  sich  nicht 
ohne  Schwierigkeiten.  In  (ras-  und  Generatorkohlen 
war  die  Nachfrage  befriedigend,  dagegen  machte  sich 
in  Ilausbrandkohlen  und  InduRtriekohlcu  eine  fühlbare 
Ahschwächung  des  lledarfe*  bemerklich,  so  daß  das 
Syndikat  genötigt  war,  die  überschüssigen  Mengen 
auf  Lager  zu  nehmen.  Bei  der  Abwicklung  dos  Ver- 
samtgcsch&fteskam  ihm  wesentlich  der  Umstand  zu  Hilfe, 
daß  der  Vorsand  über  den  Rhein  in  vollem  Umfange 
wieder  aufgenommen  werden  konnte.  Erschwert  wurde 
der  Umschlagsverkehr  jedoch  in  unliebsamer  Weis«  durch 


die  unzulänglichen  Einrichtungen  im  Kuhrorter  Hafen, 
die  zur  Bewältigung  des  Verkehrs  nicht  ausreichen, 
so  daß  wiederholt  Ueberfüllungen  der  Geleisanlagen 
und  Sperrungen  der  Kipper  eintraten.  Die  Gestaltung 
des  Umschlagsverkohrs  in  den  Rbein-Ruhrhäfen  er- 
gibt sich  aus  den  nachstehenden  Zahlen.    Es  betrug: 

a)  dl«  Bah«-  £»  SrU*- 

Dnlaburg-Kilhrort       Rahrort  und  den 


190*  Februar  ....  ft*0IH7 

—  Januar-Februar  .  1817  43* 
1807  Krbniar  ....  M4  14» 

-  Januar-Februar    .  1IU3  0A7 


1  01«  SM 
l  8«7  496 


1  88«  277 


*  Hierbei  ist,  abweichend  von  der  für  Kohlen  und 
Briketts  maßgebenden  Berechnungsart ,  die  volle 
Zahl  der  Monatstage  zugrunde  gelegt  worden. 


Im  Kokarersando  de«  Berichtamonatea  sind  wesent- 
liche Aenderungen  gegen  den  Monat  Januar  nicht 
eingetreten.  Der  Absatz  hat  «ich  im  Rahmen  des 
Voranschlages  gehalten  und  einschließlich  der  für 
Rechnung  des  Syndikates  auf  Lager  genommenen 
Mengen  (rund  10000  t)  91,16  oi0  der  Beteiligung  er- 
reicht. Der  Brikettabeatz  weist  eine  beträchtliche  Zu- 
nahme auf;  die  gelieferten  Mengen  konnten  nahezu 
voll  abgesetzt  werden. 

Im  März  sei  eine  merkliche  Abnahme  der  Anforde- 
rungen für  Kohlen  usw.  zu  verzeichnen;  dementsprechend 
bleibe  auch  dor  Versand  gegon  den  Monat  Februar 
zurück  und  werde  den  Voranschlag  voraussichtlich 
nicht  erreichen.  Ueber  die  weitere  Gestaltung  der 
Absatzverhältnisae  lasse  sich  bei  der  gegenwärtigen 
ungeklärten  Lage  der  Industrie  ein  zutreffendes  Urteil 
nicht  abgeben.  Bei  den  Verhandlungen  über  die  Er- 
neuerung dor  Verkäufe  für  das  mit  dem  1.  April 
beginnende  neue  Abschlußjahr  sei  das  Syndikat 
allenthalben  auf  eine  große  Zurückhaltung  der  Kund- 
schaft gestoßen,  da  man  offenbar  bemüht  sei,  die  Be- 
züge tunlichst  einzuschränken  und  den  augenblick- 
lichen Bedarf  aus  angesammelten  Vorräten  zu  decken. 
Unter  diesen  Umständen  werde  zunächst  mit  einem 
weiteren  Rückgänge  des  Absatzes  zu  rechnen  «ein, 
weshalb  das  Syndikat  sich  in  die  Notwendigkeit  ver- 
setzt gesehen  habe,  eine  Herabsetzung  der  Beteili- 
gungsanteile für  Kohlen.  Kok«  und  Brikett«  zu  be- 
antragen. Inzwischen  sei  die  Entschließung  des  Mi- 
nisters der  öffentlichen  Arbeiten  in  der  Frage  der 
Aufhebung  oder  Beschränkung  der  für  die  Ausfuhr 
von  Steinkohlen,  Koks  und  Brikett«  nach  dem  Aua- 
lande bestehenden  ermäßigten  Eisenbahntarife  bekannt 
geworden.*  Die  beabsichtigte  Neubildung  der  Tarife 
habe  namentlich  für  den  Versand  nach  Italien  und 
nach  Frankreich  über  Beifort  Frachterhöhungen  zur 
Folge,  die  den  Verlust  des  vom  Syndikate  durch  jahre- 
lauges  Bemühen  erworbenen  Absatzes  nach  sich  ziehen 
würden.  Das  Syndikat  habe  sich  der  Hoffnung  hin- 
gegeben gehabt,"  tlaß  die  Staataeiaanbahn- Verwaltung 
sich  mit  Rücksicht  darauf,  daß  zurzeit  im  Inlande  ein 
ganz  beträchtlicher  Absatzmangel  herrscht,  für  die 
unveränderte  Beibehaltung  der  Auslandstarife  ent- 
scheiden werde,  um  dem  einheimischen  Steinkohlen- 
bergbau die  Möglichkeit  zu  erhalten,  Einschränkun- 
gen der  Förderung  und  Arbeiterentlassungen  vor- 
zubeugen. Die  gegenteilige  Entscheidung  habe  das 
Syndikat  um  so  mehr  überraschen  müssen,  als  es 
während  der  wirtschaftlichen  Hochbeweguug  und  des 
aufgetretenen  KuhlenmangeU  nicht  nur  keine  Steige- 
rung seiner  Auslandsverkäufe,  sondern  eine  erhebliche 
Einschränkung  habe  eintreten  lassen  und  es  wohl 
habe  erwarten  dürfen,  daß  die  dadurch  von  ihm  unter 
Aufwendung  namhafter  Geldopfer  betätigte  Rücksicht- 
nahme auf  die  Versorgung  des  einheimischen  Bedarfes 
hei  der  Entscheidung  der  Tariffrage  llerücksichtigung 
gefund.-n  hätte. 


•  Verirl.  S.  -IHK  dieses  Heftes: 
Ausnahmetarife  für  Kohlen«. 
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Rheinisch- Westfälisches  kohlen 'Syndikat  XU  F.ssen  «v.  d.  Kühr.  — 

Die  Gliederung  des  inländischen  Verbrauche«  an  Syndlkats-Kohlon ,  -Koka  und 
•Briketta  nach  Industriegruppen  im  Jahre  1006,  verglichen  mit  1905,  ergibt  sich 
aas  folgender  Zusammenstellung:* 


Art  d». 


3  384  097 

:tl4  2H4 
200  479 


Gewinnung  von  Steinkohlen  und  Koks ; 
Brikettfabrikation  

Erzgewinnung  und  Aufbereitung  von 
Erzen  aller  Art  

Salzgewinnung :  Salzbergwerke  u.  Salinen 

Metalllitttten  aller  Art;  Eisenhütten,  Her- 
stellung von  Einen  and  Stahl,  Frisch- 
und  Streckwerke,  Metallverarbeitung, 
Verarbeitung  von  Eisen  and  Stahl ; 
Industrie  der  Maschinen,  Instrument« 
und  Apparate  

Elektrische  Industrie  

Industrie  der  Steine  and  Erden    .  .  . 

Glasindustrie  

Chemische  Industrie  

Gasanstalten  

Textilindustrie,  Hekleidangs-  und  Reini- 
gungsgewerbe   1  633  020 

Papierindustrie  und  polygraphische  (>o- 
werbe  

Leder-,  Gummi-  u.  Guttapercha-Industrie 

Industrio  der  Holz-  und  Schnitzstoffe  . 

Rüben-  und  Kartoffelzuckerfabrikation 
und  ZuckerrafHnerie  

Brauereien  und  Branntweinbrennereien 

Industrie  der  Übrigen  Nahrangs-  und 
Genußmittel  

Wasserversorgungsanlagen,  Bade-  und 
Waschanstalten  

Hausbedarf  

Eisenbahn-  und  Straßenbahn-Bau  und 
-Betrieb  

Binnenschiffahrt,  See-  und  Küsten»«,  hiff- 
fahrt,  Hochseefischerei,  Hafen-  und 
Lotsendienst  

Kriegsmarine   


0,56  I    8  418  HÖH 


0,01 
0,40 


339  005 
256  »49 


20  409  775 
532  718 
2  425  404 
429  950 
l  097  «Ol 
1  755  908 


044  093 
174  077 
97  076 

470  055 

059  526 

508  991 

242  956 
720  017 


39,52 
1,03 
4,70 

0,83 
3,29 
3,40 

3,10 

1,25 
0,34 
0,19 

0,81 
1.2« 

1,1« 

0,47 
14,97 


5.90 

0,58 
0,44 


1 


6  508  937  10,67 


23  680  101 
067  451 
2  912  108 
546  173 

1  956  019 

2  032  250 

2  020  294 

600  172 
196  845 
88  416 

477  913 
751  126 

608  507 

288  198 
7  369  733 


40,84 
1.15 
5,02 
0.94 
8,37 
3,50 

3,49 

1,14 
0.34 
0,15 

0,82 
1,30 

1,05 

0,50 
12,71 


Obgleich  diene  Preise  fast 
diejenigen  der  wirtschaft- 
lichen  Glanzzeit  des  Jahres 
1900  erreichten,  waren  die 
geldlichen  Ergebnisse  der 
Gruben  infolge  des  kost- 
spieligen Betriebes  in  zu- 
nehmender Teufe,  der  höhe- 
ren L5hne  und  vermehrten 
Materialproise  doch  ungün- 
stig zu  nennen:  von  93  Ver- 
cinsmitgliedern  erzielten 
nach  eigenen  Angaben  nur 
neun  eine  Ausbeute  von 
insgesamt  2563  000  Jt,  14 
mußten  2162000.4  Zubuße 
erheben  und  die  übrigen 
10  hielten  sich  eben  über 
Eine  Aenderai 


Insgesamt 


2  403  958 
.•142  090 


51  «29  362 


Siegerländer  Riflenstelnrerein,  0.  n.  b.  H., 
Siegelt.  —  Dem  Geschäftsberichte  ist  zu  entnehmen, 
daß  die  günstige  Marktlage,  die  schon  Ende  1900  vor- 
herrschte, für  Eisenstein  im  ganzen  abgelaufenen 
Jahre  angehalten  hat.  Die  Nachfrage  nach  Siegor- 
linder  Spateigenstein  war  sehr  lebhaft  und  die  För- 
derung der  Vereinsgruben  bereits  Ende  März  bis  zum 
Jahresschlüsse  verkauft.  Der  Abruf  der  Hütten  blieb 
während  der  ganzen  Berichtszeit  so  dringend,  daß 
nicht  nur  die  volle  Förderung,  obwohl  diese  um 
103  312  t  höher  war  als  im  Jahre  zuvor,  sondern  auch 
der  größte  Teil  der  sonst  uhlichon  Vorräte  versandt 
werden  konnte.  Die  Rnde  Dezember  noch  vorhan- 
denen Bestände  beliefert  sich  aof  nur  25  172  t,  eine 
Zahl,  wie  sie  gleich  niedrig  seit  Bestehen  des  Ver- 
eines kaum  jemals  zu  verzoichnen  war.  Arbeiter- 
mangel hinderte  die  Gruben,  die  Förderung  noch 
weiter  zu  steigern  ;  auch  ntttigto  empfindlicher  Wagen- 
mangel zeitweise  dazu,  Rrzmengen  unter  erheblichen 
Mehrkosten  zu  lagern. 

Die  Verkaufspreise  für  je  10  t  stellten  sich  für 
das  ganze  Jahr  wie  folgt: 

Jt  .4 

Rohspat  .  128  bis  189    Brauneisenstein  144  bis  151 
Rostspat  .  183  „   198    Glanzeisenstein  1 70(Grundpr.) 
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dieser  Verhältnisse  ist  wohl 
kaum  bald  zu  erwarten,  da 
der  Siegerländer  Eisenstein- 
bergbau einerseits  mit  bes- 
ser gestellten  ausländischen 
Erzgruben  den  Wettbewerb 
aufzunehmen  hat,  ander- 
seits die  Selbstkosten  sich 
wenig  oder  gar  nicht  wor- 
den verringern  lassen. 

Die  obengenannten  Preiae 
worden  mit  Rücksicht  auf  die 
gegen  Mitte  des  Jahres  ein- 
getretene allmähliche  Ver- 
schlechterung der  IiAge  des 
Eisenmarktee  im  Herbste 
für  Rohspat,  Glanz-  und 
Brauneisenstein  um  5  .4,  für 
Rostspat  um  7,50  Jt  herab- 
gesetzt, und  zu  diesen  No- 
tierungen dann  im  No- 
vember/Dezember die  Ab- 
schlüsse für  das  erste  Halb- 
jahr 1908  getätigt.  Ende 
des  Jahres  standen  an  Auf- 
trägen 1  008459  t  zu  Buche, 
eine  Menge,  die  zwar  an 
sich  hoch  ist.  aber*  für  eine 
volle  Förderung  der  Gruben 
noch  nicht  genügt.  Während  des  Berichtsjahres  förder- 
ten die  Veroinsgruben 

1.  Viertel    530  347       3.  Viertel    546  952 

2.  „  506  082  4.  .  540  563 
insgesamt  also  2  123  745  (im  Vorjahre  2  020433)  t. 
Rechnet  man  hierzu  die  48  513  t,  die  von  nicht  dem 
Vereine  angehörenden  Gruben  gefördert,  aber  durch 
ihn  verkauft  wurden,  sowie  die  von  solchen  drüben 
selbständig  abgesetzten  etwa  135  000  t,  so  orgibt  sich 
für  1907  im  Veroinsbezirke  eine  Oesamtförderung  von 
2  258745  t.    Im  einzelnen  wurden  gewonnen: 


6  683  773  j  11,59 


4,60 

0,66 


2  536  045 
495  194 


4,38 

0.85 


57  985  535 


<il»Dl. 
UBd 

Summa  * 

durth  die 

llrauo- 
atuln 

Ku.Ui.at 

(Anro. 
8.  4»«) 

I 

« 

» 

l 

Vereinsgruben  .  . 
anderen  Oruben, 

93574 

758711 

'.•78041 

2123745 

deren  Förderung 
der  Verein  ver- 
kaufte .... 

:s825 

33000 

N1V..2 

4*5i:t 

 1 

Der  Versand  gestaltete  sich,  nach  Sorten  und  <ic- 
bieten  getrennt,  im  Berichtsjahre  wie  fol^'t : 
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.Vach  d-m 

Glani- 

nnd 
Braun- 

rlmn- 

Rohipal 

Summa» 

ttclo 

t 

t 

t 

8iegerl.  Bezirke  . 
Rheinisch  -  West- 
fälischen Bezirke 

53473   6  1624  4 
39050  165193 

404780 

578036 

1074497 

782279 

Schließlich  ist  f 

lum  dein  Beric 

lite  nor 

b   zu  ho- 

merken,  daß  die  Gewerkschaft  Glaskopf,  die  ihren 
Betrieb  eingestellt  hat,  aus  dem  Vorein  auatrat,  wah- 
rend die  drei  Gewerkschaften  üeyerseeke  &  Stöcker- 
damm, Heinricbsglück  und  Rheinisch- Westfälische 
Bergbaiigesellschaft  m.  b.  H.  neu  aufgenommen  wur- 
den, so  daO  der  Verein  zurzeit  3:<  Mitglieder  mit  42 
Gruben  umfaßt. 

Bergwerkflgeftellscbaft  Dahlbuitch  zu  Dahl- 
buHch-HotthaaBen.  Wie  aus  dem  Berichte  des 
Aufsichtsrate»  zu  ersehen  ist,  forderte  die  Gesellschaft 
im  letzten  Geschäftsjahre  1  048  783  (i.  V.  1096  840)  t 
Kohlen  und  stellte  1 77  953  ( 1 78  307)  t  Koks  her.  Der  er- 
zielte Gewinn  nach  Abzug  von  152  630,54  t*  für  Amorti- 
sation der  Berggerechtsame  beträgt  3453603,81  .  *  und 
erlaubt,  nach  Verrechnung  von  1  203  327,61  .4  Ab- 
schreibungen eine  Dividende  von  1920  000  «  (16%) 
auszuschütton  und  u.a.  dem  Verfügungsbeetande  für  das 
Abteufen  des  .Schachtes  IV  160000  Jt  zu  überweisen. 

Eiaenhtttte  Silesla,  Aktien- Gesellschaft,  Pa- 
raschowitE  (O.-S.)  —  Dem  letzten  Geschäftsberichte 
ist  zu  entnehmen,  daß  sich  der  Umsatz  des  Workes 
dank  den  günstigeren  Verhältnissen  während  der 
großoren  Hälfte  des  JahreB  1907,  hauptsächlich  in- 
folge  des  Mehrwertes   der   versandten  Waren,  von 

9  631  554,80  «ü  im  vorletzten  Rechnungsabschnitte  auf 

10  574  825,41  .*  erhöhte.  Auch  die  anderen  Unter- 
nehmungen, an  denen  die  Gesellschaft  beteiligt  ist, 
entwickelten  sich  günstig  und  führten  ihr  befriedigende 
Gewinno  zu.  Beschäftigt  wurden  im  Berichtsjahre 
2954  Arbeiter.  Der  Rohgewinn  der  Gesellschaft  be- 
läuft sich  unter  Berücksichtigung  von  57  429,46 
Vortrag  auf  1  658  622,34  JL,  während  der  Reinerlös 
nach  Abzug  von  180172,77  Jt  für  Zinsen  und 
520308,14  für  Abschreibungen  958  141,43.«  be- 
trägt. Die  Verwaltung  schlägt  vor,  aus  dienern  Er- 
trage 852  500  •«  (ll°/ol  Dividende  zu  verteilen, 
47  256,95  Jt  als  Gewinnanteil  an  den  Aufsichtsrat  zu 
vergüten  und  die  übrigen  58  384,48  .*  in  neue  Rech- 
nung zu  verbneben. 

tielsenklrchener  Bergwerks  •  Actien  •  Gesell- 
schaft, Rheinelbe  bei  Gelsenkirchen.  Nach  dem 
von  der  Direktion  erstatteten  Rechenschaftsberichte 
erzielte  die  Gesellschaft,  mit  der  durch  den  bekannten 
Beschluß  der  Hauptversammlung  vom  12.  März  1907 
sowohl  der  Aachener  Hütten- Aktien-Verein  wie  der 
Scb  ulk  er  Gruben-  und  11  iitten -Verein  seit  I.  Januar 
1907  vereinigt  worden  sind,"  im  abgelaufenen  Ge- 
schäftsjahre einen  Itohgcwinn  von  43  396  247,4"  •*  sowie 
1  1 65  922,50  Kinnahmen  aus  der  Beteiligung  an  anderen 
Unternehmungen.  Die  Ausgaben  beliefen  sich  dagegen 
auf  12  28!»  801,55  darunter  1  326  619,55  .«  für  ge- 
zahlte Zinsen  und  Skonti,  2  171527,51  Jt  für  allge- 
meine Unkosten,  2  30'.»  366,65  ,*  für  Bergschäden, 
6  004  020,3!»  .*  für  Versicherungsbeiträge  und  Stenern; 
da  ferner  15  000  000  ■*  abgeschrieben  wurden,  ho  er- 
gibt sich  ein  Reingewinn  von  17  272  368,42  aus 
dem  nach  dem  Vorschlage  der  Verwaltung  600  000  ,  # 

•  Wenn  statt  des  Rostspntes  die  zu  seiner  Her- 
stellung erforderliche  Menge  Rohspat  nach  dem  Um- 
rechnungsverhältnis 100  :  130  eingesetzt  wird. 
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der  besonderen  Rücklage  überwiesen,  525000  Jl  dem 
Beamten-  und  Arbeiter  -  Unstützungsbestaade  zuge- 
wendet, 547  368,42  Jt  als  Gewinnanteil  dem  Anfsicbte- 
rate  vorgütet  und  15600000  Jk  (12%)  als  Dividende 
ausgeschüttet  werden  sollen.  —  Ueber  die  Betriebs- 
ergebnisse  der  einzelnen  Abteilungen  der  Gesellschaft 
entnehmen  wir  dem  Berichte,  daß  auf  den  sämtlichen 
Zechen  8  395  890  (im  Vorjahre  8 364 540)  t  Kohlen 
gefördert,  1  719  287,75  (1  634  183,76)  1  Koks  erzeugt 
und  104  826,95  (68  805)  t  Briketts  hergestellt  wurden. 
Außerdem  wurden  17  421  (16  399)  t  schwefelsaures 
Ammoniak,  47990  (43191)  t  Teer  und  7263  (4132)  t 
Benzol  gewonnen.  An  Ringofensteinen  wurden  auf 
den  gesamten  Zechen  der  Gesellschaft  34  338040 
(31096670)  Stück  hergestellt.  Der  Absatz  der  Zechen 
an  Kohlen  betrug  8  073  571,0t»  (8  050  453,88)  t  (einschl. 
2  204  214,38  t  Kokskohlen  für  die  eigenen  Kokereien), 
an  Koks  1  719  089,75  (1  681  849,76)  t  und  an  Briketts 
104  826,95  (63  805)  t.  Die  Gesamtzahl  der  Arbeiter 
der  Bergwerksabteilung  belief  sich  auf  durchschnitt- 
lich 30  043,  die  der  Betriebsbeamten  auf  999  (953); 
bei  der  Hauptverwaltung  standen  219  (199)  Beamte 
im  Dienste.  Die  Abteilung  Aachener  Hütten- 
Verein  zeigte  folgende  Ergebnisse:  auf  Rothe  Erde 
476  534  (346  507)  t  Rohstahl,  10  589  (7993)  t  Gießerei- 
erzeugnisee,  42  520  (33  819)  t  Kalk  und  98  306  (71  659)  t 
Thomaaphosphatmebl;  in  Esch  und  Deutsch  -  Oth 
1  864  938,9  (1  847519,6)  t  Erzförderung  und  532844,7 
(531  083,3)  t  Roheisen.  Beschäftigt  waren  an  den  ge- 
nannten Plätzen  zusammen  7666  (7045)  Arbeiter  mit 
einer  durchschnittlichen  Jahreslohnsumme  von  je 
1498  Jl,  Versandt  worden  von  Rotho  Erde  521  391 
(413335)  t  Fabrikate  und  Abfälle,  von  Esch  160 
(44  506)  t  Abfälle  und  Minotto,  von  Deutsch-Oth  78205 
(181  493)  t  Roheisen  und  Abfälle.  In  Rothe  Erde 
brach  im  Juni  das  (ieriist  einer  Blockwalze  und  der 
Rahmen  der  Walzenzugmaechine,  ein  Unfall,  der 
einen  längeren  Stillstand  der  Straße  verursachte.  Am 
9.  Oktober  wurde  eine  Universalstraße  zwecks  Ver- 
legung außer  Betrieb  gesetzt.  In  Esch  beschädigte 
am  13.  Juni  eine  losgegangene  Flügelstange  die 
Dampf-Dynamomaschine  Hohenzollern  II  und  machte 
sie  für  mehrere  Monate  betriebsunfähig.  Im  übrigen 
verlief  der  Betrieb  des  Aachener  Hütton -Vereins  regel- 
mäßig und  ohne  nennenswerte  Störungen.  Wichtig 
für  die  Abteilung  war  neben  der  Erneuerung  des 
Walzdrahtsyndikates  insbesondere  die  Verlängerung 
des  Stahlwerke-Verbandes,  bei  dem  die  Beteiligung 
von  448  035  t  beim  Ablaufen  dee  alten  Vertrages  am 
81.  Mär/.  1907  auf  508  604  t  Rohstahl  erhöht  wurde. 
Beim  Walzdrahtverbande  wurde  eine  Beteiligung  von 
52  200  t  Drahtfabrikaten  erzielt.  —  Bei  der  Abteilung 
Schalkcr  Gruben-  und  Hütten  verein  arbeiteten 
die  verschiedenen  Hochofenbetriebe  sowie  die  Gießerei 
normal;  besondere  Störungen  waren  während  des 
ganzen  Jahres  nicht  zu  verzeichnen.  Von  den  BechB 
Gelsenkirchener  Hochöfen  standen  fünf,  auf  der  Duis- 
burger Anlage  alle  drei  Oefen  das  ganze  Jahr  hin- 
durch im  Feuer.  Die  Gießerei  war  ununterbrochen 
voll  beschäftigt.  Hergestellt  wurden  auf  den  Gelsen- 
kirchener Hochöfen  257  5ÖW  (253  432)  t  Roheisen, 
854,087  (661,884)  t  schwefelsaures  Ammoniak,  2  796,589 
(2535,160)  t  Teer  und  481,294  (58,195)  t  Benzol,  in 
der  Gießerei  107  703  (99  6*17)  t  Röhren  und  sonstige 
Gußwaren,  vom  Vulkan  in  Duisburg  93  952  (93  602)  t 
Roheisen.  Auf  den  genannten  Werken  der  Abteilung 
wan  n  im  Durchschnitte  des  Jahres  zusammen  3202 
■  2SH1)  Mann  beschäftigt,  die  einen  Jahreslohn  von  je 
152»  (1421)  -  *  bezogen.  Der  Versand  von  Golson- 
kirehon  aus  betrug  u.  a.  251  171  (253(131)  t  Roheisen 
und  10:»936  (102  963)  t  GieUereierzeugnisse,  während 
der  Duisburger  Vulkan  87  717  (94  774)  t  Roheisen  ab- 
fertigte. Der  Abruf  in  Roheisen  wie  auch  in  Röhren 
und  Gußwuren  war  zeitweilig  derartig  groß,  daß  den 
Wünschen  der  Kundschaft  auf   sofortige  Lieferung 
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nicht  immer  entsprochen  werden  konnte.  —  Außer* 
ordentlich  umfangreich  waren  die  Neuanlagen,  die 
im  Berichtsjahre  hergestellt,  beendigt  oder  in  Angriff 
genommen  wurden.  Die  Aufwendungen  für  solche 
Zwecke  beliefen  Bich  auf  insgesamt  28  979  224,84  Jt, 
von  denen  17  540  428,22  Jt  auf  die  Kohlenzechen, 
6  910086,56  Jt  auf  dio  Abteilung  Aachener  Hutten- 
verein, 1  507  651,41  Jt  auf  den  Schalker  Gruben-  und 
üüttenveroin  und  3  021  059,65  Jt  auf  das  übrige  Eigen- 
tum, darunter  2509544,40  Jt  auf  solehos  fttr  gemein- 
same Zwecke  entfielen.  Die  Vergrößerungen  des  Stahl- 
werkes in  Rothe  Erde*  kamen  größtenteils  tarn  Ab- 
schlüsse. Im  Martinwerke  wurde  der  Bau  des  vierten 
Ofens  vollendet.  Die  neue  Walzenstraße  V  in  Hatte  II 
kam  im  Mai  in  Betrieb.  Die  neue  Gebläsemaschine 
des  Thomaswerkes*  wurde  im  August  fertig,  desgleichen 
die  große  Zentralkondensation.  In  Esch  wurden  außer 
WohnhAusem  eine  Rückkühlanlage,  eine  Mischer- 
anla^e,  da*  Maschinengebaude  für  Oasgebläsemaschinen 
und  die  öasreinigungsanlago  fertiggestellt.  Dio  Oas- 
gebläse III  und  IV  konnten  im  Februar  in  Betrieb 
genommen  werden.  In  Deutsch-Oth  kamen  ein  Oas- 
gebläse und  oine  Dampfturbine  neu  in  Betrieb.  Ferner 
wurde  mit  dem  Schachtabteufen  und  den  Tagesanlagen 
bei  dem  Erzborgwerke  der  Societe  Civile  des  mincs 
de  St.  Pierremont  in  Mancieullos,  an  dem  die  Gesell- 
schaft durch  den  Aachener  Hüttenverein  von  früher  her 
stark  beteiligt  ist,  begonnen.  Bei  den  Oelsenkirchener 
Hochöfen  wurde  die  Gaskraftzentrale  (durch  eine 
Oasdynamomaschine  von  2000  KW.)  und  die  große 
Oaswäsche  erweitert,  ein  dritter  Klärteich  angelegt 
und  ein  neuer  Winderhitzer  für  Ofen  4  fertiggestellt. 
In  der  Gießerei  begann  mau  damit,  die  Kupolofen- 
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anläge  zu  vergrößern,  sowie  eine  Proßluftstampfanlage 
und  eine  Anlage  zur  Einführung  von  Drehstrom  zu 
erbauen.  Beim  Duisburger  Vulkan  kamen  vier  neue 
Dampfkessel  in  Betrieb;  ferner  wurde  daselbst  mit 
der  AufsteUung  einer  neuen  Gobläsemasehine,  dem  Bau 
einer  Zementfabrik  und  der  Höherführung  der  Hoch- 
öfen 2  und  3  angefangen. 

Hannoversch«  Waggonfabrik,  Aktien  •  Gesell- 
schaft In  Ricklingen  bei  Hannover.  —  Nach  dem 
in  der  Hauptversammlung  vom  9.  v.  M.  vorgelegten 
Berichte  des  Vorstandes  hatte  das  Unternehmen  im 
verflossenen  Geschäftsjahre  eine  günstige  Entwicklung 
zu  verzeichnen.  Die  Oesamtablieferung  einschl.  der 
Leistungen  in  den  Nebenbetrieben  betrug  4014425,36  Jt 
gegenüber  2  548  299,74  Jt  im  Jahre  zuvor.  Die  Gewinn- 
end VerluBtrecbnung  zeigt  bei  einem  Betriebsüber- 
schusse  von  940  929,63  .*  auf  der  einen  Seite, 
58  779,81  Jt  Vorlnstvortrag,  370894,40  Jt  allgemeinen 
Unkosten,  131036,30  -«  Provisionen  und  Zinsen  sowie 
62  715,12  .«  Abschreibungen  auf  der  anderen  Seite 
einen  Reinerlös  von  817  504  -4,  von  denen  15  875,20  Jt 
der  Rücklage  überwiesen,  54  977,60  Jt  an  Gewinn- 
anteilen vergütet,  121  100  ^C(10°/o)  Dividende  (einschl. 
Mehrdividende  auf  11  alte  Aktien)  ausgeschüttet  und 
125  551,20  Jt  auf  neue  Rechnung  vorgetragen  werden. 

Ans  Raßlands  Eisenindustrie.  —  Nach  dem 
„B.  B.-C."  sind  Bestrebungen  im  Gange,  auch  die 
polnischon  Werke  zu  einem  Verbände  zusammen- 
zufassen in  ähnlicher  Weise,  wie  es  die  südrussischen 
Werke  beabsichtigen.*  Diese  Bestrebungen  sind  für 
Oberschlesien  von  besonderem  Interesse,  weil  es  sich 
dabei  in  Polen  auch  um  Unternehmungen  handelt,  an 
denen  die  oberschlesischo  Hüttenindustrie  beteiligt  ist. 


*  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1908  Nr.  12  S.  424. 


Vereins  -  Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 
Ffr  die  Verelusbibllothek  sind  eingegangen: 

V.  Bericht  der  Kruppschen  Bücherhalle*  über  die 
Betriebsjahre  1904107. 

Grabe*,  Alf:  Om  bestämning  af  titansyra  i  järn- 
malmer  och  slagger  m.  m.  (Sonderabdruck.) 

Aron  Hirsch  &  Sohn*,  Halberstadt:  Statistüche 
Zugammenstellungen  über  Kupfer.  16.  Jahrgang 
(1891— 1907 ). 

Vorgl,  S.  480  dieses  Heftes. 

Maschinenfabrik  Oerlikon*:  /.  lhi$  Elektri- 
zitätswerk Luzern- Engelberg.  —  2.  Das  Elektri- 
zitätswerk der  Stadt  Chur. 

Nachrichtender  Siemens-Schuckert  -  Werke*,  G  m.b.  11., 
und  der  Siemens  rf1  Hahke  Aktiengesellschaft.  Jahr- 
gang 1907. 

Fasching,  Leopold:  Die  Elektrizitätswerke  am 
Rheintat  ischen  Hinnenkanal.  (Sonderabdruek  aus  der 
„Elektrotechnischen  Zeitschrift».)  [Maschinenfabrik 
Oerlikon*.) 

Petrin*,  Jakob,  och  Alf  Grabe:  Bidrag  tili 
fragan  an  ktäfvets  bestämmande  och  fSrekomst  i 
jilrn  och  stal.  (Konderabdnick.) 

Aendernngen  In  der  Mitgliederliste. 

Bresina,  Richard,  in  Firma  Steffens  &  Nolle,  Akt.-Ges., 
Berlin-Tempelhof,  Ringbahnstr.  7. 

Fessler,  Rudolf,  Ingenieur  bei  dem  Witkowitzer  Eisen- 
werk, Witkowitz,  Mähren. 

Gothmann,  A.,  Ingenieur,  Godesberg,  Schillerstraße  8. 

Giesen,  Walter,  Oberingonieur,  »fonterey  (Mexiko). 
Apartado  345. 


Gorjaeff,  Wsewolod,  Bergingenieur,  Nijne-Tagilsky  Sa- 

wod,  Permskaja  Gubcrnia,  Rußland. 
Heitmann,  Eduard,  Ingenieur,  Friedenau  bei  Berlin, 

l'eter  Vischerstr.  8. 
llonigmann,  Ernst,  Inh.  der  Firma  E.  Honigmann  &Co., 

Rue  de  Beggardes  6,  Antwerpen. 
Jllersperger,  Rudolf,  Ingenieur,  Chemnitz,  üermania- 

straße  1. 

Kant,   Carl,  Zivilingenieur,  in   Firma  A.  Blezinger, 

Duisburg,  Roonstr.  14. 
Kellermann,  Herrn.,  Dipl.-Ing.,  Hochofeiiassistent  des 

.Phönix-,  Akt.-Ges.,  Abt.  Hörder  Verein, Hörde  i.  W., 

Sohützenstr.  II. 
Kipgen,  Arthur,  Dipl.-Ing.,  Stahl  werksaseistent  des 

Düdolingor  EisenhUtten-Aktien-Vcreins,  Düddingen, 

Luxemburg. 

Knüttel,  Ernst,  Ingenieur,  Wetter  a.  d.  Ruhr,  Bergstr.  2. 

iAihwye,  Heinrich,  Dipl.-Ing.,  Betriebsingenieur  des 
Lothringer  Hüttonvereins  Aumetz -Friede,  Knent- 
tingen  i.  Lotbr. 

Maltze,  \V.,  Ingenieur-Technologe,  Kamenskoje,  Rußl. 

Milden,  Robert,  Ingenieur  bei  der  Akt.-Oee.  Phönix, 
Duisburg-Ruhrort,  Kaisorstr.  47. 

Müller,  Paul,  Dipl  -Ing.,  BetriebsassiBtent  im  Grob- 
blechwalzwerk der  Outehoffnnngshütte,  Oberhausi  n, 
Elsestr.  57. 

Nathusius,  Dr.-Ing.,  Hans,  Friedenshütte  ().-S. 
Petzel,  G.,  Oberingenieur,  Steglitz-Berlin,  Wrangel- 
straße  6/7. 

Renz,  Otto,  Ingenieur  der  Duisburger  Maschinenbau- 
Akt.-Gea.  vorm.  Bechern  »t  Koetmnn,  Duisburg. 

Rieß,  Karl,  Oberiugenieur  der  Or«f  Krwein  Nnstiz- 
schen  Eisenwerke,  Rothau  in  Böhmen. 

Schenk,  Carl,  Ingenieur,  \iederst:höneweidi\  Brüeken- 
straße  18. 
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Sehneider,  Oscar,  Dipl.-Ing.,  Biegen,  Freudonbergerstr.  4. 
Spiess,    Stefan,   Ingenieur,   Warschau,  Russ.-Polen, 

Instvtutnwa  (I. 
Stauber,  l>r.-Ing.,  G.,  Professor  an  der  Techn.  Hoch- 

schule,  Berlin  W.,  Hchaperstr.  36. 
Streit,  Emil,  Hütteningenieur,  Eisen  werks-Piroktor  a.  D., 

Triobon,  Ober-Steiermark. 
Svensson,  Carl,  Ingenieur,  Betriebsleiter  der  Elektro- 

stablanlage  der  Röcblingschen  Eisen-  und  Stahl- 
werke, Völklingen  a,  d.  Saar. 
Tetzner,  Ä.,  Ingenieur,  Betriebachef  bei  der  Akt. -Ges. 

Phönix,  Berge- Borbeck. 
Zilliken,    Theodor,  Komtnerxienrat,  Delegierter  des 

Anfaichtsrateft  der  Firma  Gebrüder  Stumm,  (Km. b.  H., 

Bonn,  Poppeledorfer  Allee  80. 

Nene  Mitglieder. 

Bertram,  Ferdinand,  Zivilingenieur,  Hannover, 
Hansahaas. 

Bothle,  Wilhelm,  Botriebsingenieur  der  Gutohoffnungs- 
hdtto,  Oberbauaen,  Rheinl. 

Borggrefe,  Emil,  in  Firma  Morek  &  Borggrefe,  Düssel- 
dorf, Konkordiahaus. 

Buzek,  Georg,  Ingenieur  bei  dem  Eisenwerk  Trzjnictz 
der  Oesterr.  Borg-  und  Hüttenwerks-!  ioaellschaft, 
Trzyniotz,  Oosterr.-Schl. 


Eisenbahn-Zentralami,  Königliche»,  Berlin. 

Frank,  Fritz,  Hauptmann  a.  D.  und  Mitglied  de« 
Gruben  Vorstandes  der  Gewerkschaft  Wittenbach, 
Hollfeld  i.  Bayern. 

Gorschlüter,  Fritz,  Ingenieur  d'Usine  de  deaargen- 
tation,  Societ«  Anonyme,  Hobokcn-lei-Anvera,  Belgien. 

Guillain,  Armand,  Ingenieur  des  Arta  et  M an o fac- 
to re»,  !*8  Rae  de  la  Victoire,  Paris. 

Hammel,  jr.  Hermann,  Mainz. 

Ishisawa,   Meishun,   Ingenieur   der  Humitomo-.Htahl- 

werke,  Osaka,  Japan. 
Lehmann,  faul,   Direktor   der  Bayerischen  Kupfer- 

und  Messingwerke  C.  Heckmann,  AaehafTenburg. 
Lisitzin,  Gregorius,  Dipl. -Hütteningenieur.  Konsult.  Ing. 

der  Akt-Gen.  Malzow'sche  Werke ,  Wiborg,  Finn- 
land, Aleksanterin  Katu  31. 
Morck,  Emil   Fr.,  in  Firma  Morck  <&  Borggrefe, 

Düsseldorf,  Konkordiabaus. 
Pieper,  Hermann,  Bergassesaor,  Bochum,  Albertstr.  24. 
Werner,  Dr.-Ing.,  Siegfried  G.,  Techn.  Direktor  der 

Fa.  G.  &  J.  Jaeger  G.  m.  b.  H.,  Elberfeld. 
Wiese,  Oscar,  Ingenieur  bei  der  Fa.  Fried.  Krupp 

Akt.-Ge«.,  Essen  a.  d.  Kühr,  Ostfeldstr.  11. 

Verstorben. 

Goercke,  Gustav,  Ingenieur,  Annen  i.  W. 
Kintzle,  Fritz,  Generaldirektor,  Aachen. 


Hauptversammlung  des  Vereines  deutscher  Eisenhöttenleute 

am  Sonntag,  den  3.  Mai  1908,  nachmittags  12'/»  Uhr 

in  der  Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf. 

Tagesordnung: 

1.  Geschäftliche  Mitteilungen. 

2.  Abrechnung  für  das  Jahr  1907.    Entlastung  der  Kassenführung. 

3.  Ueber  elektrische  Schmelzöfen.   Vortrag  von  Dr.-Ing.  Walter  Conrad  aus 
Wien. 

4.  Ueber  Turbogebläse.  Vortrag  von  Oberingenieur  C.  Regenbogen  aus  Sterkrade. 


Zur  gefälligen  Beachtung!  Nach  einem  Beschlüsse  des  Vorstandes  ist  der  Zutritt  zu  den- 
jenigen RSumen  der  Städtischen  Tonhalle,  die  der  Verein  am  Versammlungstage  belegt,  nur  gegen  einen 
Ausweis  gestattet,  den  die  Mitglieder  zugleich  mit  der  Einladung  erhalten  werden.  —  Einführungskarten 
für  Gäste  werden  wegen  des  gewöhnlich  sehr  starken  Andranges  zu  den  Versammlungen  an  die  Mit- 
glieder nur  in  beschränkter  Zahl  und  nur  auf  vorherige  schriftliche  Anmeldung  unter  Angabe  der  ge- 
nauen Adresse  des  Einzurührenden  bei  der  Geschäftsführung  ausgegeben ;  keinem  Mitgliede  kann  mehr 
als  eine  Einführungskarte  zugestanden  werden.  —  Das  Auslegen  von  Prospekten  und  das  Aufstellen  von 
Reklamegegenständen  in  den  Versammlungsräumen  und  Vorhallen  wird  nicht  erlaubt. 

Am  Tage  vor  der  Hauptversammlung,  Sonnabend,  den  2.  Mai  1908,  abends  8  Uhr,  ver- 
anstaltet die 

Eisenhütte  Düsseldorf, 

Zweigverein  des  Vereines  deutscher  Eisenhüttenleute, 

im  oberen  Saale  der  Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf  eine  Zusammenkunft,  zu  der 
die  Mitglieder  des  Hauptvereines  vom  Vorstande  der  Eisenhütte  freundlichst  eingeladen  werden. 

Tagesordnung: 

Die  Zusammensetzung  der  Hochofenschlacke  in  graphischer  Darstellung.  Graphische 
Möllerberechnung.    Vortrag  von  Professor  W.  Mathesius  aus  Charlottenburg. 
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8.  April  1908. 


28.  Jahrgang. 


Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins  deutscher  Eisen-  und  Stahl- 
industrieller. 

I.  Bericht  an  die  am  2.  April  1908  abgehaltene  Hauptversammlung. 

ff|er  seit  der  vorjährigen  Hauptversammlung  weis  für  das  Bestreben  der  Werke,  immer  mehr 

(5.  April  1907)  hinter  ans  liegende  Zeit-  zur  Verfeinerung  ihrer  eigenen  Erzengnisse  tiber- 

abscbnitt  hat  dem  deutschen  Wirtschaftsleben  zugehen.  Uebrigens  vollzog  sich  der  Kon^anktar- 

einschneidende   Veränderungen   gebracht.     Die  rückgang  viel  mehr  in  den  B-Produkten  als  in 

ersten  Monate  fanden  das  geschäftliche  Leben  den  A-Produkten,  bei  welch  letzteren  ein  Nach- 

noch  auf  seiner  vollen  Höhe;  bald  aber  trat  es  lassen  nur  in  geringerem  Grade  eintrat.  Der 

in  rahigere  Bahnen  ein,  und  im  Herbst  konnte  Grund  hierfür  liegt  in  der  »Tatsache,  daß  noch 

kein  Zweifel  mehr  darüber  sein,  daß  die  Hoch-  ein  außerordentlich  großes  Bedürfnis  für  den 

konjunktur  ihr  Ende  erreicht  habe.    Aber  der  Auabau  der  Verkehrsmittel  besteht.    Die  fort- 

Uebergang  vollzog  sich  im  Gegensatz  zu  früheren  gesetzte  Nachfrage  nach  Schienen  and  Schwellen 

Zeiten  allmählich  und  rahig  —  eine  um  so  er-  bot  den  A-Produkten  einen  großen  Rückhalt, 

frenlichere  Erscheinung,  als  dies  in  anderen  Län-  während  die  B-Produkte  ganz  besonders  durch 

dern  nicht  in  gleichem  Maße  der  Fall  war,  wie  die  Lage  des  Geldmarktes  ungünstig  beein- 

denn  z.  B.  in  den  Vereinigten  Staaten   von  fluüt  wurden.  Da  ein  andauernd  hoher  Zinsfaß  stets 

Amerika  das  Wirtschaftsleben  eine  Krise  schlimm-  zuerst  und  in  besonderem  Maße  auf  die  Bautätigkeit 

stcr  Art  durchmachte.  lähmend  einwirkt,  so  wurde  in  der  Eisenindustrie 

Der  erfreulichere  Verlauf  in  Deutschland  ist  das  Formeisen  am  meisten  davon  betroffen, 

zweifellos  zu  einem  erheblichen  Teil  den  Kar-  Die  Bewegung  de9  Reichsbankdiskontsatzes 

teilen  und  Syndikaten  zu  verdanken    die  8eit  dem  Anfange  des  Jahres  1  DO»!  war  die  folgende: 

n.cht  nur  für  die  Industrie  und  ihre  besonderen  Vom  x  ^      ,,s       ^      JM0|.  ß 

Zweige,  sondern   fiir  das  Wirtschaftsleben   in  ja                 ^  22.  Mni  5  1 

seiner  Gesamtheit  und  somit  für  das  deutsche  ,  23.  Mai           .  17.  s(ptcinb.-r    .    4''< , 

Volk  von  größtem  Nutzen  gewesen  sind.    Ein  «  "s- »<-|'ri,»'bt'r   .    »•  Oktober       .    5  . 

besonderer  Teil  daran  gebührt  den  Kartellen  der  -  {^Z,    ;  « J;  ^r         ?  ; 

Eisenindustrie,  die  —  wie  selbst  die  „Frank-  ^  22. Januar       w  22.  April  .    6  „ 

furter  Zeitung"  anzuerkennen,  nicht  umhin  kann  —  "  22.  April          "„  ->x  <>kt«b<r       ,  6'/*. 

„doch  dafür  gesorgt  haben,  daß  die  Preise  nicht  -  20.oktol.tr       .    h.  Nov.  mb.-r     .    61/» „ 

eine  so  schwindelnde  Höhe  wie  1900/01   er-  -  ,  $-f^™]"'r   ;  £  Januat      1909  J'  ;; 

reichten,  daß  auch   die  Spekulation  in  Eisen,  *  ._>5"'               ^    V  m~r/  *  e 

die  die  letzte  Krise  so  sehr  verschärfte,  dies-  ab  7.  März  ,    V  » . 

mal  mehr  oder  minder  ausgeschlossen  wurde".  i:nter  80  ungünstigen  und  schwierigen  Ver- 

Ernenert  wnrden  in  der  Berichtszeit  der  bältnissen  des  Geldmarktes  ist  es  eine  doppelt 

Stahl werksverband,   der   StahlformgulS  verband,  erfreuliche   Tatsache,  daß   die  Eisenerzeu- 

da«  Gas- and  Siederohrsyndikat;  der  Walzdraht-  gung  und  der  E ise n  v er b r  au  ch  1907  gegen- 

veiband  wurde  auf  neuer,  breiterer  Grundlage  über  den  vorhergehenden  Jahren   nicht  allein 

aufgebaut.  Leider  gelang  es  nicht,  den  Stabeisen-  nicht  nachgelassen,  sondern  sich  noch  schoben 

verband  zustande  zu  bringen.    Die  Bemühungen,  wenn  auch  nicht  in  dem  Maße  wie  von 

für  die  Grob-  und  Feinbleche  eine  gemeinsame  1905  auf  190(>. 

Verkaufsstelle  zu  schaffen,  sind  noch  im  Gange.  Dje  K0,iei9enerzeugnns  betrug: 

Bezeichnend  ist  im  Stahlwerksverbande  die  l9Qr>  10 -ist  *,-»•;  t 

Verschiebung  der  Beteiligunfrsziffern   von   den  \<mh;  12  4 7:1  im, 7  t 

A-Produktcn  nach  den  B-Produkten  hin,  ein  Be-  iy.17  '.  I  i  '-'45  Ten  t 

XV.«  I 
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und  zwar  entfällt  das  Mehr  von  567  f>93  t  nicht 
etwa  nur  anf  den  ersten  Teil  des  Jahres,  son- 
dern verteilt  sich  ziemlich  gleichmäßig  anf  alle 
Monate,  auch  auf  die  letzten  des  Kalender- 
jahres 1H07. 

In  den  übrigen  Ländern  betrug  die  Roheisen- 
erzeugung: iiw;  ük* 

t  t 
V<.r.  Stitat<  n  von  Amerika  2«  193  802    2."»  712  106 
(iroßhritaiitiifti  .  .    etwa    10  555  000    10  311  778 

Frankreich   3  588  949      3  314  162 

KnBlanii    ?  2  641723 

O.storrciob-Ungarn  ...  t  1  222  230 

Belgien   r  1  375  775 

Kanada   590  444        550  628 

Der  Außenhandel  Dentsclilands  in  Eisen 
gestaltete  sich  wie  folgt: 

Ei  b.-irug  die  Einfuhr     div  Anfuhr     d Vb^chl'o" 

t  t  t 

1907  .   .  .  813  349     3  452  402     2  «39  053 
dageg.  190(3  .   .  .  690  o70      :t  666  774      2  976  19k 

1907  ±  :  +  123  273  214  372  —  337145 
Wir  haben  hier  also  eine  Vermehrung  der 
Einfuhr,  eine  Verminderung  der  Ausfuhr,  dem- 
nach eine  beträchtliche  Verminderung  des  Aus- 
fuhrüberschusses. Dies  bedeutet  aber,  daß  der 
Inlandsmarkt  im  Jahre  1907  noch  recht  auf- 
nahmefähig war,  der  Auslandsmarkt  dagegen  die 
frühere  Aufnahmefähigkeit  nicht  mehr  zeigte. 
Allerdings  fällt  die  Vermehrung  der  Einfuhr  und 
die  Verminderung  der  Ausfuhr  hauptsächlich  in 
den  ersten  Teil  des  Jahres  1907.  (Vergl.  hierzu 
auch  „Stahl  und  Eisen"  Jg.  1908  Nr.  7  S.  218, 
wo  die  Ausfuhr  auch  getrennt  nach  Halbzeug 
und  Fertigfabrikaten  angegeben  und  auf  die 
Zunahme  der  Ausfuhr  an  Fertigfabrikaten  hin- 
gewiesen ist.) 

lieber  die  Förderung  von  Kohle  und  Eisen- 
erz mögen  folgende  summarischen  Angaben  ge- 
nfigen : 

Die  Steinkohlenförderung  betrug  im  Deut- 
schen Reiche 

1907  ......    14.'(  222  sso  t 

dagegen  1900  130  479  885  » 

1907   -(-0  743  001  t 

V.,  bel.uk-  dl."  Klnfutr      dir  Au-fuhr  ''Vh^rhu'lT 

Uli  M.  lulli'lil.  Ii 
t  I  t 

IfloT  .  .  .  13  729  290  2oOI7«»x  0  2S*  392 
19O0  .  .  .  9  253  711  I9  55O904  10  297  253 
19<>7  +  :     +  4  475  5*5     +  4(10  724     —  4  nos  SOI 

Also  eine  gewaltige  Vermehrung  der  Einfuhr, 
eine  ganz  geringe  \"ermehrnng  der  Ausfuhr,  dem- 
nach gewaltige  Verminderung  des  Ausfuhrüber- 
schusses; das  bedeutet  unter  Hinzuziehung  der 
Produktionssteigerung:  der  inländische  Stein- 
kohlenverbrauch ist  im  Jahre  1907  um  1<>.7  Mil- 
iinnen Tonnen  auf  137  Millionen  Tonnen  ge- 
stiegen, und  zwar  ist  auch  hier  wie  beim  Eisen 
die  .Steigerung  von  Produktion  und  Verbrauch 
auf  das  ganze  Jahr  ziemlich  gleichmäßig  ver- 
teilt gewesen.         Wci.n  trotz  der  Fördern  ngs- 


steigerung  nnd  trotz  der  Verminderung  des  Aus- 
fuhrüberschusses —  beides  dank  der  Fürsorge, 
die  das  Kohlensyndikat  in  weitestgehendem  Maße 
dem  heimischen  Markte  hat  angedeihen  lassen  — 
über  Kohlenmangel  geklagt  worden  ist,  so  lag 
dies  eben  daran,  daß  der  Verbranch  in  einer 
Weise  in  die  Höhe  geschnellt  war,  der  die  För- 
derung schlechterdings  nicht  folgen  konnte,  zu- 
mal es  während  des  größeren  Teiles  deB  Jahres 
wiederum  an  Arbeitskräften  und  an  ausreichen- 
den Transportmitteln  fehlte. 

Die  Eisenerzförderung  hat  sich  gegen  das 
Vorjahr  nicht  wesentlich  geändert;  sie  bezifferte 
sich  beide  Male  auf  26,7  Millionen  Tonnen. 

Ferner  betrug  an  Eisenerz: 


dir  Eioful.r      dir  Au.fubr 

>  I  I 

1907:  K  470  070  3  904  400  4  571  076 
dagegen  1906:  7  029  730  3  851  791  3  777  939 
demnach  1907  :  -(-  840  340     -f-  52  009   +  793  737 

Der  Verbrauch  an  Eisenerzen  ist  demnach 
um  800000  t  auf  31.3  Millionen  t  gestiegen. 

Für  den  Januar  nnd  Februar*  dieses  Jahres 
liegen  folgende  Ziffern  vor :  es  betrug  die  Pro- 
duktion 

Sl.-Inlioh]«-  Rnhi-Wrn 

I90S  .   .   .      25  220  0OO        2  055  515  t 
1907   .   .    .       23  320  000         2  040  343  t 
1908    -}-  1  900  000        -f-  15  I72~t 

und  unter  Berücksichtigung  der  Ein-  und  Aus- 
fuhrziffern der  inländische  Verbrauch: 


1908 
1907 


23  440  000 
21  900  000 


1  972  665  t 
1  804  «93  t 


1908    .:-  I  540  000       +  107  972  t 

Die  Betriebsergebnisse  der  Eisen- 
bahnen in  den  letzten  Monaten  stehen  gewisser- 
maßen im  Widerspruche  zu  der  Abschwächung 
der  gewerblichen  Tätigkeit;  denn  die  Einnahmen 
sowohl  aus  dem  Personen-  als  auch  aus  dem 
Güterverkehre  weisen  bis  einschließlich  Januar 
d.  J.  immer  noch  eine  Zunahme  gegen  die  Par- 
allelniouate  des  Vorjahres  auf.  Daß  die  Steige- 
rung nicht  mehr  so  groß  ist  wie  in  den  früheren 
Monaten,  ist  selbstverständlich.  Auch  dieses 
ist  ein  Beweis  dafür,  daß  das  Abflauen  der  Kon- 
junktur bei  uns  in  Deutschland  durchaus  nichts 
Krisenartiges  in  sich  trägt,  sondern  allmählich 
vor  sich  geht,  daß  insbesondere  diejenigen  Indu- 
strien, die  der  Eisenbahn  den  größten  Teil  der 
Transporte  zuführen,  der  Kohlenbergbau  und  die 
Großeisenindustrie,  bis  zu  Anfang  dieses  Jahres 
noch  verhältnismäßig  gut  beschäftigt  waren. 

Die  Einnahmen  der  preußisch-hessischen  He- 
triebsgemeinschaft  betrugen  in  den  ersten  elf 
Monaten  des  Finanzjahres  1778,8  Mill.  Mark. 
Der  Etatansatz  von  1945,5  Mill. Mark  wird  also 
vielleicht  erreicht  werden.   Da  der  Voranschlag 

*  Telirunr  190s  lm-lir  Arl.rilHMijf. 
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der  Ausgaben  aber  erbeblich  überschritten  wor- 
den ist,  glaubt  man,  mit  einem  Zurückbleiben  des 
üeberschusses  um  etwa  100  Millionen  hinter 
dem  veranschlagten  rechnen  zu  sollen. 

Der  neue  Etat  für  1908  schließt  mit  einem 
reinen  Ueberschuß  von  599,1  Millionen  Mark, 
d.  h.  62,6  Millionen  mehr  als  im  Vorjahre  ab; 
das  Mehr  ist  freilich  lediglich  durch  minderen 
Anschlag  der  außerordentlichen  Ausgaben  ent- 
standen, während  der  ordentliche  Etat  mit 
einem  um  15,3  Millionen  geringeren  Ueberschuß 
abschließt.  Nicht  diese  Tatsache  ist  erfreulich; 
erfreulich  aber  ist  der  Umstand,  daß  die  Eisen- 
bahnverwaltung offenbar  bemüht  ist,  die  not- 
wendigen dauernden  Ausgaben  lediglich  aus  ein- 
seitig-fiskalischen Rücksichten  bei  der  etwas  ab- 
flauenden Konjunktur  nicht  über  Gebühr  einzu- 
schränken, sich  also  bestrebt,  nicht  wieder  in  den 
Fehler  der  Jahre  1901  bis  1904  zu  verfallen, 
der  sowohl  dem  Staate  als  auch  der  Industrie  und 
ihrer  Arbeiterschaft  ganz  gewaltige  Einnahme- 
einbußen verursacht  hat.  Denn  trotz  anerkennens- 
werter Anstrengungen  der  Eisenbahnverwaltnng 
ist  es  ihr  auch  in  diesem  Jahre  noch  immer 
nicht  möglich  gewesen,  dem  Verkehrsbedürfnisse 
gerecht  zu  werden.  Der  Wagenmangel  war  in 
unserem  Industriegebiete  im  Jahre  1907  wieder 
ganz  erheblich,  und  im  Januar  d.  J.  wurde 
leider  das  Uebel  durch  widrige  Witterung  in 
außergewöhnlichem  Maße  verstärkt.  —  Der  Etat 
1908  sieht  für  Unterhaltung,  Erneuerung  und 
Ergänzung  der  baulichen  Anlagen  92,8  Millionen 
nnd  zur  Beschaffung  von  550  Lokomotiven, 
760  Pei-Bonen-  und  8000  Gepäck-  und  Güter- 
wagen 80  Millionen  vor.  Ein  nicht  unbeträcht- 
licher Teil  der  für  banliche  Anlagen  ausge- 
worfenen Summe  entfällt  auf  die  Erweiterung 
der  Bahnhofsanlageu  in  unserem  Industriegebiet, 
auf  deren  mangelhafte  Beschaffenheit  ja  der 
Wagenmangel  anch  zum  Teil  zurückzuführen 
ist.  Wir  können  nur  aufs  lebhafteste  wünschen, 
daß  man  im  Ausbau  der  Geleis-  und  Bahnbofs- 
an lagen  große  Gesichtspunkte  walten  läßt  und 
ein  schnelleres  Tempo  einschlägt. 

Im  übrigen  möchten  wir  unseren  Wunsch 
nach  einer  getrennten  Behandlung  der 
Ausgaben  für  den  l'ersonen-  u*nd  Güter- 
verkehr im  Eisenbahuetat  hier  noch  einmal 
wiederholen.  Die  Pennsylvania  Hailroad  Com- 
pany, auf  die  wir  schon  früher  hinwiesen,  hat 
in  ihrem  Jahresbericht  für  l!JU7  eine  noch  ge- 
nauere Trennung  vorgenommen,  als  es  bisher 
schon  der  Fall  war.  Die  Durchführbarkeit  eines 
solchen  Verfahrens  kann  also  nicht  beolritten 
werden. 

Auf  tarifariBchem  Gebiete  erstattete  die 
Gruppe  mehrfach  auf  Anfragen  der  Königl. 
Eisenbahndirektiouen  eingehende  Gutachten.  Die 
von  uns  beantragte  Detaritierung  von  Phosphat- 
kreide ist  vom  Bezirkseisenbahnrat  Köln  als  ein 


wirtschaftliches  Bedürfnis  anerkannt.  Die  Fracht- 
ermäßigung  für  Kalksteine,  für  die  wir  seit 
Jahrzehnten  gewirkt  haben,  läßt  immer  noch 
auf  sich  warten,  obwohl  sie  wiederholt  in  den 
Bezirkseisenbahnräten  befürwortet  wurde. 

Auch  die  Gewährung  des  Ausnah metarifes 
für  Eisenerz  usw.  zum  zollinländischen  Hoch- 
ofenbetrieb von  den  deutschen  Grenzstationen 
für  den  Minettebezug  aus  Frankreich  hat 
der  B.  E.  R.  Köln  befürwortet  und  damit  unserer 
Ansicht  beigepflichtet,  daß  die  Gewährung  dieses 
Tarifes  eine  Schädigung  anderer  Interessen,  ins- 
besondere des  lothringisch-luxemburgischen  Erz- 
bergbaues, nicht  befürchten  lasse.  Der  Landes- 
eisenbahnrat  hat  sich  diesem  Gutachten  in  vollem 
Umfange  angeschlossen. 

Wie  beinahe  alljährlich  ist  auch  die  Frage 
der  Aufhebung  der  Ausfuhrtarife  für 
Steinkohlen  und  Koks  sowohl  in  den  Parla- 
menten als  auch  im  Landeseisenbabnrate  Gegen- 
stand der  Besprechung  gewesen.  Ihr  Vorkämpfer 
ist  bekanntlich  der  Graf  Kanitz,  der  in  der 
Aufhebung  dieser  Tarife  ein  Mittel  zur  Ver- 
billigung  der  Kohlen  im  Inlande  erblickt.  Daß 
unsere  Kohlenausfnhr  bei  starker  Nachfrage  im 
Inlande  nicht  in  größerem  Maße  erfolgt,  als  zur 
Aufrechterhaltung  notwendiger  Geschäftsverbin- 
dungen unbedingt  erforderlich  ist,  daß  das 
Kohlensyndikat  dabei  bemüht  war,  selbst  unter 
Verlusten  als  Ersatz  für  die  Ausfuhr  Kohlen- 
mengen von  England  hereinzunehmen  und  somit 
seinen  Verpflichtungen  gegen  den  inländischen 
Markt,  deren  es  sich  wohl  bewußt  ist,  gerecht 
zu  werden,  das  beweisen  doch  zur  Genüge  die 
oben  verzeichneten  Ein-  und  Ausfuhrziffern  für 
Kohle,  die  für  1907  einen  Einfuhrüberschuß 
von  nicht  weniger  als  10,3  Millionen  Tonnen, 
d.  h.  4  Millionen  Tonnen  mehr  als  im  Vorjahre 
nachwiesen. 

Der  Landeseisenbahnrat  hat  daher  auch  die 
vom  Grafen  Kanitz  beantragt«  Aufhebung  der 
Koblenausfuhrtarife  abgelehnt,  im  Gegenteil  ihre 
grundsätzliche  Beibehaltung  befürwortet  und  nur 
der  Eisenbahnverwaltnng  eine  Prüfung  anheim- 
gestellt, ob  die  nach  den  Stationen  der  fran- 
zösischen Ostbaku,  nach  Italien,  der  Schweiz 
und  Oesterreich-Ungarn  geltenden  direkten  Ta- 
rife aufgehoben  oder  eingeschränkt  werden  können. 
Angesichts  der  vom  Grafen  Kanitz  nnd  seinen 
politischen  Freunden  fortdauernd  betriebenen 
Agitation  gegen  die  Syndikate,  gegen  die  Aus- 
fuhrtarife usw.  fällt  es  tatsächlich  auf  die  Dauer 
schwer,  industriellerseits  an  dem  Grundsatz  der 
InteresBensolidarität  zwischen  Landwirtschaft  und 
Industrie  festzuhalten.  Dafür,  daß  es  dennoch  ge- 
schieht, bildet  n.  a.  die  nachfolgende  Tatsache 
einen  beachtenswerten  Beweis :  Im  Bezirkseisen- 
bahnrat Hannover  war  seitens  des  Mühlen- 
gewerbes der  Antrag  gestellt  worden,  die  Ge- 
treideausfuhrtarife aufzuheben,   weil  durch  sie 
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im  letzten  Jahr  ein  empfindlicher  Mangel  an 
Getreide  für  das  Inland  herbeigeführt  worden 
Bei.  Hier  sind  es  aber  gerade  die  Vertreter 
der  „Nordwestl.  Gruppe"  gewesen,  die  eine  An- 
nahme dieses  Antrages  verhindert  haben,  da  sie 
der  Ansicht  waren,  daß  derartige  Ansnahmetarife 
für  die  Daner  normaler  Zeiten  eingeführt  seien 
nnd  wegen  vorübergehender  Erscheinungen  auf 
dem  Matkte  nicht  abgeschafft  werden  dürften.  Graf 
Kanitz  nnd  seine  politischen  Freunde  könnten  an 
diesem  Vorgehen  ein  Beispiel  nehmen,  wie  man 
die  Interessensolidarität  zwischen  Landwirtschaft 
und  Industrie  in  Wirklichkeit  industriellerseits 
betätigt. 

Was  die  allgemeinen  Fragen  des  Eisen- 
bahnverkehrs anlangt,  die  in  jüngerer  Zeit 
die  Oeffentlichkeit  beschäftigt  haben,  so  hat  von 
der  in  Vorbereitung  befindlichen  neuen  Ver- 
kehrsordnung noch  nichts  wieder  verlautet; 
außer  der  Anlage  0,  betreffend  die  Beförderung 
nur  bedingungsweise  zugelassener  Güter,  ist  noch 
keine  der  öffentlichen  Kritik  unterbreitet  worden. 
Angeblich  soll  ja  die  Verkehrsordnung  so  weit 
gefördert  sein,  daß  sie  am  1.  Januar  k.  J.  in 
Kraft  treten  kann.  —  Was  aus  dem  großen 
Projekte  einer  deutschen  Eisenbahngemeinscbaft 
werden  wird,  ist  sehr  unbestimmt.  Auch  die  Be- 
triebsmittelgemeinschaft  scheint  im  Parti- 
knlarismus  einen  unüberwindlichen  Gegner  zu 
haben.  Gegenwärtig  gehen  Bemühungen  dahin, 
den  Gflterwagenverband  der  preußisch-hessischen 
und  der  Reichs-Eisenbahnen  auf  die  übrigen  deut- 
schen Eisenbahnen  auszudehnen.  Mit  Mecklen- 
burg ist  eine  solche  Vereinbarung  bereits  ge- 
troffen; mit  den  übrigen  Bundesstaaten  sind 
Verhandinngen  angeknüpft.  Aus  der  allge- 
meinen Verbilligung  des  Güterverkehres 
zunächst  durch  Herabsetzung  der  Abfertigungs- 
gebühren, die  der  Herr  Minister  am  Anfange 
vorigen  Jahres  in  der  Budgetkommission  des 
Abgeordnetenhauses  für  Sendungen  in  Wagen 
höherer  Tragfähigkeit  in  Aussicht  gestellt  hatte, 
ist  bis  jetzt  auch  noch  nichts  geworden,  obwohl 
der  B.  E.  R.  Köln  sie  durch  Annahme  einer 
Resolution  zu  ihren  Gunsten  zu  beschleunigen 
gesucht  hat.  Die  durch  verschiedene  Ursachen 
hervorgerufene  Steigerung  der  Betriebsausgaben 
hat  die  Erfüllung  des  Versprechens  hintange- 
halten. Hier  erleben  wir  zum  so  und  so  vielten 
Male,  daß  berechtigte  Anforderungen  des  Wirt- 
schaftslebens an  die  staatlichen  Verkohrsinstitute 
als  unvereinbar  mit  der  Finanzgebaruns  des 
Staates  nicht  erfüllt  werden.  Im  Voranschläge 
für  das  Etatsjahr  ll'OS  müssen  die  hisenbahn- 
Überschüsse  wieder  mit  Ü2H,l  Millionen  Mark 
-  33,0  °/o  der  Gesamtneltoeiunahme  zur  Balan- 
ziernng  des  Staatshaushaltes  herhalten.  Das 
ist  eine  gewaltige  Belastung  der  Industrie  als 
des  hauptsächlichsten  Verkehrsinteressenten.  Die 
Bedeutung  dieses  Umstandes  kann  nicht  dadurch 


abgeschwächt  werden,  daß  die  Inanspruchnahme 
der  Eisenbahneinnahmen  für  Zwecke  der  allge- 
meinen Staatsverwaltung  in  den  letzten  Jahren 
in  geringerem  Grade  gewachsen  sind  als  früher, 
was  man  wohl  gern  zur  Beschwichtigung  an- 
führt. Es  wäre  allerdings  geradezu  beunruhigend, 
wenn  das  Heranziehen  der  Eisenbahnüberechüsse 
zum  allgemeinen  Staatshaushalte  so  fortwachsen 
würde  wie  im  letzten  Jahrzehnt.  Es  muß  vielmehr 
endlich  einmal  etwas  für  den  Verkehr  selbst  ge- 
schehen, weil  es  die  Wettbewerbsfähigkeit  der 
dentschen  Industrie  auf  dem  Weltmarkte  erfordert. 

Zu  den  geeigneten  Mitteln  die  deutsche  Aus- 
fuhr zu  fördern,  können  wir  die  noch  immer 
empfohlene  Beteiligung  an  Weltausstellungen 
nicht  rechnen;  wir  sind  vielmehr  der  Meinung, 
daß  letztere  sich  überlebt  haben,  daß  der  große 
Aufwand  an  Kosten  und  Zeit  in  keinem  Ver- 
hältnisse zu  den  minimalen  praktischen  Erfolgen 
steht,  die  solche  Ausstellungen  zu  bringen 
pflegen.  Ausstellungsmüdigkeit  nnd  Ausstellungs- 
gegnerschaft war  es  denn  auch,  die  auf  der  von 
der  „Ständigen  Ausstellungskommission  für  die 
deutsche  Industrie''  in  Düsseldorf  veranstalteten 
Konferenz  allgemein  zntage  trat.  Im  beson- 
deren ist  dort  unserseits  der  Standpunkt  der 
rheinisch-westfälischen  Industrie  zu  dem  Plane 
einer  Weltausstellung  in  Brüssel  1910  zur 
Geltung  gebracht,  der  durchaus  ablehnend  ist. 
In  einer  Besprechung,  die  die  Reichsbehörden 
am  2.  März  d.  J.  mit  den  interessierten  Ge- 
werbetreibenden in  Berlin  pflogen,  ist  seitens 
der  Vertreter  der  rheinisch-westfälischen  Groß- 
eisen- und  Stahlindustrie  an  diesem  Standpunkt 
festgehalten  worden. 

In  unseren  auswärtigen  Handels- 
beziehungen hat  sich  ein  Ereignis,  das  für 
die  Eisenindustrie  von  erheblicher  Bedeutung 
wäre,  nicht  zugetragen.  Das  neue  Handels- 
abkommen mit  den  Vereinigten  Staaten 
von  Amerika,  das  wichtigste  Ereignis  anf 
diesem  Gebiete,  hat  gewiß  Verbesserungen  für 
den  deutschen  Handel  und  die  deutsche  Industrie 
im  nilgemeinen  gebracht,  da  den  Amerikanern 
nicht  mehr  die  glatte  unbeschränkte  Meistbe- 
günstigung zugestunden  wird;  aber  die  Eisen- 
industrie wird  davon  nicht  betroffen.'  Besonders 
ist  die  Maschinenindustrie  nach  wie  vor  übel 
daran,  indem  die  hohen  amerikanischen  Wert- 
zölle fast  prohibitiv  wirken,  die  verhältnismäßig 
niedrigen  deutschen  Gewichtszölle  aber  nur 
einen  geringen  Schutz  gegen  die  amerikanische 
Konkurrenz  gewähren. 

Großbritannien  und  seinen  Kolonien 
mit  Ausnahme  Kanadas  sind  auf  Grund 
der  vom  Reichstage  auf  weitere  zwei  Jahre  er- 
teilten Ermächtigung  die  jeweils  günstigsten 
Zollsätze  nach  wie  vor  zugestanden.  Der  Zoll- 
krieg mit  Kanada  geht  also  weiter,  nnd  gegen- 
wärtig besteht  weniger  Aussicht  auf  seine  Be- 
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endigung  denn  vor  Jahresfrist,  obwohl  neuer- 
dings gemeldet  wird,  daß  abermals  Verhand- 
lungen zwischen  der  kanadischen  Regierang  nnd 
dem  Deutschen  Konsalate  in  Montreal  angeknöpft 
sind.  Unser  westlicher  Nachbar,  Frankreich, 
hingegen  hat  einen  nenen  erweiterten  Vertrag 
mit  seiner  ehemaligen  Kolonie  Kanada  ge- 
schlossen, der  auch  für  die  Eisenindustrie  in- 
sofern nicht  ohne  Bedeutung  ist,  als  sich  die 
Zugeständnisse  Frankreichs  zum  sehr  erheblichen 
Teile  auf  Positionen  aus  dem  Eisengewerbe  er- 
strecken. Wenn  ja  anch  die  französischen  Kon- 
zessionen nur  die  Meistbegünstigung  in  den 
betreffenden  Artikeln  bedingen ,  so  ist  doch 
Kanada  auf  den  französischen  Märkten  als  ein 
neuer  Wettbewerber  aufgetaucht,  mit  dein  wir 
künftig  werden  zu  rechnen  haben.  Von  größter 
Wichtigkeit  für  den  deutschen  Außenhandel  nnd 
nicht  zum  mindesten  den  des  Eisengewerbes  ist, 
daß  nun  auch  Australien  zu  einem  Differential- 
zollsysteme zugunsten  der  britischen  Erzeugnisse 
übergegangen  ist ;  wir  haben  darüber  in  „ Stahl  und 
Eisen"  (Jahrg.  11»07,  Nr.  31  S.  1125  nnd  Nr.  46 
S.  1662)  wiederholt  berichtet.  Neuseeland  und  Süd- 
afrika haben  die  Zollunterscheidung  vergrößert. 
Es  ist  dies  also  eine  Bewegung  in  den  britischen 
Kolonien,  die  unentwegt  ihren  Fortgang  nimmt, 
und  die  mit  deutschen  Repressalien  auf  Produkte 
dieser  Kolonien  kaum  einzudämmen  sein  wird. 

Mit  Spanien  ist  noch  kein  endgültiges  Ab- 
kommen getroffen;  das  Provisorium  ist  auf  un- 
bestimmte Zeit  verlängert. 

Mehrfach  hat  uns  die  Handhabung  der  Ver- 
zollung deutscher  Eisen-  und  Stabl- 
waren  in  Italien  beschäftigt.  Aus  Inter- 
essentenkreisen war  darüber  geklagt  worden, 
daß  die  italienischen  Zollbehörden  sich  Will- 
kürlichkeiten zuschulden  kommen  ließen,  die 
mit  dem  deutsch-italienischen  Handelsvertrage 
nicht  wohl  in  Einklang  zu  bringen  seien.  Auf 
unsere  Veranlassung  hat  sich  der  Hauptverein 
deutscher  Eisen-  und  Stahlindustrieller  mit  dieser 
Angelegenheit  befaßt,  dein  wir  auch  das  auf 
unsere  Rundfrage  eingelaufene  Material  unter- 
breitet haben. 

Auf  dem  Gebiete  der  Wasserwirtschaft 
stehen  natürlicherweise  die  Kanalprojekte  und 
die  damit  zusammenhängenden  Schiffahrtsabgaben 
nach  wie  vor  im  Vordergrunde  des  Interesses. 

Trotz  eifrigster  Bemühungen  der  Preußischen 
Regierung,  die  Durchführbarkeit  des  5}  1'.»  des 
Wasserstraßengesetzes  vom  1.  April  ÜtOö,  die 
Erhebung  von  Schiffahrtsabgaben  auf  natür- 
lichen Wasserstraßen  betreffend  zu  fordern,  ist 
es  offenbar  nicht  gelungen,  die  Hindernisse 
allenthalben  zu  beseitigen.  Dali  eine  Einigung 
mit  Bayern  und  Württemberg  erzielt  wurde, 
st  bekannt.  Außer  Baden,  dessen  Einwilligung 
Ür  Abgaben  auf  dem  Rheine  noch  nicht  zu  er- 
langen war,  bereitet  anscheineud  Sachsen  hin- 


sichtlich der  Elbe  heftigsten  Widerstand.  Wie 
weit  die  Verhandlungen  mit  den  auswärtigen 
Staaten  gediehen  sind,  ist  nicht  bekannt  ge- 
worden. 

Unsere  Forderungen  auf  größere  Schleusen - 
abmessungen  des  Kanals  vom  Rhein  bis 
Dortmund  stoßen,  wie  es  scheint,  auf  Wider- 
stand. Daß  aber  diesem  Kanal  eine  ganz  andere 
Rolle  zufällt  als  den  übrigen  Kanälen,  daß  er 
ein  großer,  sich  in  das  westfälische  Revier  hinein 
erstreckender  Rheinhafen  sein  muß,  liegt  auf 
der  Hand  und  ist  von  uns  wiederholt  dargelegt 
worden.  Gerade  die  Staatseisenbahnverwaltung 
aber  bat  in  erster  Linie  ein  Interesse  an  der  wirk- 
lichen Leistungsfähigkeit  dieses  Kanals,  da  sie 
gerade  mit  seiner  Hilfe  die  offensichtliche  Un- 
zulänglichkeit ihrer  Bahnanlagen  beseitigen  will. 

Um  den  an  der  Schiffahrt  interessierten  Kreisen 
einen  Einfluß  auf  die  staatlichen  Maßnahmen  zu 
gewährleisten,  sind,  ähnlich  den  Bezirkseisen- 
bahnräten, Wasserstraßenbeiräte  gebildet 
worden,  und  zwar  vorerst  für  jeden  Kanalbezirk 
einer,  im  ganzen  demnach  sechs,  die  aus  sich 
den  Landes- Wasserstraßenbeirat  gewählt  haben. 
Später  eollen  die  Wasserstraßenbeiräte  zu  je 
drei  für  die  westlichen  und  östlichen  Kanäle  der 
Monarchie  vereinigt  werden. 

Auch  unserer  Gruppe  iBt  eine  Vertretung  in 
den  für  unseren  Bezirk  in  Betracht  kommenden 
Wasserst  raßenbeiraten  zugebilligt  worden.  Die 
Gruppe  wird  gemäß  der  am  15.  Mai  1907  ge- 
tätigten Wahl  vertreten  im  Wasserstraßenbeirat 
für  den  Rhein-Herne-Kanal  und  die  Lippewasser- 
straße durch  Reg.-Rat  Sch Oidtweiler- Ober- 
hausen und  in  dem  für  den  Dortmund-Ems-Kanal 
von  Dortmund,  Herne  bis  Papenburg  durch  Reg.- 
nnd  Baurat  Generaldirektor  Matkles-Dort- 
mund;  ihre  Stellvertreter  sind:  Kommerzienrat 
Wie t hau s- Hamm  und  Kommerzienrat  General- 
direktor Springoruin-  Dortmund. 

Am  21.  Dezember  v.  J.  hat  bereits  eine  erste 
Sitzung  der  westlichen  Wasserstraßenbeiräte  zu 
Münster  stattgefunden  nnd  den  Beweis  geliefert, 
daß  in  ihnen  eine  notwendige  und  zweckdien- 
liche Einrichtung  zur  Erörterung  wirtschaftlicher 
und  technischer  Fragen  für  die  Kanalbauten  ge- 
schaffen worden  ist.  Unter  anderm  hat  der  Wasser- 
straßenbeirat für  den  Rhein- Herne- Kanal  und  die 
Lippewasserstraße  energisch  und  einstimmig  die 
breitere  Abmessung  der  Schleusen  befürwortet. 
Es  wäre  doch  wünschenswert,  daß  man  in  Berlin 
nicht  die  erste  Gelegenheit  benutzte,  die  Be- 
deutung der  Wasserstraßenbeiräte  durch  Nicht- 
beachtung eines  so  einstimmig  gefaßten  Be- 
schlusses zu  desavouieren. 

In  ein  neues  Stadium  ist  der  Plan  der  Ka- 
nal isierung  der  Mosel  und  Saar  dadurch 
eingetreten,  daß  von  der  Staatsrcfrierung  eine 
Ausspräche  der  Interessenten  Sinlv\«'<t<lentscli- 
lands  einerseits  und  Nicil.-i-l.'>u'inlands  und  West- 
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falens  anderseits  herbeigeführt  worden  ist.  Die 
Aussprache,  die  im  Jannar  in  Köln  statt- 
gefunden hat,  führte  nicht  zn  einem  endgültigen 
Ergebnis.  Vielmehr  tet  zunächst  eine  Kommission 
znr  Feststellung  der  für  beide  Reviere  in  Be- 
tracht kommenden  Roheisen-Selbstkosten  einge- 
setzt worden. 

Ueber  die  Ergebnisse  der  sozialen  Versiche- 
mngsgesetzgebung  liegen  folgende  Hanptangaben 
vor:  In  der  Tinfallversicherung  wurden 
von  114  Berufagenossenschaften  im  Jahre  1900 
bei  einem  durchschnittlichen  Versichertenbestande 
von  19814571,  wobei  allerdings  schätzungsweise 
etwa  l'/i  Millionen  Doppelzählungen  vorliegen, 
130  Millionen  Mark  Entschädigungen  und  Fnr- 
sorgekosten  gezahlt.  Die  Gesamtausgabe  betrug 
1 70,9  Millionen ,  wovon  nicht  weniger  als 
19,1  Millionen  auf  die  Erhöhung  der  Reserve- 
fonds entfallen.  -  Auf  Grund  des  Invaliden- 
versicherungsgesetzes  sind  190*5  im  ganzen 
134  056  Renten  neu  bewilligt  worden;  im  ganzen 
wurden  143,0  Millionen  Mark  für  Rentenzahlungen 
aufgewendet,  wovon  94,2  Millionen  von  den  Ver- 
sicherungsanstalten aufgebracht  wurden.  Es  läßt 
sich  aber  seit  1903  ein  verhältnismäßiger  Rück- 
gang der  Steigerung  der  Rentenzahlungen  be- 
obachten; die  Steigerung  gegen  das  Vorjahr 
betrug  nämlich  1902:  14,2  in  den  folgenden 
Jahren  dagegen  12,8,  10,0,  6,3  °/o,  und  1906: 
4.4  %.  Der  Vermögenszuwachs  betrug  1906: 
81,0  Millionen  Mark,  wodurch  der  Vermögens- 
bestand auf  1323,6  Millionen  Mark  angewach- 
sen ist. 

Ueber  die  Ergebnisse  der  Krankenversiche- 
rung lagen  zur  Zeit,  als  dieser  Bericht  ge- 
schrieben wurde,  für  1906  Ziffern  noch  nicht  vor. 

Das  ehemals  heftig  umstrittene  Projekt  der 
Zusammenlegung  der  sozialen  Versicherunggarten 
hat,  wie  bereits  in  unserem  vorjährigen  Berichte 
dargelegt  wurde,  immer  mehr  Anhänger  verloren. 
Dagegen  hat  eine  andere  Frage,  die  Reorgani- 
sation der  Krankenkassen,  begonnen,  das 
öffentliche  Interesse  in  Anspruch  zu  nehmen. 
Besser  gesagt:  wieder  begonnen;  denn  sie  ist 
in  den  ersten  Jahren  dieses  Jahrhunderts  schon 
einmal  erörtert  worden,  ohne  daß  aber  die  No- 
velle des  Jahres  1903  eine  wesentliche  Aenderang 
herbeigeführt  hätte. 

Auch  die  Gruppe  hat  sich  mit  dieser  Frage 
beschäftigt  und  ist  mit  dem  „ Zentralverband 
deutscher  Industrieller1,  Hand  in  Hand  gegangen. 
Es  handelt  sich  in  erster  Linie  darum,  die  .Macht, 
die  sich  die  Sozialdemokratie  in  den  Vorständen 
der  Ortskrankenkassen  zu  verschaffen  gewußt 
hat,  zu  brechen  und  damit  ihr  einen  ihrer  besten 
Agitationsherdc  abzugewinnen.  Wir  sind  zu  der 
Ueberzeueung  gekommen,  daß  dies  auf  keinem 
anderen  Wege  als  durch  die  llulftelung  der  Bei- 
träge zwischen  Arbeitgeber  und  -nehmer  und  die 
damit  herbeizuführende  Gleichteilung  des  Stim- 


menverhältnisses erreicht  werden  kann.  Obwohl 
das  eine  neue  Belastung  der  Industrie  bedeutet, 
glauben  wir  doch,  daß  es  im  Interesse  eines 
friedlichen  Verhältnisses  zwischen  Arbeitgebern 
und  Arbeitnehmern  liegt,  sie  zu  übernehmen. 

Eine  Erscheinung  auf  dem  Gebiete  des 
Krankenkassenwesens,  der  eine  hohe  Bedeutung 
zukommt,  ist  die  im  Herbste  v.  J.  erfolgte 
Gründung  eines  Verbandes  zur  Wahrung 
der  Interessen  der  deutschen  Betriebs- 
krankenkasBen.  Dem  Verbände,  dem  die 
Gründung  des  engeren  V  erbandesrheinisch- 
westfälischer  Betriebskrankenkassen 
vorausging,  wird  die  Lösung  ebenso  mannig- 
faltiger wie  wichtiger  Aufgabeu  zufallen;  denn 
nicht  nur  ist  es  nötig,  die  Interessen  der  Be- 
triebskrankenkassen bei  der  Ausgestaltung  und 
Durchführung  der  Krankenversicherungsgesetz- 
gebung den  Forderungen  anderer  Kassenarten 
gegenüber  mit  Entschiedenheit  zur  Geltung  zu 
bringen,  sondern  der  Verband  wird  auch  viel 
Gutes  leisten  können  bezüglich  des  Verkehrs 
der  Kassen  mit  den  Behörden  wie  betreffs  ihrer 
Beziehungen  zu  Aerzten,  Apothekern,  Kranken- 
anstalten usw.  Wir  können  nur  wünschen,  daß 
der  Verband  überall  und  besonders  in  unseren 
Mitgliederkreisen  Interesse  und  Unterstützung 
findet. 

An  neueren  sozialpolitischen  Vorlagen  be- 
schäftigte unsere  Gruppe  der  Gesetzentwurf  be- 
treffend die  Arbeitskaramern.  Wir  berieten 
ihn  zunächst  in  Gemeinschaft  mit  dem  „Verein 
zur  Wahrung  der  geineinsamen  wirtschaftlichen 
Interessen  in  Rheinland  und  Westfalen". 

In  der  Kritik  des  Entwurfes  wies  das  ge- 
schäftsführende Mitglied  des  Vorstandes  zunächst 
darauf  hin,  daß  es  durchaus  falsch  sei,  die  ge- 
planten Arbeitskammern  mit  dem  Hinweise  darauf 
zu  begründen,  daß  bereits  alle  erwerbenden 
Stände  ihre  besondere  gesetzlich  geordnete  Inter- 
essenvertretung hätten,  alle  außer  den  Arbeitern: 
Handel  und  Industrie  in  den  Handelskammern, 
die  Landwirtschaft  in  den  Landwirtschaftskam- 
mern, das  Handwerk  in  den  Handwerkskammern. 
Mit  den  Arbeitskammern  schafft  man  ja  etwas 
gänzlich  anderes  als  die  bisher  bekannten  Inter- 
essenvertretungen, indem  man  mit  Arbeitgebern 
und  Arbeitnehmern  in  gleicher  Zahl  besetzte 
Kammern  errichtet,  um  —  wie  es  in  §  2  heißt  — 
den  wirtschaftlichen  Frieden  zu  pflegen  und  die 
gemeinsamen  gewerblichen  nnd  wirtschaftlichen 
Interessen  der  Arbeitgeber  und  Arbeitnehmer  der 
in  ihnen  vertretenen  Gewerbezweige  sowie  die 
auf  dem  gleichen  Gebiete  liegenden  besonderen 
Interessen  der  beteiligten  Arbeitnehmer  wahr- 
zunehmen. 

Das  ist  etwas  Neues,  etwas  ganz  anderes, 
als  die  Interessenvertretungen  der  Industrie,  des 
Handels,  der  Landwirtschaft  und  des  Handwerkes. 
Denn  diese  setzen  sich  lediglich  aus  Vertretern 
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des  betreffenden  Bernfes  zusammen,  die  über 
das  Wohl  and  Wehe,  aber  geeignete  Maßnahmen 
zur  Hebung  ihres  Standes  beraten,  die  im  groben 
und  ganzen  gleiche  Ziele  verfolgen.  Ganz  anders 
die  paritätisch  zusammengesetzten  Arbeitskam- 
mern, wie  sie  in  dem  uns  vorliegenden  Gesetz- 
entwurfe vorgeschlagen  werden.  Sie  werden 
aus  verschiedenen  Parteien  gebildet,  um  einen 
Interessenausgleich  herbeizuführen. 

Gegen  diesen  durchaus  guten  Zweck  würde 
die  Industrie  durchaus  nichts  einzuwenden  haben, 
wenn  sie  die  Ueberzeugung  gewinnt,  daß  er 
wirklich  erreicht  werden  kann.  Denn  der  Inter- 
essenausgleich zwischen  Arbeitgebern  und  Ar- 
beitnehmern ist  ein  Ziel,  das  die  Industrie  immer 
angestrebt  hat,  da  sie  selbstverständlich  fried- 
liche Verhältnisse  dem  Kampf  und  Streite  vor- 
zieht. Die  Industrie  lehnt  solche  paritätischen 
Institutionen  nicht  etwa  aus  dem  Gesichtspunkte 
eines  falschen  „Herrentums"  ab,  wie  sie  es  nie- 
mals abgelehnt  hat,  mit  den  Arbeitern  des 
eigenen  Betriebes  zu  verhandeln.  Als  Beispiel 
einer  solchen  paritätischen  Einrichtung,  die  jahre- 
lang segensreich  gewirkt  hat,  können  auch  die 
Organisationen  der  Knappschaftsvorstände  im 
Bergbau  angeführt  werden.  Wohin  aber  ist  es  unter 
dem  Kampf  der  sozialdemokratischen  Gewerk- 
schaften in  den  letzten  Jahren  mit  diesem  Institut 
gekommen?  I>ie  Bochnmer  Vorgänge  aus  dem  De- 
zember 1!»07  nicht  allein,  sondern  viele  andere 
Tatsachen  reden  hier  eine  lebhafte  Sprache.  Die 
paritätische  Einrichtung  ist  unter  dem  Einfluß 
der  Gewerkschaften  mehr  als  einmal  an  die  Grenze 
völliger  Wirkungslosigkeit  gebracht  worden. 

Daneben  sind  noch  zwei  Fälle  auf  anderen 
Gebieten  aus  der  neuesten  Zeit  bemerkenswert. 

Am  18.  Februar  d.  J.  sollte  der  Gesamtaus- 
schuß  des  Berliner  Gewerbegerichtes  über  einen 
von  den  Arbeitgebern  eingebrachten,  an  die  ge- 
setzgebenden Körperschaften  zu  richtenden  An- 
trag beschließen,  §  .'i94  B.  G.  B.  dahin  abzu- 
ändern, daß  eine  Aufrechnung  von  Schadenersatz- 
forderungen gegen  Lohnforderunpen  solchen  Ar- 
beitern gegenüber  zulässig  sei,  die  ihre  Arbeit- 
geber durch  Diebstahl  geschädigt  haben. 
Man  sollte  meinen,  daß  jeder  billig  und  ehrlich 
denkende  Mensch  diesem  Antrage  ohne  weiteres 
zustimmen  würde.  Dio  Arbeitnehmer-Beisitzer 
machten  aber  die  Beratung  dieses  Antrages  da- 
durch unmöglich,  daß  sie  den  Sitzungssaal  ver- 
ließen und  dadurch  die  Abstimmung  verhinderten. 
Weiter  ein  Beispiel  von  der  Saar!  Der  Minister 
fflr  Handel  und  Gewerbe  hatte  bekanntlich  eine 
Konferenz  von  zehn  Arbeitgebern  und  zehn  Ar- 
beitnehmern anzuberaumen  beschlossen,  in  der 
im  kontradiktorischen  Verfahren  über  die  Arbeits- 
zeit, den  Schichtwechsel,  die  Pausen  usw.  in 
Hochofen-,  Hütten-  und  Walzwerken  verhandelt 
werden  sollte.  Die  Wahl  eines  Arbeitervertreters 
wurde  auf  der  Halberger  Hütte   in  einem  von 


der  Werksleitung  und  dem  Königl.  Gewerbe- 
inspektor gemeinsam  unterschriebenen  Anschlag 
anberaumt,  in  dem  es  u.  a.  hieß: 

„Von  Arbeitern  wünscht  der  Herr  Minister 
einen  solchen  der  Firma  Rud.  ßöcking  &  Cie., 
Halberger  Hütte  bei  Brebach,  in  Berlin  zu 
sehen,  und  zwar  an  einem  noch  näher  zu  be- 
stimmenden Tage.  Die  Wahl  findet  am  Diens- 
tag, den  28.  Januar,  nachmittags  von  5  bis 
7  Uhr  statt.  Wahllokal :  Betriebsbureau  der 
Hochöfen.  Wahlberechtigte:  Sämtliche  Ar- 
beiter der  Kokerei  und  des  Hochofenwerkes 
einschließlich  der  Nebenbetriebe  (Ammoniak- 
und  Sulfatfabrik).  Gewählt  wird  nur  ein  Ar- 
beiter der  vorgenannten  Betriebsabteilungen 
zusammen  als  Vertreter.  Ob  der  Gewählte 
der  Kokerei  oder  dem  Hochofenwerke  ange- 
hört, ist  gleichgültig.  Derselbe  soll  mit  den 
Arbeitsverhältnissen  vertraut  sein  und  maß 
verstehen,  in  sachlicher  Weise  die  an  ihn  ge- 
richteten Fragen  in  deutscher  Sprache  und 
mit  klaren  Worten  zu  beantworten.  Vor  allem 
soll  er  das  volle  Vertrauen  seiner  Mitarbeiter 
besitzen.** 

Die  Folge  dieses  Anschlages  war  zunächst 
eine  maßlose  Agitation  des  christlich -sozialen 
Metallarbeiterverbandes,  der  es  denn  auch  er- 
reichte, daß  ein  Mitglied  dieses  Verbandes  mit 
großer  Mehrheit  gewählt  wurde.  Die  ..Saar- 
post*- aber  schrieb  dann  am  4.  Februar  1908 
wörtlich:  ..Dieser  Wunsch  des  Ministers  dürfte 
auf  die  Forderung  des  christlich-sozialen  Metall- 
arbeiterverbandes nach  größerem  Arbeiterschutz 
und  achtstündiger  Arbeitszeit  zurückzuführen 
sein.  Als  Delegierter  nach  Berlin  wurde  ein 
Mitglied  des  christlichen  Metallarbeiterverbandes 
mit  großer  Majorität  gewählt.  Möge  die  Aus- 
sprache mit  dem  Herrn  Minister  die  Sache  der 
Hütten-  und  Walzwerksarbeiter  betreffs  Ver- 
besserung ihrer  Lage  einen  weiteren  Schritt 
vorwärts  bringen.  Da  aber  nicht  allein  die 
Konferenzen  und  Erhebungen  dem  Arbeiter  seine 
Lage  bessern,  sondern  eine  energische  Selbst- 
hilfe auf  gesetzlichem  Boden  notwendig  ist, 
darum  heißt  es:  Hinein  in  den  christlich- 
sozialen  Metallarbeiter  verband  Deutsch- 
lands. Die  Stimme  des  Kollegen,  der  für  die 
Hüttenarbeiter  in  Berlin  sprechen  soll,  wird 
um  so  schwerer  ins  Gewicht  fallen,  wenn  alle 
Arbeiter  der  Hüttenwerke  im  Saarrevier 
hinter  ihm  stehen.**  Tatsächlich  wird  nun  auch 
die  Berufung  des  Arbeiters  weiter  in  der  Agi- 
tation fiir  die  (i  ewerkschaft  ausgeschlachtet, 
mit  der  sie  an  sich  gar  nichts  zu  tun  hat. 
Noch  charakteristischer  aber  ist,  was  der  sozial- 
demokratische .Deutsche  Metallarbeiter"  in  seiner 
Nr.  7  vom  15.  Februar  19<is  zu  demselben  Kalle 
schreibt : 

„So  sehr  wir  uns  freuen.  ■  1  - •  i •  die  Kra^e  des 
Schutzes  fiir  die  Arbeite!  der  .-<  Iiwenn  Industrie 
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in  besseren  Fluß  kommt,  so  müssen  wir  es  doch 
sehr  bedauern,  wenn  die  Auskunftspersonen,  von 
denen  es  doch  in  hervorragender  Weise  abhängt, 
welches  Material  zutage  gefördert  wird,  einseitig 
von  den  Werken  in  Vorschlag  gebracht  werden. 
In  diesem  Falle  sollte  sich  die  Regierung  nicht 
bloti  an  die  Werksleitungen,  sondern  auch  an 
die  in  Betracht  kommenden  Arbeiterorganisationen 
wenden.  Wenn  dieses  nicht  geschiebt,  darf 
man  den  ganzen  zutage  geförderten  Arbeiten 
schon  mit  einem  gewissen  Mißtrauen  begegnen, 
daß  sie  einseitig  zugunsten  der  Werke  ausfallen 
werden  Zuletzt  ist  es  nur  der  organisierte 
Arbeiter,  welcher  nicht  nnr  über  seine  eigenen 
Verhältnisse  zu  nrteilen  in  der  Lage  ist,  sondern 
auch  über  die  Gesamtheit  mehr  Einsicht  gewinnt. 

Das  Verlangen  ist  gewiß  berechtigt,  daß  die 
organisierten  Arbeiter  an  erster  Stelle  als  Ans- 
kunftspersonen  herangezogen  werden.1' 

Solche  Agitation  hatte  die  Wahl  eines  einzigen 
Arbeitnehmers  zu  einer  paritätischen  Konferenz, 
die  der  Handelsminister  berief,  zur  Folge.  Darf 
man  glauben,  daß  die  Wahlen  zu  den  paritätischen 
Arbeitskammern  ruhiger  verlaufen?  —  Der  Ar- 
beiter kommt  ja  überhaupt  kaum  noch  ans  den 
Wahlen  heraus.  Reichstags-,  Landtags-,  Stadt- 
verordneten-, Krankenkassen-,  Gewerbegerichts- 
nnd  andere  Wahlen  nehmen  ihn  in  Anspruch, 
und  jede  Wahl  zeitigt  eine  Flut  von  Flug- 
blättern, deren  Inhalt  und  Sprache  sattsam  be- 
kannt ist,  so  daß  sie  hier  nicht  charakterisiert 
zu  werden  braucht.  Daß  solche  Wahlagitation 
stets  eine  Menge  von  Giftstoff  in  den  Massen 
zurückläßt  —  von  anderen  Nebenerscheinungen 
ganz  abgesehen  —  ist  eine  unleugbare  Tatsache. 

Nur  ein  paar  Worte  zu  dem  Umfange  der 
Tätigkeit  dieser  Kammern.  Außer  der  Förde- 
rung eines  gedeihlichen  Verhältnisses  zwischen 
Arbeitgebern  und  Arbeitnehmern  haben  sie  Gut- 
achten zu  erstatten  über  die  gewerblichen  und 
wirtschaftlichen  Verhältnisse  der  Gewerbezweige 
in  ihrem  Bezirk,  sowie  Veranstaltungen  nnd 
Maßnahmen,  welche  die  Hebung  der  wirtschaft- 
lichen Lage  und  der  allgemeinen  Wohlfahrt  der 
Arbeitnehmer  zum  Zwecke  haben,  anzuregen  nnd 
auf  Antrag  der  Vertreter  der  hierfür  getroffenen 
Einrichtungen  an  deren  Verwaltung  mitzuwirken. 

Daß  unter  die  erstore  Tätigkeit  die  Begut- 
achtung unserer  gesamten  Wirtschafts-,  Zoll- 
und  Steuerpolitik  gehört,  dürfte  nicht  zweifel- 
haft sein.  Was  dabei  aber  herauskommen  wird 
angesichts  der  Agitation,  die  auf  diesem  Ge- 
biete von  der  Sozialdemokratie  getrieben  wird, 
kann  man  sich  ungefähr  vorstellen.  Daß  aber 
dadurch  die  Handelskammern  in  eine  schiefe 
Stellung  kommen  und  unter  Umständen  zur  Be- 
deutungslosigkeit herabgedriiekt  werden,  möclite 
doch  noch  besonders  hervorzuheben  sein. 

Die  weite  Befugnis,  die  den  Arbeitskammern 
auf  dem  Gebiete   der   Einrichtung   von  Vei- 
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Sicherungen  gegen  die  Arbeitslosigkeit,  der  Er- 
bauung von  Arbeiterwohnungen  usw.  zugewiesen 
wird,  dürfte  insonderheit  den  ßerufogenossen- 
sebaften  zu  denken  geben,  die  doch  allein  für 
die  Kosten  aufkommen  sollen. 

Wie  viele  Arbeitskammern  wir  schließlich 
erhalten  werden  nnd  ein  wie  schwer  zu  hand- 
habender Apparat  das  werden  wird,  das  soll 
hier  nur  angedeutet  sein. 

Sodann  liegt  die  Frage  nahe,  was  der  Reichs- 
tag mit  diesem  Gesetzentwarf  machen  wird. 

Betreffs  der  Altersgrenze  ruft  man  schon 
jetzt  vielfach  nach  ihrer  Herabsetzung  auf  das 
21.  Lebensjahr.  Bezüglich  des  Wahlverfahrens 
fordert  man  die  Wahl  der  Arbeitnehmer  durch 
Arbeiterorganisationen.  Ihren  Charakter  als  be- 
gutachtende Körperschaft  möchte  man  am  liebsten 
dadurch  ersetzt  wissen,  daß  man  sie  mit  weit- 
gehenden Machtvollkommenheiten  aasstattete,  nnd 
ihnen  die  Eigenschaften  vorgesetzter  Behörden 
gäbe,  die  doch  keiner  einzigen  der  bestehenden 
wirtschaftlichen  Interessenvertretungen  zugebilligt 
ist.  Bezüglich  der  Tätigkeit  der  Arbeitskaminern 
wird  allenthalben  davon  geschrieben  und  ge- 
sprochen, daß  die  Vereinbarung  von  Tarifverträgen 
die  Hauptaufgabe  der  Arbeitskammern  sei. 

Daß  dies  alsdann  ein  Zankapfel  sein  wird, 
der  durchaus  nicht  „zur  Pflege  des  Friedens 
zwischen  Arbeitnehmern  und  Arbeitgebern"  bei- 
tragen wird,  dürfte  wohl  nicht  zweifelhaft  sein. 

Es  ist  auch  bereits  in  Anlehnung  an  diesen 
Gesotzentwurf  vorgeschlagen  worden,  die  Ar- 
beiterausschüsse für  Betriebe  von  20  Arbeitern 
und  mehr  obligatorisch  zu  machen  und  dann 
durch  die  sämtlichen  Arbeitnehmermitglieder  der 
Arbeitskammern  wählen  zu  lassen,  „um  auf  diese 
Weise",  wie  Prof.  Harms-. lena  es  in  der  „Köln. 
Ztg."  ausführte,  „gleich  einen  sehr  erheblichen 
Schritt  in  der  Richtung  des  konstitutionellen 
Systems  in  der  Fabrik  vorwärts  zu  tun". 

Das  alles  sind  Bedenken,  die  einer  eingehen- 
den Erörterung  bedürfen,  die  der  Referent  in 
Gemeinschaft  mit  dem  „Zentralverbande  Deut- 
scher Industrieller"  zu  pflegen  vorschlug,  der 
den  Gesetzentwurf  auf  die  Tagesordnung  der 
am  Li.  März  d.  J.  in  Berlin  stattfindenden  Dele- 
giertenversammlung gesetzt  hatte.  Referent 
schloß  mit  dem  nochmaligen  Hinweis  darauf, 
daß  die  Industrie  durchaus  Mittel  nnd  Wege 
willkommen  heiße,  die  zum  Frieden  zwischen 
Arbeitgebern  und  Arbeitnehmern  führen;  nnr 
müßten  diese  Mittel  und  Wege  tauglich  sein. 

In  diesem  Sinne  haben  sich  denn  auch  die 
Vertreter  der  Gruppe  an  den  Verhandlungen  des 
„Zentralverbandes  Deutscher  Industrieller"  be- 
teiligt, die  nach  einem  eingeltenden  Referat  des 
Hrn.  Bueck  zur  Annahme  des  Beschlusses 
fährte,  den  wir  in  „Stahl  und  Eisen"  Nr.  14 
S.  IS  l  mitgeteilt  haben.  Ebendort  finden  sich 
die  Ue-i  liliisse  zur  G  e  w erbeordn ungsno vel lo, 
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in  bezug  auf  deren  Erörterung  die  Gruppe  den 
gleichen  Weg  «ingeschlagen  hatte  wie  bei  dem 
Gesetzentwurf  betreffend  die  Arbeitskammern. 

Hit  dem  Abfluten  der  hochgehenden  Wogen 
des  Geschäftslebens  ist  natürlicherweise  eine 
Verschlechterang  der  Lage  auf  dem  Arbeits- 
markte  Hand  in  Hand  gegangen.  Freilich 
ist  es  zweifellos,  daß  man  von  gewissen  Seiten 
den  Grad  der  Arbeitslosigkeit  fibertrieben  hat 
and  in  der  Reichshauptstadt  notorische  Faolenzer 
auf  die  Straße  hetzte,  am  ein  erschrecklich  hohes 
Maß  von  Arbeitslosigkeit  vorzutäuschen.  Gewiß 
ist  zuzugeben,  daß  im  Dezember  ein  größerer 
UeberschuÜ  an  Arbeitskräften  Aber  die  offenen 
Stellen  vorhanden  war  als  in  der  gleichen  Winters- 
zeit der  beiden  Vorjahre,  aber  die  Arbeitslosigkeit 
war  nicht  größer  als  z.  B.  1904  und  1903.  Nach 
den  Aufzeichnungen  im  Reichsamte  des  Innern 
kamen  auf  100  Einwohner  Arbeitslose 

IM*  1904  l»i  IM«  1907 

-»,6         2,4         1,8         1,6  2,6 

Solche  Ziffern  sind  keineswegs  geeignet,  Be- 
unruhiguog  hervorzurufen.  —  Im  Kohlenbergbau, 
in  der  Eisen-  und  Stahlerzeugung  hat  übrigens 
Oberhaupt  nicht  von  einer  Arbeitslosigkeit  ge- 
sprochen werden  können ;  es  ist  dort  im  Gegen- 
teil stellenweise  noch  über  Arbeitermangel  ge- 
klagt worden.  Die  Mehrzahl  der  als  arbeitslos 
Gemeldeten  hat  vielmehr  den  handwerksmäßigen 
Berufen  angehört.  Friseure,  Tapezierer  usw. 
stellten  das  größte  Kontingent  und,  was  beson- 
ders für  Berlin  in  Betracht  kam,  die  Bauhand- 
werker. Diese  aber  haben  ihre  eigene  Arbeits- 
losigkeit nnd  diejenige  einer  ganzen  Reibe  wei- 
terer Berufe  zum  Teil  selbst  auf  dem  Gewissen ; 
denn  sie  haben  sie  verschuldet  durch  die  lang- 
anhaltenden  Streiks  und  die  damit  in  ursäch- 
lichstem Zusammenhang  stabenden  Aussperrungen. 

Bei  Betrachtung  der  S  treik Statistik  des 
verflossenen  Jahres  fällt  wie  immer  auf,  daß  ein 
ungemein  großer  Teil  ohne  jeden  Erfolg  ver- 
lief, während  die  Auesperrungen  in  allen  Fallen 
von  vollem  oder  wenigstens  teilweisera  Erfolge 
begleitet  waren.  Ein  Zeichen,  daß  die  Forde- 
rangen der  Arbeiter,  deren  Erfüllung  sie  sich 
durch  Kampf  zu  erzwingen  Buchen,  zum  größten 
Teile  unberechtigt,  mindestens  fibertrieben  waren. 
Das  trifft  übrigens  in  der  Großindustrie  nicht 
nur  für  die  Streitigkeiten  mit  einer  Mehrzahl 
von  Arbeitern,  sondern  auch  im  einzelnen  zu: 
denn  auch  die  bei  den  Gewerbegerichten  von 
einzelnen  Arbeitern  anhängig  gemachten  Klagen 
«teilen  sich  eigentlich  nur  in  seltenen  Fallen 
als  ganz  oder  teilweise  berechtigt  heraus. 

Wir  haben  einer  ans  dem  Kreise  unser  Mit- 
gliedern uns  ergangenen  Anregung  entsprechend 
der  üblichen  Statistik  über  diellrteile 
der  Gewerbegerichte  besondero  Aufmerk- 
samkeit zugewandt.  Diese  Art  der  .Statistik 
ist  dazu  angetan,  die  öffentliche  Meinung  gegen 


die  großindustriellen  Werke  einzunehmen,  denn 
sie  erweckt  den  Eindruck,  als  ob  letztere  unge- 
mein oft  Streitigkeiten  vor  den  Gewerbegericht en 
auszutragen  sich  gezwungen  sähen,  während  im 
Verhältnis  zur  Zahl  der  Arbeiter  das  gerade 
Gegenteil  der  Fall  ist.  Auch  von  der  Erledi- 
gung der  Fälle  bietet  die  Statistik  ein  falsches 
Bild.  Eine  mehr  spezialisierte  Statistik  würde 
zweifellos  ergeben,  daß  die  im  Wege  der  Klage 
gegen  die  Werke  geltend  gemachten  Ansprüche 
in  der  Mehrheit  fallen  gelassen  oder  abgewiesen 
werden  mußten,  also  angerechtfertigt  waren, 
und  ferner,  daß  die  Zahl  der  Verurteilungen 
verschwindend  gering  ist  im  Verhältnis  zu  der 
Zahl  der  beschäftigten  Arbeiter.  Wir  haben 
daher  einen  Antrag  auf  größere  Spezialisierung 
der  amtlichen  Statistik  an  das  Reichsamt  des 
Innern  gerichtet  und  zugleich  die  Werke  der 
Gruppe  am  Fährung  einer  solchen  Statistik  nach 
einem  von  ans  übersandten  Formulare  für  das 
Jahr  1908  ersacht.  Sollte  anser  Antrag  auf 
Widerstand  stoßen,  so  werden  wir  auf  Grand 
dieser  privaten  Statistik  in  der  Lage  sein,  unser 
Vorgehen  durch  beweiskräftiges  Material  zu  unter- 
stützen. Wir  nehmen  infolgedessen  auch  hier 
noch  einmal  Veranlassung,  die  Führung  dieser 
Statistik  aufs  angelegentlichste  zu  empfehlen. 

Was  übrigens  die  Rechtsprechung  der  Ge- 
werbegerichte anbelangt,  so  verweisen  wir  auf 
unsere  nenlichen  Veröffentlichungen  betreffend 
die  in  Sachen  der  Pensionskassen  der  Akt. -Ges. 
Fried.  Krupp  und  der  Dortmunder  Union  er- 
gangenen Urteile.  Nun  bringt  die  „Fkf.  Ztg."  vom 
9.  März  d.  J.  folgende  Nachricht  aus  Dortmund  : 

-Im  Gegensatz  zum  Gewerbegericht  Essen 
in  Sachen  Krupp  hatte  das  hiesige  Gewerbe- 
gericht  dahin  erkannt,  die  Dortmunder  Union 
sei  verpflichtet,  die  von  abkehrenden  Arbeitern 
einbehaltenen  Beiträge  zur  Witwen-,  Waisen- 
nnd  Invalidenkasse  zurückzuzahlen,  weil  die 
Bestimmung  des  betr.  Statuts  den  guten  Sitten 
widerspreche.  Ebenso  wie  daä  Landgericht  in 
Essen,  bat  nun  das  hiesige  Landgericht  als 
zweite  Instanz  dahin  erkannt,  daß  eine  solche 
Statutbestimmung  keineswegs  den  guten  Sitten 
widerspreche.  Das  hiesige  Gewerbegericbt 
läßt  sich  aber  durch  das  Erkenntnis  des  Land- 
gerichts nicht  beeinflussen,  es  entscheidet  nach 
wie  vor  zugunsten  der  klagenden  Arbeiter. 
Die  Sache  liegt  nun  für  die  Praxis  so,  daß  alle 
Prozesse  über  Beträge  von  unter  1 00  r.  V-  zu- 
ungunsten, alle  solche  über  100  ^  zugunsten 
der  Union  entschieden  werden.  Hei  Objekten 
unter  100  -_K  entscheidet  nämlich  das  Gewerbe- 
gericht endgültig." 

Daß,  falls  diese  Nachricht  zutrifft,  durch  eine 
solche  Spruchpraxis  geradezu  unhaltbare  Zustand«? 
geschaffen  werden,  durfte  anf  der  Hand  liefen. 

Um  dem  Ueberhandiiclnnen  des  dir  h.-hnis,  Iii- 
Landwirtschaft  schwer   schädigenden  Kntitrakt- 
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braches  der  ausländischen  Arbeiter  zu 
Stenern,  ist  angeordnet  worden,  zunächst  den  aus 
Rußland,  Oesterreich-Ungarn  und  deren  östlichen 
Hinterländern  zuwandernden  ausländischen  Ar- 
beitern Inlandsausweispapiere  in  deutscher  Sprache 
auszustellen  und  anf  diesem  Wege  zu  ermög- 
lichen, einerseits  die  ausländischen  Arbeiter  ge- 
nauer zu  kontrollieren  nnd  Bie  zu  gesetzmäßigem 
Verhalten  anzuhalten,  anderseits  ihnen  mit  Rat 
und  Tat  zur  Seite  zu  stehen,  falls  sie  obrig- 
keitlicher Hilfe  bedürfen.  Es  ist  dies  eine  Frage, 
in  der  sich  die  Industrie  der  Landwirtschaft 
nicht  entziehen  zu  sollen,  sondern  ihr  vielmehr 
kräftigen  Beistand  leisten  zu  müssen  glanbte. 
In  Gemeinschaft  mit  der  deutschen  Feldarbeiter- 
zentrale ist  daher  beschlossen  worden,  wie  in 
Schlesien  so  auch  in  Rheinland-Westfalen  eine 
Legitimationsstelle  für  ausländische  Arbeiter  ins 
Leben  zu  rufen,  für  deren  Sitz  der  Vorstand 
der  Gruppe  Essen  in  Vorschlag  gebracht  hat. 

Im  preußischen  Ministerium  für  Handel  und 
Gewerbe  hat  man  sich  seit  einiger  Zeit  damit 
befaßt,  neue  Sicherheitsvorschriften  für 
Starkstrom  anlagen  auszuarbeiten,  hatte 
sich  dabei  aber  in  der  Hauptsache  auf  die  gut- 
achtliche Mitarbeit  des  Verbandes  der  Elektro- 
techniker gestützt,  während  Sachverständige  der 
Industrie,  die  ein  Urteil  über  die  Zweckmäßig- 
keit und  Durchführbarkeit  solcher  Vorschriften 
in  industriellen  Werken  allein  zu  fällen  in 
der  Lage  sind,  nicht  gehört  worden  waren.  Wir 
haben  bei  der  Wichtigkeit  dieser  Angelegenheit 
für  die  Eisenindustrie  nicht  unterlassen,  in  Ge- 
meinschaft mit  dem  „Verein  deutscher  Eisen- 
hüttenleutfi"  und  dem  „Verein  für  die  bergbau- 
lichen Interessen  im  0.  B.  A.  B.  Dortmund"  die 
Wünsche  der  rheinisch- westfälischen  Industrie 
und  des  Bergbaues  geltend  zu  machen,  zunächst 
jedoch  ohne  Erfolg.  Das  geschäftsführende  Vor- 
standsmitglied der  Gruppe  nahm  infolgedessen 
Veranlassung,  im  Abgeordnetenhause  noch  ein- 
mal nachdrücklich  die  Berechtigung  der  in  einem 
Gegenentwnrfe  niedergelegten  Wunsche  der  drei 
Vereine  zu  betonen.  Der  Erfolg  war  die  am 
22.  Februar  1908  in  Berlin  stattgehabte  Be- 
sprechung des  Herrn  Ministers  für  Handel  und 
Gewerbe  mit  Vertretern  der  industriellen  Werke 
und  der  Elektrotechnik.  Hierüber  hat  die  „Köl- 
nische Zeitung"  das  Folgende  berichtet : 

„Anwesend  waren  dabei  außer  dem  Herrn 
Handelsminister  Geheimrat  Jäger,  den  man  als 
den  Vater  der  Polizeiverordnung  ansieht,  ferner 
Baurat  Beukenberg  vom  ilörder  Bergwerks-  und 
Hüttenverein,  Direktor  Brügmann  von  der  Apler- 
becker Hütte,  Aplerbeck,  ferner  Prof.  Klünen- 
berg, Geheimrat  Weber,  Direktor  Oppei mann, 
Direktor  Goldenberg,  Erster  Direktor  Wilkens, 
Direktor  Passavant,  Generalsekretär  Dettmar  für 
den  Verband  Deutscher  Elektrotechniker,  weiter- 
hin Assessor  Dill  und  Hr.  v.  Groddeck  für  den 
Bergbaulichen  Verein,  ferner  mehrere  Betriebs- 


ingenieure der  westfälischen  Großindustrie.  Ob- 
wohl zur  Beratung  nur  die  Vorschriften  für  die 
Ueberwachung  und  den  Betrieb  elektrischer  Stark  - 
stromanlagen  standen,  kam  bei  allen  Vertretern 
doch  ein  entschiedener  Unwille  gegen  das  Kosten- 
gesetz nnd  die  Polizeiverordnung  als  solche 
zunächst  zum  Ausdruck.  Von  allen  Seiten  wnrde 
betont,  daß  die  Polizeiverordnung  eine  einheit- 
liche Vorschrift  für  die  verschiedenen  Arten 
elektrischer  Anlagen  aufstellen  und  damit  die 
Rücksichten  auf  Leben  und  Gesundheit  wie  auf 
die  Feuersicherheit  durch  die  gleichen  Maßnahmen 
wahrnehmen  will.  Infolge  dieser  unzulässigen 
Verquickung  der  verschiedensten  Sonderforde- 
rungen zu  gemeinsamen  Vorschriften  und  durch 
die  Einbeziehung  solcher  elektrischer  Anlagen 
unter  die  Polizeiverordnung,  bei  denen  keinerlei 
öffentliches  Interesse  vorliegt,  sowie  endlich  von 
gewerblichen  Anlagen,  für  die  bereits  durch 
Reichsgesetzgebung  auf  Grund  der  Gewerbe- 
ordnung eine  hinreichende  behördliche  Ueber- 
wachung besteht,  dehnt  sich  das  Anwendungs- 
gebiet der  Polizeiverordnung  auf  das  gesamte 
Wirtschafts-  und  Erwerbsleben  aus.  Es  wurde 
betont,  daß  die  jetzige  Aufsicht  der  Gewerbe- 
Inspektionen,  soweit  Leben  und  Gesundheit  von 
Personen  sowie  Feuergefährlichkeit  in  Frage 
kommen,  im  allgemeinen  durchaus  als  hinreichend 
bezeichnet  werden  muß.  Es  sei  für  die  Industrie, 
welche  die  Elektrizität  in  immer  weiterem  Um- 
fange in  Benutzung  nimmt,  außerordentlich  hem- 
mend, wenn  nicht  nur  die  Anlage,  sondern  auch 
der  Betrieb  der  elektrischen  Anlagen  der  poli- 
zeilichen Aufsicht  unterstellt  werden  sollte.  Die 
Betriebsführung  sei,  sofern  der  Schutz  für  Leben, 
Gesundheit  und  Feuersgefahr  nicht  in  Frage 
komme,  reine  Privatsache  des  Besitzers  der  elek- 
trischen Anlage,  und  es  sei  wohl  nicht  die  Auf- 
gabe der  Staatsregierung,  hier  einzugreifen. 
Wohin  solle  die  Industrie  kommen,  wenn  es  mit 
den  polizeilichen  Vorschriften  in  dem  bisherigen 
Zeitmaß  weiter  gehe?  Die  deutsche  elektro- 
technische Industrie  sei  in  der  Welt  voran  und 
habe  sich  entwickelt  ohne  jede  staatliche  Auf- 
sicht, und  es  würde  für  die  heimische  elektro- 
technische Industrie  eine  schwere  Schädigung 
gegenüber  dem  Ausland  bedeuten,  wenn  sie  jetzt 
unter  Kuratel  gestellt  werden  sollte,  wozu  eine 
Veranlassung  bisher  überhaupt  nicht  vorgelegen 
habe.  Ein  öffentliches  Interesse  liege  eben  nnr 
da  vor,  wo  es  sich  um  elektrische  Einrichtungen 
in  Warenhäusern,  Theatern,  öffentlichen  Ver- 
sammlungsräumen, Ausstellungsräumen  und  der- 
gleichen handle.  Das  Kostengesetz  von  1905 
an  und  für  sich  sei  bedauerlich;  wenn  nun  auf 
Grund  dessen  eine  Polizeiverorduung  einmal  ein- 
geführt werden  müsse,  so  sollte  sich  diese  ledig- 
lich auf  Anlagen  beschränken,  wo  ein  öffent- 
liches Interesse  in  Frage  komme,  nicht  aber  auf 
das  gesamte  Gebiet  der  angewandten  Elektro- 
terhtiik.    Weit  eher  seien  doch  wohl  polizeiliche 
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Vorschriften  für  Gab-  usw.  Anlagen  am  Platze, 
zumal  doch  bekannt  sei,  daß  in  vielen  Fallen 
seitens  der  Feuerversicherungs  -  Gesellschaften 
statt  der  Anwendung  von  Gas  die  Verwendung 
von  Elektrizität  zu  Licbtzwecken  direkt  vor- 
geschrieben werde.  Für  Gasbeleuchtung  denke 
man  aber  nicht  an  eine  polizeiliche  Ueberwachnng. 

Auf  Grund  dieser  eingehenden  Ausfuhrungen 
konnte  der  Minister  denn  auch  zunächst  ein 
Fallenlassen  besonderer  polizeilicher  Vorschriften 
für  die  Ueberwachnng  des  Betriebes  elektrischer 
Anlagen  in  Aussicht  stellen.  Auch  die  eingehen- 
den Erörterungen  über  die  Unzweckmäßigkeit 
des  Entwurfes  der  Polizeiverordnung  an  sich 
ließen  den  Minister  nicht  darüber  im  unklaren, 
wie  wenig  wohlwollend,  ja  geradezu  feindlich 
die  gesamte  Industrie  der  geplanten  polizeilichen 
Ueberwachnng  auch  der  Errichtung  elektrischer 
Anlagen  gegenübersteht.  Es  wnrde  deshalb  als 
empfehlenswert  hingestellt,  den  größeren  indu- 
striellen Werken  eine  möglichst  weitgehende 
SelbBtüberwachung  einzuräumen,  derart,  daß  bei- 
spielsweise elektrischen  Betrieben  mit  einer  Ma- 
scbinenleistung  von  mehr  als  1000  KW.  das 
Selbstüberwachung8recht  durch  einen  Werk- 
beamten eingeräumt  würde.  Auch  die  umständ- 
lichen und  schwerfalligen  Anzeige-,  Abnahme- 
und  regelmäßigen  Prüfungs-Bestimmungen  wur- 
den aufs  schärfste  gegeißelt,  so  daß  die  Indu- 
strie auch  in  diesem  Falle  damit  rechnen  kann, 
daß  diese  Bestimmungen,  wenn  auch  nicht  zum 
größten  Teile  aufgehoben,  so  doch  wesentlich 
gemildert  werden.  Da  tagtäglich  neue  Fort- 
schritte auf  dem  Gebiete  der  Elektrotechnik 
zu  verzeichnen  sind,  läßt  sich  die  fortschreitende 
Entwicklung  und  Anwendungsfäbigkeit  der  Elek- 
trizität eben  nicht  in  ein  starres  System  zwingen. 

II.  Protokoll  über  die  Hauptv 

Zu  der  Hauptversammlung  waren  die  Mit- 
glieder durch  Rundschreiben  vom  *>.  Marz  l!>08 
eingeladen.  Die  Tagesordnung  war  wie  folgt 
festgesetzt : 

1 .  Ergänzungswahl  für  die  nach  5$  3  al.  4  der 
Statuten  ausscheidenden  Mitglieder  des  Vor- 
standes. 

2.  Bericht  über  die  Kassenverhältnisse  und 
Beschluß  über  die  Einziehung  der  Beiträge. 

3.  Jahresbericht,  erstattet  vom  geschäftsführen- 
den  Mitgliede  des  Vorstandes. 

4.  Etwaige  Anträge  der  Mitglieder. 

Die  Hauptversammlung  wird  um  1  Uhr  mittags 
durch  den  Vorsitzenden.  Herrn  Geheimrnt  S  e  r  v  a  e  s, 
eröffnet. 

In  Erledigung  der  Tagesordnung  werden  zu  1 . 
die  nach  dem  Turnus  ausscheidenden  HH.  General- 
sekretär H.  A.  Bueck.  Kommerzienrat  Dr -Ing 
(r  u  i  1 1  eau nie ,  Kommerzienrat.  Kamp,  Kom- 
merzienrat  Klein.  .1.  Massenez.  Kommerzien- 
rat G.  Ziegler   und   Kommerzienrat  Eugen 


Der  Verlauf  der  Verhandlungen  läßt  darauf 
schließen,  daß  in  Kürze  den  maßgebenden  indu- 
striellen Vertretungen  ein  neuer,  den  Wünschen 
der  Industrie  sich  mehr  anpassender  Entwurf 
zugänglich  gemacht  wird,  und  daß  ihnen  dann 
nochmals  Gelegenheit  gegeben  wird,  zu  den  ver- 
schiedenen Fragen  Stellung  zu  nehmen.  Die 
industriellen  Kreise  können  im  übrigen 
nicht  genügend  darauf  aufmerksam  ge- 
macht werden,  welche  unheilvollen  Fol- 
gen im  vorliegenden  Falle  durch  eine 
engherzige  Polizeiverordnung  entstehen 
können.  Die  Vertreter  unserer  westlichen  In- 
dustrie glauben,  mit  dem  Bewußtsein  von  Berlin 
zurückgekommen  zu  sein,  daß  Minister  Delbrück 
in  richtiger  Würdigung  der  Verhältnisse  in  eine 
nochmalige  eingehende  wohlwollende  Prüfung 
der  ganzen  Frage  eintreten  wird,  da  er  den 
Bestrebungen  der  Industrie  wohlwollend  und 
verständnisvoll  gegenübersteht  und  bereit  ist, 
ihr  Erleichterungen  zu  verschaffen,  wo  dies  nur 
irgend  angebracht  nnd  möglich  ist,  sie  also  auch 
mit  Polizeiverordnnngen  gern  verschonen  will." 

Wir  können  nur  hoffen  und  wünschen,  daß 
dieser  gute  Geist  des  Antibnreaukratismus  auch 
in  anderen  Ressorts  immer  weiter  um  sich  greife; 
denn  die  Industrie  leidet  unter  keinem  andern 
Uebel  so  sehr,  als  unter  der  Bnreaukratie,  die 
Fürst  Bismarck  einmal  in  der  ihm  eigenen  ge- 
nialen Art  mit  einer  Boa  constrictor  verglichen 
hat,  die  den  Körper  unseres  Wirtschaftslebens 
umschlinge  und  ihn  zu  erdrücken  drohe,  wenn  man 
ihrem  verderblichen  Treiben  nicht  rechtzeitig 
Einhalt  tue.  />f%  „. 

<t«'»t-HUrt»rühr<'iid<-*  Mitglied  Im  VontUDd 
der  Sordw.  Gruppe  de»  Verein»  deutscher  Kl*en- 
üdd  SMbllDdustrlcllvr. 

ersammlung  vom  2.  April  1908. 

v.  d.  Zypcn  wiedergewählt.  Au  Stelle  des 
Hrn.  Geh.  Finanzrat  Jen cke,  der  mit  Rücksicht 
auf  die  weite  Entfernung  seines  Wohnsitzes  ge- 
beten hat,  aus  dem  Vorstande  auszuscheiden, 
wird  Hr.  Oberbürgermeister  a.  D.  Haumann- 
Köln  gewählt. 

Zu  2.  wird  das  Präsidium  ermächtigt,  die  Bei- 
träge für  das  Jahr  11)08, (Ml  bis  zur  vollen  Höhe 
einzuziehen.  Zu  Rechnungsprüfern  wurden  die 
Herren  Geh.-Rat  Lueg  und  Mannstädt  gewählt. 

Zu  3.  wird  der  vorstehend  abgedruckte  Jahres- 
bericht des  geschäftsführenden  Mitgliedes  des 
Vorstandes  einstimmig  genehmigt. 

Zu  4.  stimmt  die  Hauptversammlung  dem  von 
Hrn.  Geheimrat  Wey  1  and  angeregten  Gedanken 
einmütig  zu,  im  Auschluß  an  den  Stahlwerks- 
Verband  ein  die  gesamte  deutsche  Roheisenerzeu- 
gung umfassendes  Roheisensyndikat-  zu  bildi-n. 
Der  Vorsitzende :  !>«*  ges.-lii'ift.<f.  Mitglied 

A.  Senat«,  V,.rHf*mlrs  : 

<!eh.  K.,.nro,T/ie„rut.  /V.    >*  •  K>  «»'fr. 

M  ,!.  A. 
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Ueber  den  Einfluß  der  das  Eisen  begleitenden  fremden  Metalle 
auf  die  Eisentitration  nach  C.  Reinhardt. 

(Bericht  der  Chemiker-Kommission  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute.) 


Die  Bestimmung  des  Eisens  mit  Pcrmang&nat 
nach  Reinhardt  hat  eine  so  weitgehende 
Verbreitung  gefunden  und  ist  schon  häutig 
Gegenstand  von  Untersuchungen  gewesen,  so  daß 
es  scheinen  könnte,  es  sei  diese  Methode  auch 
nach  allen  Richtungen  hin  erschöpfend  durch- 
gearbeitet. 

Ueber  die  Schädlichkeit  einiger  die  Eisenerze 
begleitender  Nebenbestandteile,  wie  insbesondere 
Kupf  er  und  Arsen,  hat  »ich  eine  durch  keinerlei 
analytische  Belege  gestützte  Meinung  sozusagen 
fortgeerbt,  die  wohl  eine  eingehende  Nachprüfung 
gerechtfertigt  erscheinen  laßt.  Die  Chemiker- 
Kommission  des  Vereines  deutscher  Eisenhütten- 
leute hat  es  sich  daher  zur  Aufgabe  gemacht, 
die  in  den  Eisenerzen  neben  dem  Eisen  in  Be- 
tracht kommenden  anderen  Metalle  auf  ihren 
Einfluß  hin  zu  prüfen,  den  sie  auf  die  Eisen- 
titration mit  Pennanganat  nach  der  Methode 
von  C.  Reinhardt  auszuüben  vermögen. 

In  den  Bereich  der  Untersuchungen  wurden 
außer  den  schon  genannten  Metallen  Kupfer 
und  Arsen  noch  Chrom,  Nickel,  Kobalt, 
Titan,  Blei  und  Antimon  gezogen. 

Kupfer.  Was  nun  zunächst  den  Einfluß 
eines  Kupfergehaltes  auf  die  Gehaltsbestimmung 
nach  Reinhardt  anbelangt,  so  könnte  es  wohl 
von  vornherein  als  selbstverständlich  erscheinen, 
daß  ein  solcher  das  Resultat  nach  oben  hin  be- 
einflussen müßte,  da  Kupferchlorid  gleichfalls 
wie  Eisenchlorid  durch  Zinnchlorür  zu  Chloriir 
reduziert  wird.  In  der  Tat  verbraucht  eine 
durch  Zinnchlorür  reduzierte  eisenfreie  und  nicht 
zu  verdünnte  Lösung  von  Kupferchlorid,  die  in 
gleicher  Weise  wie  eine  Eisenlösung  nach  Rein- 
hardt titriert  wird,  Pennanganat..  Allerdings 
wird  die  theoretische  Menge  bei  weitem  nicht 
erreicht  und  zudem  diflerieren  die  einzelnen  Re- 
sultate erheblich  untereinander.  So  verbrauchten 
z.  B.  je  lOccin  einer  Kupferlösung,  die  im  Liter 
9,32  g  Kupfer  enthielt,  f»,f>,  4,7.  4.8,  4. '2. 
4,1  cem  Pennanganat.  Bei  niedrigeren  Gehalten 
jedoch,  wie  sie  etwa  in  Eisenerzen  vorkommen, 
wirkt  der  Luftsauerston*  so  energisch  oxydierend, 
daß  z.  B.  Kupferchloridlösungen,  die  in  je  10  cem 
0,001  S«4  g,  0,00372*  g  bezw.  (1,007456  g 
Kupfer  enthielten,  durch  0,1  cem  iVrinangannt 
schon  deutlich  rot  gefärbt  wurden. 

Wie  siel»  ein  Kupferzusatz  in  Eisenlösungen 
selbst  verhält,  geht  aus  nachfolgenden  Berichten 
hervor: 

Hr.  Dr.  Co  rl  c  i  s  -  Essen  schreibt:  Auf  je 
50  cem  einer  Lösung  von  Kis.-rulralit  i 5  g  im 


Liter)  wurden  bei  der  Titration  nach  Rein- 
hardt an  Permanganatlösung  gebraucht:  37,15 
cem,  37,20  cem  und  37,20  cem.  Bei  einem 
Zusatz  von  Kupfersulfatlösuug,  0,5  bis  4,0  */• 
Kupfer  entsprechend,  stellte  sich  der  Verbrauch 
an  Permanganatlösung  wie  folgt: 

0,5  O/o  ('u  87.2   cem,  37,2   cem  und  37,2  ecm 

1,0  „    ,  37,2      „  37,3      .       .  37,25  „ 

2,0  „    „  37,3      „  87,2      „       „  37,2  „ 

4,0  „    „  37,25    .  37,25    ,       „  37,2  . 

Sämtliche  Zahlen  weichen  voneinander  so 
wenig  ab,  daß  ein  Einfluß  des  Kupfers  bei  der 
Titration  nach  Reinhardt  ausgeschlossen  ist. 

Hr.  Schaf er-Rheinhausen,  der  zu  diesen 
Versuchen  ein  kupferfreies  Eisenerz  benutzte, 
hatte  ohne  Kupferzusatz  einen  Verbrauch  von 
41,9  cem  Pennanganat  festgestellt.  Eine  gleiche 
Menge  dieses  Erzes,  mit  2,4°/o  Kupfer  versetzt, 
verbrauchte  41,85  cem  und  41,88  cem  Kalium- 
permanganatlösung.  Der  Kupferzusatz  war  so- 
mit ohne  Einfluß  auf  den  Eisengehalt.  Herr 
Schilp  haus- Ruhrort  schreibt,  daß  nach  seinem 
Befunde  ein  Kupferzusatz  bei  der  Titration 
nach  Reinhardt  unschädlich  ist.  Ein  kupferfreies 
Konzentrat  hatte  ohne  Kupferzusatz  einen  Eisen- 
gehalt von  70,25  »o.  Dasselbe  mit  2,448  °» 
Kupfer  versetzt,  ergab  gleichfalls  70,25  0/c,  und 
mit  4,897  °/o  Kupfer  den  nämlichen  Gehalt. 

Von  Hrn.  Dr.  ing.  Philips- Rothe  Erde 
wurden  nachstehende  Befundo  mitgeteilt: 

Ein  kupferfreies  Magneteisenerz-Konzentrat, 
das  ohne  Kupferzusatz  einen  Eisengehalt  von 
70,40  w/o  ergab,  hatte  bei  einem  zugefügten 
Kupfergehalt 


von 

0.49  °/» 

bei 

1,00  „ 

Cu  .  .   .  .  . 

■       .   •     <  D»-  4  „  j. 

1,82  „ 

....    70,25  „  „ 

- 

2.50  „ 

3,33  „ 

- 

5,00  ., 

.   .  .   .    70,33  F  . 

- 

e,8J  . 

....    70,23  „  „ 

- 

7,50  . 

•• 

10,00  . 

.   .  .  .    70.29  ,  , 

Wie  aus  diesen  Zahlen  ersichtlich,  war  selbst 
ein  Kupferzusatz  von  10  "n  ohne  Einfluß  auf 
den  ermittelten  Eisengehalt. 

Zu  demselben  Ergebnis  kam  der  unterzeich- 
nete Berichterstatter.  Es  wurden  je  0.5  g  eines 
Konzentrates  mit  steigenden  Kupferchlorid- 
zusätzen  in  je  25  cem  Salzsäure  1,19  sjiez.  Gew. 
gelöst,  die  Lösung  aufgekocht,  mit  Zinnchlorür 
reduziert,  erkalten  gelassen,  mit  25  cem  (^ueck- 
silherchlorid  versetzt  <:>Ogaiif  1 1). der  Ueherschuß 
an  elfterem  weggenommen  und  nach  gleichmäßig 
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langem  Stehen  (1  Minute)  mit  Permanganat  nach 
der  Reinhard  tschen  Methode  titriert.  Das  Kupfer- 
chlorid  wurde  zu  diesem  Zwecke  aus  reinem 
Klektrolytkupfer  hergestellt.  (Ihne  Kupferzusatz 
wurden  im  Mittel  von  mehreren  Versuchen 
34,35  ccm  Kaliumpermanganatlösung  verbraucht. 
Bei  einem  Zusätze  von 

0,186  0,0  Ca  war  der  Verbrauch  34,38  ccm 
0,373  .    *      .      .  .        34,38  „ 

0,746  .    .      .      „  „        84,35  „ 

1,492  „    ,      ,      .  .         34,35  . 

Aus  all  diesen  Versuchsreihen  geht  mit  Sicher- 
heit hervor,  daß  bei  Anwendung  der  Reinhardt- 
schen  Eisentitrationsmethode  selbst  ein  so  hoher 
Kupfergehalt,  wie  er  in  der  Praxis  kaum  vor- 
kommt, ohne  Einfluß  ist  auf  den  ermittelten 
Eisengehalt.  Benutzt  man  daher  zur  Titer- 
stellung ein  kupferhaltiges  metallisches  Eisen, 
so  ist  der  Kupfergehalt  nicht  mit  einer  äqui- 
valenten Menge  Eisen  in  Rechnung  zu  ziehen, 
sondern  er  muß  notwendigerweise  wie  die  anderen 
Beimengungen  von  100  in  Abzug  gebracht 
werden. 

Arsen  tritt  in  manchen  Eisenerzen  in 
Mengen  bis  zu  etwa  1  °/o  auf,  doch,  um  sicher 
zu  gehen,  wurden  arsenfreien  Eisenlösungen  zum 
Teil  noch  erheblich  höhere  Arsenmengen  hinzu- 
gefügt, um  einen  otwaigen  Einfluß  derselben  auf 
die  Höhe  des  Eisengehaltes  sicher  festzustellen. 
Es  liegen  hierüber  folgende  Berichte  vor. 

Hr.  Dr.  Philips  berichtet:  0.5000  g  eines 
Konzentrates  verbrauchten  ohne  Arsenzusatz 
33.55  ccm  Permanganat  =  70,34  l>  Fe. 

<T  %  A»  rem  %  F<t 

0,5082  mit  1,5  Yerbrauchten  33,95  =  70,10 
0,5308    „    3.0  ,  35,45  70,18 

0,5146    „     3,3  ,  .14,60  -  70.30 

0,5082    „     4.47  „  34,00  =  70,20 

0,5125    „5,91  „  34,25  =  70.12 

Das  Arsen  wurde  hierbei  als  Pentachlorid 
den  Eisenlösungen  hinzugefügt. 

Ein  Einfluli  des  Arsens  auf  die  Eisenbestim- 
mung ist  nach  diesen  Befunden  nicht  festzu- 
stellen. 

Hr.  Schaf  er  teilt  folgendes  bezüglich  eines 
Arseugehaltes  mit: 

Um  den  Einfluß  des  Arsens  zu  prüfen, 
wurden  je  50  ccm  einer  Eisenlösung  mit  steigen- 
den Mengen  einer  Lösung  von  2  g  AsÄ04  im 
Liter  versetzt.  Die  Lösungen  wurden  hierauf 
mit  chlorsaurem  Kali  oxydiert,  das  Chlor  durch 
Kochen  entfernt  und  dann  in  gewöhnlicher  Weise 
titriert. 

Ohne  Arsenzusatz  verbrauchten 

IVrmanganai 

50  ccm  der  EisenlÜBung    ......  35,18  com 

mit  Zusatz  von   5  ccm  der  Arsenltfming  35,20  . 

-    10   „      „  „  35,10  „ 


au, im  n 

35,10  , 


Also  selbst  0,05  g  arsenige  Saure  erwiesen 
sich  ohne  jeden  Einfluß  auf  die  Eisentitration, 
wenn  die  Eisenlösung  vorher  mit  Kaliumchlorat 
oxydiert  wurde, 

Wurde  die  Oxydation  mit  chlorsaurem  Kali 
hingegen  unterlassen,  so  konnte  ein  erheblicher 
Mehrverbrauch  von  Permanganat  konstatiert 
werden.  So  wurden  z.  B.  für  eine  andere  Eisen- 
lösung ohne  Arsenzusatz  34,88  ccm  Permanganat 
verbraucht, 

PtrmuflMI 

mit  Zusatz  von  5 ccm  obig.ArseDlÖsung  36,0  rem 
-      n  »0  .       ,  .  37,15  „ 

,      ,  «5  -       -  -  38,20  , 

*       „  20  „       ,  .  39,65  » 

„  25  ,       „  *  40,40  . 

Hr.  Sch Ophaus  benutzte  zu  seinen  Ver- 
suchen ein  Eisenoxyd,  welches  von  Kahlbaum  im 
Auftrage  der  Chemiker-Kommission  als  Titer- 
material hergestellt  worden  war.  Ohne  jeden 
Zusatz  wurden  in  diesem  Präparat,  welches  sich 
übrigens  als  fast  chemisch  rein  erwies,  69,84  °/o 
Eisen  ermittelt.  Der  Arsenzusatz  erfolgte  in 
Form  von  Arsensaure.  Bei  einem  Zusätze  ent- 
sprechend 0,37  °/o  As  wurde  für  obiges  Eisen- 
oxyd ein  Eisengehalt  von  69,82  <Vo,  bei  einem 
solchen  von  0,74  °/o  69.82  °-o  und  bei  einem  sol- 
chen von  7,40  °/o  As  69,82  «o  Fe  festgestellt. 
Auch  nach  diesen  Versuchen  erwies  sich  ein  er- 
heblicher Arsenzusatz  als  unschädlich. 

Da  ein  Arsengehalt  in  Eisenerzen  kaum  1  °/o 
übersteigt,  so  ging  der  Berichterstatter  über  den 
Zusatz  dieses  Gehaltes  nicht  hinaus  und  konnte 
folgendes  feststellen:  Ein  Konzentrat  gebrauchte 
für  je  0,5  g  34,3,  34,3  bezw.  34,35  ccm  Per- 
manganat. Bei  einem  Zusätze  von  l  °/>  As  und 
ohne  vorherige  Oxydation  mit  Kaliumchlorat 
wurden  verbraucht:  34,35,  34,4  bezw.  34,45  ccm 
Permanganat.  Wurde  bei  demselben  Arsengehalte 
die  Eisenlösung  vorher  noch  mit  chlorsaurem 
Kali  oxydiert,  so  stellte  sich  der  Permanganat- 
verbrauch  auf  34.35,  34,35  bezw.  34,30  ccm. 

Aus  diesen  Versuchen  ist  ersichtlich,  daß 
ohne  vorherige  Oxydation  der  Eisenlösung  mit 
Kaliumchlorat  ein  geringer  Mehrverbrauch  von 
Permanganat  auftritt,  der  aber  sieber  zu  ver- 
meiden ist,  wenn  die  Lösung  vorher  mit  Kalium- 
chlorat oxydiert  wird. 

Chrom.  In  den  letzten  Jahren  werden  zur 
Roheisendarstellung  auch  einige  chromhaltige 
Erze  eingeführt,  die  einen  Chromgehalt  bis  etwa 
2,5  flo  aufweisen.  Da  das  Chrom  je  nach  der 
Behandlung  des  Erzpul  vers  als  Chromchlorid 
wie  auch  als  Chromsaure  vorhanden  sein  kann, 
so  wurden  auch  über  den  Einfluß  dieses  Mctalles 
auf  die  Eisentitration  eine  Reihe  von  Versuchen 
angestellt. 

Hr.  Dr.  Corleis  benutzte  hierzu  je  '25  ccm 
einer  Lösung  von  10  jr  Eisen  im  Liter,  die  an 
verschiedenen  Tagen  mit  verschiedenen  Zusätzen 
titriert  wurden : 
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Zunitti  ton 
tc rbr«ucht 

ccm 

25,  i 

25,1 
25,1 
25,15 
25,15 
20,20 


-r 
% 

0,8 
1,8 
0,8 
1,6 
3,2 
4,0 


Chrom 
Trrbr. 
ccm 
25.1 
25.1 
25,1 
25,2 
25,15 
25,20 


Obo*  Zu««tz  too 
Chrom  verbraochl 
ccm 
25,20 
25,10 
25.1 
25,2 
25,15 


Chrom 
Tcrbr. 
\  ccm 

H,2  25,25 

4,0  25,15 

8,0  25,2 

8,0  25,15 

8,0  25,25 


Selbst  bei  einem  Zusätze  von  8  °/o  Chrom 
laßt  sich  das  Eisen  noch  mit.  ziemlicher  Sicher- 
heit titrimetrisch  bestimmen.  Das  einzige,  was 
bei  der  Erkennung  des  Endpunktes  hierbei  störend 
wirkt,  ist  die  durch  das  Chromchlorid  hervor- 
gerufene grüne  Färbung  der  Titrierflüssigkeit. 

Dr.  Philips  benutzte  zur  Feststellung  des 
Einflusses  eines  Chromgchalt.es  auf  die  titri- 
metrische  Eisenbestimroung  eine  Chromchlorid- 
lösung, die  0,5  g  Chrom  im  hiter  enthielt.  Die 
Titrationen  wurden  mit  steigenden  Zusätzen  zu 
einer  Losung  von  je  0,5  g  Konzentrat  in  20  ccm 
Salzsilure  1,1!)  ausgeführt.  Hierbei  wurden  fol- 
gende Resultate  erhalten : 

Cr-Zusatz  33,35  rem  IVruiangitnat 


« 

*■  a 

<a  > 
©' 


ohne 
mit 


0,2 

0.  5  , 

1.  °  n 
2,0  „ 
3.0  . 
4.0  „ 
5,0  » 

10.0  „ 


- 

- 


33,35 
33.35 
33,35 
33,40 
33,45 
33,40 
33.40 
33.44 


- 

- 


- 


Die  Anwesenheit  von  Chrom  ist  demnach  bei 
der  Eisentitration  nach  Reinhardt  ohne  jeden 
Einfluß.  Bis  zu  einem  Gehalte  von  3  «>  Cr  ist 
die  Reduktion  des  Eisenchlorids  durch  Zinn- 
chlorür  noch  sehr  scharf  zu  erkennen :  bei  mehr 
als  3  °o  ist  das  Verschwinden  der  Gelbfärbung 
durch  die  intensiv  grüne  Farbe  des  Chromchlorids 
nicht  mehr  bis  auf  einen  Tropfen  genau  zu 
beobachten ;  doch  gehört  ein  3  ";<>  übersteigender 
Chromgehalt  zu  den  Seltenheiten. 

Hr.  Schflfer  benutzte  zur  Ermittlung  des 
Einflusses  von  Chrom  auf  die  Eisenbestimmung 
nach  Reinhardt  Lösungen,  die  2  g  Chrom  in 
1  Liter  enthielten,  einmal  als  Oxyd,  das  andere 
Mal  als  Chromsäitre. 

Die  hierzu  verwendete  Eisenlösung  gebrauchte 
ohne  Zusatz  einer  Chrnmverbindung : 

l'rrnmoe»»»! 


für  je  50  ccm 


- 

! 


0.2 

■ 

«>,4 

1.0 

2,0 

■• 

3,'» 

■- 

4.0 

•• 

*• 

1.0 

- 

2.0 

- 

3,0 

- 

4.0 

•• 

- 

als  Sulfat 

wurden 
gi-lirmiHit 

als  Chroni- 
üiiuro  wurden 
peliraui  lit 


34,80  rem 

34. TO  . 

31.  so  .. 

34.70  . 

34.85  . 

34.  so  . 
34. so 
I  3  4. So 

|  :m. sr, 

34.85 
l  4,s» 


bis  zu  eini'iiH 'hroni^clirilt  von  4  °/o  i>t  sonach 
weder  ein  Zusatz  als  nxyd  norli  ein  solcher  als 
Chrom.- .'iure  von  Kinllul,,  sofern  nur  die  <  'hrom- 


säure  vollständig  durch  Zinnchlorür  zu  Chlorid 
reduziert  worden  ist. 

Die  von  Hrn.  Schüphaus  angestellten  Ver- 
suche bezüglich  eines  Einflusses  von  Chrom  auf 
die  Titration  des  Eisens  mit  Permanganat  führten 
zu  folgendem  Ergebnis: 

Kino  Eisenlönung  verbrauchte  für  je  50  ccm  : 


ChromzuBatz    .  . 

0,61  °/e 
I  2'* 


mit  einem 
Cbromzasatz 


Cr 


3,04 
6,09 
12.18 


66,0  ccm 
66,0  „ 
65,9  „ 
65,9  „ 
Ö5.9  „ 
6(j,0  „ 

Ein  Chromgehalt  bis  über  12  °/o  erwies  sich 
demnach  ohne  Einfluß  auf  den  Eisengehalt. 

Hr.  We n  c  e  1  i  u  s -Oherhausen  benutzte  zu  seinen 
Versuchen  eine  Chroinlösung,  die  2.5  g  Chrom 
in  1  Liter  enthielt  und  durch  Reduktion  von 
Natriumbichromat  hergestellt  worden  war. 

Ohne  jeden   Zusatz    verbrauchten  r*ri««n»«»M 

50  ccm  einer  EiscncbloridIö*ung  43,20  ccm 

mit  einem         (  M025  g  Cr  43,20  „ 

{  0.00625  g    _  43,25  _ 

/u*Htze  von        (0,0125;g   „  43,25  ,, 

Bei  höheren  Chromgehalten  konnte  das  Ende 
der  Reduktion  der  Kisenlösung  mit  Zinnchlorür 
wegen  der  auftretenden  starken  Grünfilrbung 
der  Lösung  durch  das  Chromchlorid  nicht  mehr 
mit  Sicherheit  erkannt  werden. 

Zu  dem  gleichen  Ergebnis  gelangte  auch  der 
Berichterstatter.  Zu  diesen  Versuchen  wurde 
eine  Lösung  von  1.413  g  reinstem  geschmolze- 
nem Kaliumbichromat  verwendet,  entsprechend 
rund  0.5  g  Cr  in  500  ccm.  Den  Eisenlösungen 
wurden  hiervon  10  bezw.  20  ccm  zugesetzt, 
entsprechend  2  bezw.  4%  Chrom,  eine  Einwagc 
von  je  0,5  g  eines  Konzentrales  vorausgesetzt. 


Ohne  jeden  Chrnmzuttat/.  wurden  för  ccm 

0,5  g  des  Konzentrate«  gebraucht  34,9 

bei  einem  Zusätze  von  2  %  Cr  .   .  34,9  34,9  34,9 

und  bei  einem  solchen  von  4  °/»  Cr  34,9  bezw.  34,9 

Ein  Einllull  findet  demnach  bei  einem  Chrom- 
gehalte bis  zu  4%  nicht  statt.  Ist  das  Chrom 
als  Chromsäiire  zugegen,  so  ist  vor  allen  Dingen 
auf  deren  vollständige  Reduktion  durch  das  Zinn- 
chlorür zu  achten.  Kleine  Mengen  von  Chrom- 
silure  lassen  sich  leicht  an  einer  gelblichgrünen 
Färbung  der  Flüssigkeit  erkennen,  wahrend  voll- 
ständig reduzierte  <  hroml'isungen  eine  rein  grüne 
Farbe  aufweisen. 

X  i  c  k  e  1.  Ein  erheblicher  Nickelgehalt  findet 
sich  in  einigen  Kisnierzen  griechischer  Herkunft 
in  Mengen  bis  zu  etwa  'J  "«.  Von  den  Nickel- 
salzen sind  nur  die  Oxydulsalze  beständig.  In 
salzsaurer  Lösung  wird  Nickeloxyd  unter  Chlor- 
ent Wicklung  zu  Oxydul  gelöst.  Es  ist  deshalb 
anzunehmen,  daß  l'ertnanganat  das  Oxydul  in 
salzsaurer  Lösung  nicht  höher  zu  oxydieren 
vermair.  Durch  die  angestellten  Versuche  wurde 
dies  bestätigt. 
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Hr.  Dr.  Corleis  gebraucht  für  25  ccm  einer 
Lösung  von  10  g  Eisen  im  Liter  im  Mittel 
Bei  einem  Zusatz  von 


Nickel  als 
Nickclclilorür 
wurden  verbraucht 


I 

I  25,17 
1  1 


25,2 

25,17 

25,17 


25,20  „ 

ines  Nickelgehaltes  ist  sonach 


25.15  ccm. 

0,8  •/• 
1,6  „ 
3,2  „ 
4,0  „ 
8,0  „ 

Ein  Einfluß 
nicht  festzustellen. 

Nach  den  Versuchen  des  Hrn.  Dr.  Philips 
übt  die  Anwesenheit  von  Nickel  keinerlei  Ein- 
fluß auf  die  Eisentitration  aus.  Selbst  bei  großen 
Nickelzusfltzen  war  die  Reduktion  des  Eisen- 
chlorids durch  Zinnchlorür  in  der  schwach  grün 
gefärbt  bleibenden  Lösung  bis  auf  einen  Tropfen 
zu  erkennen.  Das  Nickel  wurde  als  Nickel- 
chlorür  zugesetzt  in  steigenden  Mengen  einer 
Lösung,  welche  0,5  g  Ni  im  Liter  enthielt. 

Perm* 

Je  0,5  g  eine«  Konzentrates  verbrauch- 
ten ohne  Xirkelzusatz  

»>,5  uo 
1.0  „ 
2,U  „ 
:t  » 

*  - 

10  „ 


Mit 
Zusätze 


Ni 
wurden 

ver- 
braucht 


rem 
33,35 
33,35 
33,35 
33,35 
33,40 
33,35 
33,35 


Hr.  Schfifer  kommt  zu  dem  gleichen  Ergeb- 
nis. Bis  zu  einem  Nickelgehalt  von  f»"  o  konnte 
ein  über  die  zulassige  Fehlergrenze  hinaus- 
gehender Mehrverbrauch  von  Permanganat  nicht 
beobachtet  werden. 

Auch  Hr.  Schüphaus  konnte  feststellen,  daß 
bei  einem  Nickelzusatze  bis  zu  etwa  6  '[»  ein 
Mehrverbrauch  an  Permanganat  nicht  eintrat. 

Die  vom  Berichterstatter  angestellten  Ver- 
suche ergaben  bei  Zusätzen  bis  zu  3  °<>  Nickel 
keinen  Mehrverbrauch  an  Permanganat. 

Kobalt,  der  stete  Begleiter  des  Nickels, 
kommt  in  Eisenerzen  in  sehr  geringen  Mengen 
vor,  die  0,2  °o  Kobalt  kaum  übersteigen.  Nach 
den  angestellten  zahlreichen  Versuchen  hat  sieh 
gezeigt,  daß  bei  weitein  größere  Mengen  Kobalt 
ohne  Einfluß  sind  auf  den  zu  erwartenden  Eisen- 
gehalt. Dr.  Corleis  gebrauchte  z.  B.  für  je 
25  ccm  einer  Eisenlösung  ohne  Zusatz  einer 
Kobaltlösung  25.2s  ccm,  bei  einem  Zusatz  bis 


zu  3 


Kobalt  im  Mittel  25.2»  ccm. 


Hr.  Fischer  konnte  dasselbe  konstatieren. 

Dr.  Philips  setzte  bei  seinen  Versuchen  das 
Kobalt  als  Kobaltosulfat  hinzu  in  steigenden 
Mengen  bis  zur)"...  Der  Permanganat  verbrauch 
war  für  je  0,5  g  eines  Konzentrates  ohne  Ko- 
haltzusatz  derselbe  als  wie  mit  einem  solchen. 
Auch  Hr.  Schaf  er  konnte  feststellen,  daß  bei 
einem  Kobaltzusatze  bis  zu  <>  %  der  Pcrmanganat- 
verbrauch  nur  innerhalb  der  zulässigen  Fehler- 
grenzen schwankte.  Ohne  jeden  Zusatz  wurden 
gebraucht  34,32  ccm  Permanganat  und  bei  einem 
Höchstzusatze  von  Ö  °/0  Kobalt  34.40  ccm. 


Zu  dem  gleichen  Ergebnis  kamen  Hr.  Fischer, 
Hr.  Schüphaus  sowie  Hr.  Wencelius  und  der  Be- 
richterstatter. 

Titan  kommt  besonders  in  schwedischen 
Magneteisensteinen  mitunter  in  wesentlichen 
Mengen  vor  und  erreicht  ausnahmsweise  10  bis 
12  "  o  Ti.  Teilweise  ist  letzteres  als  freie  Titan- 
stture  (TiOs),  Rutil,  teilweise  als  Ferrotitanat 
enthalten.  In  salzsaurer  Lösung  kann  es  nur 
als  Tetrachlorid  bezw.  Tetraoxychlorid  zugegen 
sein.  Zink,  besonders  aber  Zinkmagnesium, 
vermag  das  Tetrachlorid  zu  Trichlorid  zu  redu- 
zieren, und  beruht  darauf  auch  eine  Bestimmung 
des  Titans.*  indem  das  Trichlorid  durch  Eisen- 
chlorid zu  Tctrachlorid  oxydiert  wird,  welch 
letzteres  aber  neben  Eisenchlorür  und  Eisen- 
chlorid beständig  ist.  Weder  Zinn  noch  Zinn- 
chlorür vermögen  Tetrachlorid  zu  Trichlorid  zu 
reduzieren. 

Ein  Einfluß  des  Titans  auf  den  Eisengehalt 
war  daher  nicht  zu  erwarten,  und  wurde  dies 
durch  die  angestellten  Versuche  bestätigt.  Von 
den  zahlreich  ermittelten  Belegen  sollen  hier 
mir  einige.  Durchschnittswerte  mitgeteilt  werden. 

Hr.  Dr.  Corleis  gebrauchte  beispielsweise 
für  eine  Eisenlösung  ohne  jeden  Zusatz  25,25  ccm 
Permanganat.  Bei  einem  Zusätze  entsprechend 
4  «/o  Titan  als  Tetrachlorid  wurden  25,25  ccm, 
bei  einem  solchen  von  8  °/©  Titan25.30  ccm  und 
bei  einem  Zusätze  von  10  °/o  25,30  ccm  Per- 
manganat verbraucht. 

Dr.  Philips  setzte  einmal  der  Eisenlösung 
geglühte  Titnnsfturc,  und  dann  bei  einer  wei- 
teren Versuchsreihe  das  Titan  als  Metatitan- 
sänre  Ti()(OH)i  hinzu.  Ohne  Zusatz  ver- 
brauchten 0,5  g  eines  Konzentrates  35.35  ccm. 
Mit  einem  Zusätze  von  12  °/b  TiO,  war  der  Per- 
manganatverbrauch  derselbe,  nämlich  35.35  ccm. 
Auch  bei  einem  Zusätze  von  Mctatitansiluro  bis 
zu  20  °/o  war  der  Permanganatverbrauch  der 
gleiche,  wie  ohne  jeden  Zusatz. 

Nach  den  Versuchen  des  Hrn.  Schüphaus 
war  gleichfalls  ein  Titanzusatz  bis  zu  3,82  °> 
Titan  ohne  jede  Einwirkung  geblieben. 

Um  den  Einfluß  größerer  Mengen  gelöster 
Titanverbindung  festzustellen,  benutzte  der  Be- 
richterstatter eine  Lösung  von  Titantetrachlorid, 
deren  (Jehalt  titrimetrisch  mit  Eisenchlorid  sowie 
gewichtsanalytisch  festgestellt  worden  war.  Je 
10  ccm  Titanlösung  enthielten  0.032  g  Titan 
entsprechend  fi.4  °/o  Titan,  eine  Einwage  von 
0.5  g  Eisenerz  vorausgesetzt.  Ohne  jeden  Zu- 
satz wurden  für  je  0,5  g  Konzentrat  3 4 T 7 5  bezw. 
34,8  ccm  Permanganat  verbraucht ;  bei  einem  Zu- 
sätze von  je  10  ccm  obiger  Titanlösung  betruir  der 
Permanganatverbrauch  34,8,  34. s  bezw.  34, s  ccm. 

Das  Titantetrachlorid  wird  weder  durch  Eisen- 
chlorür noch  durch  Zinnchlorür    reduziert  und 
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bleibt  somit  ohne  jeden  Einfluß  auf  die  Eisen- 
titration mit  Permanganat. 

Blei  ist  in  vielen  Eisenerzen  und  auch  in 
betrachtlichen  Mengen  meist  als  Schwefclblei 
vorhanden.  So  enthalten  spanische  und  grie- 
chische Erze,  wie  auch  Kiesahbrände  verschie- 
dener Herkunft  und  deutsche  Brauneisensteine  Blei 
bis  zu  rund  4  «;o.  In  der  Salzsäuren  Lösung 
findet  sich  das  Blei  meist  als  Chlorblei  vor  und 
kann  in  einer  solchen  eine  Oxydation  durch  Per- 
manganat  zu  Supsroxyd  nicht  eintreten.  Eine 
Oxydation  zu  Superoxyd  tritt  nur  in  alkalischer 
Lösung  ein. 

Die  angestellten  Versuche  bestätigten,  daß 
Blei  ohne  Einfluß  auf  die  Eisentitration  ist. 

Der  Vollständigkeit  halber  sollen  die  ein- 
zelnen Versuchsergebnisse  hier  kurz  mitgeteilt 
werden: 

Dr.  (.'orleis  gebrauchte  beispielsweise  für 
eine  Eisenlösung  ohne  Bleizusatz  25.3  cem  Per- 
inanganat  und  mit  einem  solchen  von  3  °/o 
25,35  ccm.  Dr.  Philips  konnte  für  eine  Eisen- 
lösung ohne  und  mit  Zusatz  von  Blei  (bis  zu  5  °/V> 
den  gleichen  Permanganatverbrauch  feststellen. 
Hr.  Schaf  er  gebraucht  für  eine  Eisenlösung 
ohne  jeden  Bleizusatz  34,32  ccm  und  bei  einem 
solchen  bis  zu  6  °/o  34,30  ccm.  Hr.  Schüp- 
h  a  u  s  konstatiert  für  Eisenlösungen  mit  und  ohne 
Bleizusatz  denselben  Permanganatverbrauch,  näm- 
lich 66,2  ccm.  Zu  dem  gleichen  Ergebnis  kommt 
Hr.  Wencelius  sowie  der  Berichterstatter. 

Antimon.  Ausnahmsweise  kommt  auch 
Antimon  in  Eisenerzen  vor,  wenn  auch  in  sehr 
geringen  Mengen,  die  0,1  bis  0,2  ";o  Antimon 
kaum  übersteigen  dürften.  Es  gibt  nur  eiu  oder 
zwei  handelsfflhlge  Eisenerze,  welche  diesen  ge- 
ringen Antimongehalt  aufweisen. 

Antimonchlorür  wird  nech  F.  Keßler* 
durch  Permanganat  oxydiert,  wie  auch  spater 
O.Petricioli  und  M. Reutter** bekanntgegeben 
haben,  welche  die  Keßlersche  Methode  modifizierten. 
Bei  diesen  Versuchen  handelt  es  sich  wohl  haupt- 
sächlich um  Antimonerze.  Es  war  daher  inter- 
essant, festzustellen,  wie  sieh  ein  Antiinongehalt 
in  Eisenerzen  bei  der  Titration  des  Eisens  mit 
Permanganat  verhält. 

Dr.  C orleis  teilt  hierüber  folgende  Resultate 
mit:  Je  25  cem  einer  Eisenlösung  gehrauchten 
25.3  ccm  Permanganat  ohne  jeden  Zusatz  von 
Antimon.  Bei  wechselndem  Anlimongehalt  stellte 
sieb  der  Permanganatverbrauch : 


"b  ci-m 
Anilinon  IVrm*ni:auutl.;*uiiir 

0,»  25.4  fl 

hei  <>,)::>  25.05 

„    1,3»  25,80 

,   2  .IM)  20,10 

.    2.50  2*1,30 

.    3.00  2»i,50 
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Der  Mehrverbrauch  ist  demnach  direkt  pro- 
portional der  zugesetzten  Antimonmenge. 

Dr.  P  hili  ps  setzte  das  Antimon  einmal  als  Tri- 
chlorid  und  bei  einer  zweiten  Versuchsreihe  in 
Form  einer  Pentachloridlösung  hinzu. 

Je  0,5  g  eines  Konzentrates  verbrauchten 
ohne  jeden  Antimonzusatz  33,30  ccm  Permanganat, 

ccm 

bei  einem   \  1,0  \   o«  8b  als       (  33,55  |  ivrm«ii|t*ott 
Zusatz  von  \  2,0  /  Sb  Cb  wurdon  (  34,00  \  *«rb««ehi 

Wird  das  Antimon  als  Pentachlorid  zuge- 
setzt, so  macht  sich  ein  Permanganatmehrver- 
brauch  erst  dann  bemerkbar,  wenn  der  Zinn- 
chlorürüberschuß  so  groß  genommen  wird,  daß 
ein  Teil  des  Pentachlorids  zu  Trichlorid  redu- 
ziert wird. 

Hr.  Fischer  benutzte  zu  seinen  Versuchen 
eine  Lösung  von  1,861  g  Antimontrichlorid  in 
verdünnter  Salzsäure  gelöst  und  auf  1  1  ver- 
dünnt (l  ccm  ->~  0,001  g  Sb).  0.5  g  reines 
Eisenoxyd  Kahlbaum  verbrauchten 

ohne  jeden  Zusatz,  von  Aritimmi    .   .  34,85  ccm 

bei  einem  Zusatz«  von  rund  0,2  u,'..  Sb  34,95  „ 

■  H  „      .     O.fi  „    „  35,15  . 

■  h  -         „      „     1,0  „    *  35,39  . 

-      ,     2,0  „    „      35.75  „ 
«         n  j.  n       n      3,0  „     .       36,20  „ 

Neben  der  Oxydation  des  Eisenchlorürs  durch 
Permanganat  zu  Eiscnchlorid  geht  der  andere 
Oxydationsprozeß  des  Antimontrichlorids  zu 
Pentachlorid  einher. 

Hr.  Schäfer  ging  bei  seinen  Versuchen  von 
reinem  Antimon  aus,  von  dem  er  0,6  g  in  Salz- 
säure unter  Zusatz  von  chlorsaurem  Kali  löste 
und  die  Lösung  auf  1  1  verdünnte. 

I'crmanranit 

50  ccm  einer  Eisenlöaung  gebrauchten 

ohne  Zuaat/  Ton  Sb   34,85  a  m 

mit  einem  Zuentze  von    0,3  >  Sb        «4.95  „ 
n       0,6  „    ,         35,00  „ 
.        ,       1.2  »    „         35,10  „ 
n        n  n        »i       1»5  „    „         35,20  „ 

Auch  Hr.  Schiiphaus  konnte  einen  Mehrver- 
brauch von  Permanganat  konstatieren,  der  bei 
zunehmendem  Antimongehalt  steigt. 

Ohne  jeden  Antimonzusatz  war  der  Perman- 
ganatverbrauch 

einer  EisenlösuiiR  6C.2  ccm 

bei  einem  Zusatz  \  °<M  u.'«  *■»  •   •  •   •  66  J  ccm 
}  1,0«  «■>  Sb   .   .  .   .  «7,0  ccm 
entsprechend      J  2,Ü5  <>„  Sb   .  .   .   .  68,1  ccm 

Hr.  Wencelius  verwendete  zu  seinen  Ver- 
suchen eine  Lösung  von  Antimonpentaclüorid 
und  stellte  sich  der  Permanganatverbrauch  bei 
einem  Zusätze  von  3  flo  Sb  für  1  g  eines  Oränges- 
bergerzes  auf  61,5  ccm  Permanganat.  während 
ohne  jeden  Zusatz  im  Mittel  nur  58.4  ccm  Per- 
manganat verbraucht  wurden,  in  diesem  Falle  eine 
Differenz  von  3.1  ccm  entsprechend  3.38  °/0  Eisen. 

Der  Berichterstatter  konnte  gleichfalls  den 
Einfluß  eines  Antimongchalr.es  auf  die  Eisen- 
lirration  nach    Reinhardt    konstatieren.  Ohne 
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jeden  Zusatz  wurden  z.  B.  für  0,5  g  Konzentrat 
im  Mittel  34,8  ccm  Permanganat  verbraucht ;  bei 
einem  Zusatz  entsprechend  1  °/o  Sb  waren 
35,15  ccm  im  Mittel  von  mehreren  Versuchen  nötig. 

Von  den  beim  Lösen  der  Eisenerze  in  Salz- 
säure in  Betracht  kommenden  fremden  Metallen: 
Kupfer,  Arsen,  Chrom,  Nickel,  Kobalt,  Titan, 
Blei  und  Antimon  ist  nur  das  letztgenannte  von 
einem  bestimmten  Einfluß  auf  die  Eisentitration 
nach  Reinhardt. 


In  den  weitaus  meisten  Fallen  braucht  jedoch 
auf  Antimon  keine  Rücksicht  genommen  zu 
werden,  da  sein  Vorkommen  in  Eisenerzen,  wie 
schon  vorhin  erwähnt  nur  ein  sehr  beschranktes 
ist.  Es  kann  daher  mit  gutem  Recht  die  Rein- 
hardtsche  Eisentitrationsmethode  wegen  ihrer  Ein- 
fachheit und  ihrer  fast  allgemeinen  Anwendbarkeit 
als  die  anderen  bekannten  Methoden  an  Gebrauchs- 
fähigkeit  weit  überlegene  bezeichnet  werden. 

23.  Januar  1908.  Kinder. 


Die  Gießereianlagen  der  Gasmotoren  -  Fabrik  Deutz. 

Von  Oberingenieur  E.  Neufang  in  Mülheim  a.  Rhein. 
(Fortsetiung  Ton  Seite  468.) 


Die  großen  Wandstärken  der  doppelwandigen 
Gaazyllnder  machten  es  erforderlich,  Klar- 
heit darüber  zu  gewinnen,  wie  sich  die  Festig- 
keitseigenschaften des  Eisens  und  die 
Sch  windungs  vor  häl  tni  sse  desselben  gestalten. 
Um  ein  für  allemal  festzustellen,  ob  bei  diesen 
doppelwandigen  Zylindern  der  innere  oder  der 
äußere  zuerst  schwindet  und  in  welcher  Zeit 
zueinander,  wurde  nachstehend  beschriebener  Ver- 


Abbildung  15. 
Vorrichtung  zur  Messung  der  Schwindung. 

such  angestellt  (siehe  Abbild.  15),  Vorher  sei 
noch  bemerkt,  daß  die  innere  Kernwand  ge- 
mauert und  mit  Sand  und  Koks  ausgefüllt  war. 
Der  Zylinder  hatte  850  mm  Bohrung  und  war 
mit  verlorenem  Kopf  4  m  lang.  Die  innere 
Wandstärke  betrug  50.  diejenige  des  äußeren 
Mantels  00  mm. 

lieber  der  fertig  eingestampften  Lehinform 
ist  ein  T-Träger  auf  eisernen  von  der  Form 
ganz  unabhängigen  Stützen  gelagert,  und  auf 
den  Träger  sind  zwei  Winkel  mit  daran  be- 
festigten eisernen  Maßstäben  gesetzt  worden. 
In  die  Form  des  Zylinders  selbst  waren  zwei 

XV,. 


Rohre  A  und  B  eingemauert  und  durch  diese  je 
ein  Rundeisenstab  mit  angeschmiedeten  Zapfen 
frei  beweglich  nach  oben  zu  den  Maßstäben  ge- 
führt. Die  Zapfen  der  Rundeisenstäbe  wurden 
in  die  äußere  und  innere  Zylinderwand  ein- 
gegossen. Nach  dem  Guß  hat  man  die  auf  den 
Stangen  oben  sitzenden  Anzeigeschieber  genau 
auf  den  Maßstab  eingestellt  und  sodann  diese 
unausgesetzt  beobachtet.  Dabei  hat  sich  ergeben, 
daß  der  äußere  Zylindermantel  nach  drei  Stun- 
den zu  schwinden  begann,  während  der  innere 
sich  innerhalb  drei  Stunden  ausdehnte,  dann 
1 1  Stunden  lang  stehen  blieb  und  erst  in  der 
12.  Stunde  nach  dem  Guß  zu  schwinden  anfing. 
Nach  24  Stunden  war  der  äußere  Mantel  7  mm, 
der  Innere  nur  2 7t  ,tl,n  geschwunden.  Nach 
86  Stunden  war  das  Verhältnis  15:10  und 
nach  80  Stunden  26 : 23.  Der  Zylinder  wurde 
94  Stunden  nach  dem  Guß  geputzt  und  zwar 
wurde  zuerst  der  innere  Kern  herausgestoßen, 
wohingegen  die  äußere  Lehmform  noch  während 
der  Nacht  um  den  Zylinder  blieb  und  erst  am 
andern  Tage  abgestoßen  wurde.  Es  ist  anzu- 
nehmen, daß  die  Schwindung  des  inneren  Zylinder- 
mantels dem  äußeren  noch  bei  vollständiger  Er- 
kaltung nachgekommen  ist. 

Dieser  Versuch  erhebt  nun  durchaus  keinen 
Anspruch  auf  unbedingte  Genauigkeit.  Es  U\ 
gleichgültig,  ob  die  eingegossenen  Stäbe  sich 
etwas  mehr  oder  weniger  durch  die  Wärme  ge- 
streckt haben,  jedenfalls  ist  aber  durch  den  Ver- 
such erwiesen,  daß  der  äußere  Mantel  eher 
schwindet  als  der  innere.  Man  kann  mit  Sicher- 
heit annehmen,  daß  der  innere  Zylinder  eine 
kleine  Zugspannung  behält,  welche  jedoch  später 
beim  Betrieb  der  Maschine  durch  die  Erwärmung 
des  Zylinders  wieder  ausgeglichen  wird,  da  der 
äußere  Mantel  kühl  bleibt.  Daß  der  innere  Zy- 
linder tatsächlich  Zugspannung  besitzt,  ist  noch 
in  einem  Versuche  dargetan,  welchen  die  uns 
befreundete  Firma  Ehrhardt  &  Sehmer  in 
Schleifmühle  vorgenommeu  hat.  Si«'  drehte  an 
einem  unbrauchbaren  Zylinder  den  inneren  Mantel 
ein;  bevor  die  Wandstärke  ganz  durchstochen 
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war,  riß  die  imnere  Zylinderwandung  plötzlich 
durch,  und  es  zeigte  sich,  daß  der  Riß  etwa 
2  mm  klafft-',  sonach  eine  bedeutende  Spannung 
im  inneren  Zylinder  vorhanden  war.  Bei  den 
sp&ter  geformten  Zylindern  wurden  die  vor- 
stehenden Ergebnisse  verwertet  und  dafür  ge- 


N  1 

all  .  Ii 


1  J  ~  ~ 


öatcjhndtr 


Abbildung  16.  Versucharaum. 

sorgt,  daß  der  innere  Zylinder  etwas  schneller 
abkühlte  als  bisher.    Es  ist  dies  dadurch  er- 
reicht worden,  daß  der  Sand  und  Koks,  welche 
den  inneren  Kern  füllten,  etwa  zwei  Stunden 
nach  dem  Guß  entfernt  wurde,  dann  die  Form 
nachts,  wie  bisher,  in  der 
Dammgrube  freigelegt 
und  der  Zylinder  bis  zur 
vollständigen  Erkaltung 
stehen  gelassen  wurde. 

Bei  den  Anforderun- 
gen, welche  man  neben 
anderen  besonders  an  Zy- 
linder- und  Zylinderkopf- 
Eisen  zu  Großgasmaschi- 
nen und  Dieselmotoren 
stellt,  sind  außer  den  ein- 
gangs erwähnten  fort- 
laufenden chemischen  Un- 
tersuchungen auch  täg- 
liche Festigkeitsproben  erforderlich  und  wurde 
nierzu  eine  Prüfung smasch ine  von  außer- 
gewöhnlichen Abmessungen  aufgestellt  i  Abbild.  1 6). 

Es  war  nämlich  von  vornherein  ausge- 
schlossen, mit  Probestaben  von  30  und  40  mm 
Durchmesser  zu  arbeiten,  da  dieselben  bei  dem 
niedrigen  Siliziumgehalt  von  etwa  1  °/»<  wie  er 


bei  Gußstücken  von  60  bis  70  mm  Wandstarke 
erwünscht  ist,  vollständig  weiß  und  zu  Proben 
unbrauchbar  geworden  wären.  Es  mußten  viel- 
mehr Stäbe  von  60,  80,  100  und  120  mm 
Stärke  geprüft  werden,  je  nach  den  Wand- 
stärken des  betreffenden  Gußstückes,  um  einiger- 
maßen auf  das  Korn 
des  Materials,  speziell 
des  Zylindermaterials, 
schließen  zu  können. 
Selbst  bei  Stäben  von 
100  bis  120  mm  ist 
das  Korn  infolge  der 
schnelleren  Abküh- 
lung noch  etwas  fein- 
körniger als  im  Zylin- 
der bei  60  Ins  70  mm 
Wandstärke.  Zur  Prü- 
fung derartiger  Stäbe 
war  eine  Maschine  not- 
wendig, die  eine  Be- 
lastung bis  zu  25000 
kg  erlaubte;  dieselbe 
wurde  von  der  Firma 
Düsseldorfer  Ma- 
schinenbau- Ak- 
tien-Gesellschaft 
vorm.  J.  Losen- 
hausen, DüBseldorf- 
Grafenberg,  gebaut, 
und  es  k ■innen  damit 
Versuche  sowohl  auf 
Zug-,  wie  auch  auf 
vorgenommen  werden.  Für 


Biegungsfestigkeit 
letztere  besitzt  die  Maschine  eine  sinnreiche  Vor- 
richtung, wodurch  der  Eindruck,  den  der  Druck- 
stempel auf  den  Probestab  hervorruft,  nicht  als 
Durchbiegung  von  der  Maschine  angezeigt  wird. 
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Schaubild  der  Riegofeotigkeit 


Die  bei  jedem  Versuche  aufgewandte  Belastung 
wird  durch  Flüssigkeit  von  der  Meßdose  auf  die 
verschiedenen  Manometer  übertragen,  wovon  eines 
geeicht  ist  und  nur  zur  Kontrolle  dient.  Außerdem 
wird  durch  eine  kleine  Meßdose  für  die  Versuche 
auf  Biegungsfestigkeit  sowohl  die  Durchbiegung  als 
auch  die  Belastung  graphisch  aufgezeichnet.  Ein 
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besonders  angebrachter  Durchbiegungsanzeiger 
mit  Xoniusteilung  gestattet  das  Ablesen  der 
Durchbiegung  auf  l/,0  mm.  Der  Antrieb  der  in 
allen  Teilen  äußerst  haltbar  gebauten  Maschine 
geschieht  durch  einen  direkt  gekuppelten  Haupt- 
strommotor, welcher  mittels  eines  Kontrollers 
durch  entsprechende  Schaltung  reversiert  und 
auf  jede  beliebige  Tourenzahl  geschaltet  werden 
kann,  so  daß  die  Belastung  der  Stahe  außer- 
ordentlich vorsichtig  erfolgt.  Aus  dem  bei- 
stehenden Schaubild  der  Biegefestigkeit»  Abbild.  17) 
ist  zu  ersehen,  daß  ein  Probestab  Zylindereisen 
von  80  mm  Durchmesser,  bei  einem  Meter  freier 
Lange  in  der  Mitte  heiastet,  10  150  kg  getragen 
und  sich  dabei  um  12,5  mm  durchgebogen  hat, 
entsprechend  einer  Biegungsfestigkeit  von  50  kg 
f.  d.  qmm. 

Diese  außerordentlich  hohe  FestigkeitszifTer 
ist  als  ein  Ausnahmefall  zu  bezeichnen,  viel- 
mehr ist  die  durchschnittliche  Biegungsfestigkeit 
starkwandiger  Zylinder,  an  den  Probestaben  ge- 


Abbildung 18.  SchwindungHtncsiter. 

messen,  42  bis  46  kg  f.  d.  qmm  und  hat  selbst- 
verständlich der  Zylinder  selbst  etwas  weniger 
Festigkeit,  wie  die  einem  unbrauchbaren  Zylinder 
entnommenen  Probestabe  bewiesen  haben,  welche 
eine  Biegungsfestigkeit  von  40  kg  f.  d.  qmm 
ergaben.  Die  Analysen  des  Probestabes,  dessen 
Festigkeitsdiagramm  vorstehend  abgebildet  ist, 
war  folgende: 

Oci.  C       Q«b.  C        Sl  Mb  I'  8 

3,10  0,95  0,81  0,73  0,20  0,08 
Die  hohe  Biegungsfestigkeit  verbunden  mit 
der  großen  Durchbiegung  lindet  durch  die  Zu- 
sammensetzung ihre  Erklärung.  Besonders  sei 
auf  den  niedrigen  Gesamtkohlenstoffgehalt  hin- 
gewiesen, der  im  Kupolofen  nur  äußerst  schwierig 
zu  erreichen  ist,  wodurch  aber  bei  den  gleich- 
zeitig niedrigen  Phosphor-  und  Schwefelgehalten 
das  Material  als  das  Vollkommenste  zu  be- 
zeichnen ist,  was  überhaupt  im  Kupolofen  er- 
zeugt werden  kann. ' 

Zur  Vornahme  der  .Schlagproben  dient  ein 
auf  Abbildung  16  ersichtlicher,  von  der  Firma 
Fr.  Becker  in  Berlin  gebauter  Pendel- 
bammer nach  Martens.  Diese  Versuche  wer- 
den an  den  Bruchstücken  der  Biegeproben  vor- 
genommen.   Ks    hat   sich    herausgestellt,  daß 


o 


o 

M 


I- 

© 


IQ 


t 


I  *J5 


-o 

.£ 
3 
<S 

JS 


M 

£2- 


I 


ig 


CS 

©' 


© 

Cf5 


8 


e 
i. 

TD 


© 

5i 


:  5!  «  m  n 


9   r   t    r  t 


ü 
M 

©  ©  ©  ©  ©  © 
x  ©  x  B  <a  an 


•    ■•    i    i  ■ 


i 


© 

91 


J 


*  M 

I 

o 


1 


>4 


I  ■ 

©  « 
">»<  <n 

i  *  c  ? 

M      S  < 

~.  fi  •-  * 


M 

30 
00 


^  a 
c  5. 


o 

41 


s 


*5 


I— 

■o 


-e-ee 
©  ©  © 

5C     -  - 


582 

•V  — '  v 

•*  ■*  >a 


-  e 

Ii 


•o  » 
eaoi 
i-  i—  t- 


w  "  o 
©  ©  © 

«C  X  © 


SD  ©  o» 
o»  M  x" 


t—  ©  i- 
-*  o  -r 


ri  en  -r 
n  k  x 
•        Ii  * i  - 1 

t        -  '  

> 


Google 


516    Suhl  and  Eisen. 


Die  Qießertiarüagen  der  Gasmotoren- Fabrik  Deutz. 


28.  Jahrg.  Nr.  15. 


durch  die  Schlagversuche  am  schärfsten  die 
mechanischen  Eigenschaften  des  Gußeisens  zu 
erkennen  sind.  So  hat  Gußeisen  von  sehr  hoher 
Biegungsfestigkeit,  aber  geringer  Durchbiegung 
stets  einen  geringeren  Widerstand  gegen  Schlag 
und  Stoß,  während  umgekehrt  mit  steigender 
Durchbiegung  auch  die  Schlagfestigkeit  wächst. 
Dieselbe  steht  demnach  im  direkten  Verhältnis 
zu  der  bei  den  Biegeproben  auftretenden  Durch- 
biegung. Leider  kann  man  nur  Stäbe  gleichen 
Querschnittes  untereinander  gegen  Schlag  ver- 


Um  die  verwendeten  Eisenmischungen  auf 
ihre  Schwindungs  Verhältnisse  zu  untersuchen, 
ist  ein  Schwindungs  messer  mit  graphischer 
Aufzeichnung  der  Kurve  für  Stabe  von  1  m 
Länge  und  30  bis  60  qmm  Querschnitt  kon- 
struiert worden;  der  Apparat  in  seiner  äußeren 
Ansiebt  ist  in  Abbildung  18  dargestellt.  Auf 
die  Versuche  mit  dem  SchwindungsmesBer  soll 
hier  nicht  näher  eingegangen  werden;  es  sollen 
vielmehr  unsere  Versuche  einer  späteren  Be- 
sprechung an  dieser  Stelle  vorbehalten  bleiben. 


Abbildung  20.    Blick  in  die  Klein  -  Kernmacherei. 


gleichen,  da  bei  anderen  Querschnitten  die  Be- 
dingungen vollständig  verschieden  sind,  und  es 
unmöglich  machen,  die  Schlagfestigkeit  auf  eine 
Einheit,  z.  B.  auf  den  Querschnitt,  auszudrücken, 
wodurch  allein  ein  Vergleich  verschiedener 
Querschnitte  untereinander  möglich  wäre.  In 
der  mechanischen  Werkstätte  werden  diejenigen 
Gußstücke,  welche  großem  Verschleiß  ausgesetzt 
sind  und  infolgedessen  eine  bestimmte  Härte 
haben  müssen,  auf  diese  Eigenschaft  geprüft. 
Es  geschieht  dies  durch  ein  kleines,  trans- 
portables Fallwerk,  die  Härte  wird  nach  der 
Lange  des  Einschnittes  eines  Meißels  beurteilt, 
auf  den  eine  bei  allen  Versuchen  konstante 
Kraft  wirkt.  Hierbei  werden  drei  Härtegrade 
unterschieden. 


Die  durch  die  Versuche  gewonnenen  Ergeb- 
nisse werden  in  einem  Buche  gesammelt,  worin 
auch  alle  sonstigen,  wichtigen  Angaben  ver- 
zeichnet sind,  Ein  Schema  dieses  Buches  ist  in 
vorstehendem  Schaubild  19  wiedergegeben. 

Die  Temperatur  des  Eisens  wird  vor  dem 
Guü  durch  ein  Wanner-Pyrometer  festgestellt. 
Die  Eingußquerschnitte  werden  sorgfältigst  aus- 
gerechnet and  wird  namentlich  darauf  gesehen, 
daß  die  Zylinder  in  einer  gewissen  Zeit  voll- 
gegossen werden.  Beispielsweise  hat  ein  Zy- 
linder von  6000  kg  Gewicht  50  Sekunden 
GielJdauer.  Alle  Zylinder  ohne  Ausnahme  wer- 
den stehend  und  von  oben  gegossen  unter  Be- 
nutzung von  Reinigungseingüssen  eigener  Kon- 
struktion. 
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Abbildung  21.  Kerndrehbock. 

Eine  ganz  hervorragende  Stelle  im  Betriebe 
der  Gießerei  nimmt  die  Kernmacherei  (Ab- 
bildung 20)  ein.  Je  nach  dem  Zweck,  den  die 
Kerne  erfüllen  sollen,  werden  dieselben  aus  ver- 
schiedenen Sandmischungen  angefertigt.  Nament- 
lich werden  die  kleinen  Kerne  zu  doppelwandigen 
Gußstücken,  wie  Automobilzylinder.  Zylinder- 
köpfe, Ventile  usw.,  aus  einer  Kernmasse  her- 
gestellt, welche  nach  dem  Guß  durch  leichte 
Schläge  aus  der  Form  fallt.  Für  alle  Massen- 
artikel sind  eiserne  Kernkasten  und  Kaliber  vor- 
handen, wodurch  genaue  Kerne  gewährleistet 
sind.  Das  Drehen  der  runden  Lehmkerne  er- 
folgt auf  Kernböcken,  welche  jedoch  abweicheud 
von  den  sonst  in  den  Gießereien  üblichen  ange- 
fertigt sind.  Die  beistehende  Abbildung  21  zeigt 
einen  solchen  Kerndrehbock.  Die  Kern- 
spindel läuft  auf  zwei  Rollen  wie  bei  den  be- 
kannten Ausbalanciervorrichtungen  für  Schwung- 
räder, Riemscheiben  usw.  Je  zwei  solcher  Böcke 
sind  verschiebbar  auf  einem  gehobelten  Bett; 
ferner  besitzt  jeder  Drehbock  zwei  Supporte, 


welche  ein  Verstellen  der 
Schablone  in  horizontaler 
und  vertikaler  Richtung  ge- 
statten. Der  Unterschied  an 
Kraftaufwand  beim  Drehen 
schwerer  Kerne  ist  bedeutend. 
Während  beispielsweise  nach 
dem  alten  Verfahren  drei  bis 
vier  Mann  am  Drehling  arbei- 
teten, kann  bei  obiger  Kon- 
struktion ein  Mann  einen 
Kern  von  800  mm  Durch- 
messer und  4  m  Länge  ganz 
leicht  allein  drehen.  Mit  Aus- 
nahme der  ganz  kleinen  wer- 
den sämtliche  Kerne  in  der 
Kernmacherei  im  Stnckakkord 
hergestellt. 

Die  Trockenkammern 
für  Kerne  und  Formkasten 
wurden  bei  den  mehrfachen 
Umbauten  möglichst  zusam- 
mengelegt, so  daß  heute,  wie  aus  dem  Lage- 
plan Abbildung  3  zu  ersehen  ist,  11  Trocken- 
kammern nebeneinander  liegen.  Für  diese  wurde, 
um  ein  möglichst  rauchfreies  Brennen  nach  dem 
Gießereiraum  zu  erzielen,  ein  gemeinsamer 
Schornstein  von  30  m  Höhe  und  1200  mm 
oberer  lichter  Weite  erbaut,  an  welchen  die 
Trockenkammern  angeschlossen  sind.  Von  den 
vorhandenen  15  Trockenkammern  haben  acht 
geschlitzte  oder  ganz  abnehmbare  Decken,  wo- 
durch es  ermöglicht  wird,  die  Kammern  mit  dem 
Laufkran  bedienen  zu  können.  Die  platzver- 
sperrenden Trockenkammerwagen  fallen  daher 
weg.  Die  Trockenkammern  mit  abnehmbarer 
Decke  werden  mit  einzelnen  Karten  K  abge- 
deckt, wie  aus  der  beistehenden  Skizze  Abbil- 
dung 22  zu  ersehen  ist.  Damit  nun  diese  nicht 
allzu  lang  werden,  ist  die  lichte  Ueffnung  der 
Decke  auf  jeder  Seite  1  m  eingezogen  worden. 
Dadurch  sind  zwei  Bühnen  geschaffen  worden 
zur  Ablage  der  einzelnen  Karten.  Diese  selbst 
dichten  sich  in  [  -  ElBen,  welche  mit  Quarzsand 


4   -      -  * 

Abbildung  22.    Schnitt  durch  die  Trockenkammern. 
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gefüllt  sind.  Durch  die  geschilderte  Konstruk- 
tion ist  es  möglich  gemacht,  daß  die  Kammern 
rauchfrei  nach  dem  Gießereiraum  brennen.  Die 
Türen  in  den  Kammern  sind  doppelwandig,  teil- 
weise mit  Schlackenwolle  ausgefüllt,  teilweise 
auch  hohl  gelassen  und  mit  Luftzirkulation  ver- 
sehen. Jede  Türe  hat  eine  konische  Büchse, 
in  welche  ein  Thermometer  mit  Maximumanzeiger 
eingesteckt  werden  kann.  Abwechselnd  werden 
die  einzelnen  Kammern  auf  ihre  Temperatur  ge- 
prüft, um  den  geringsten  Koksverbrauch  für 
eine  höchste  Temperatur  festzustellen.  Letztere 
betragt  durchschnittlich  300  bis  350°  C.  Um 
1  cbm  Trockenkammer-Rauminhalt  auf  300°  C. 
zu  erwärmen,  werden  durchschnittlich  3  bis  4  kg 
Koks  zweiter  Sorte  verbraucht. 

Samtliche  Kammern  haben  direkte  Feuerung, 
welche  nach  allen  Versuchen,  die  gemacht  worden 
sind,  bisher  als  die  beste  bezeichnet  werden  kann. 
Die  für  Neuanlagen  vielfach  als  vorteilhaft  er- 
wähnte Generatorgasfeuerung  kann  bei  den  hiesigen 
örtlichen  Verhaltnissen  nicht  in  Frage  kommen. 
Zum  Absaugen  der  Gase  hat  jede  Kammer  zwei 
Oeffnungen,  eine  an  der  Decke  und  eine  am 
Fußboden.  Beide  Oeflnungen  sind  durch  Schieber 
zwanglaufig  verbunden.  Beim  Anheizen  der 
Kammern  wird  der  obere  Schieber  ganz  geöffnet, 
wahrend  der  untere  geschlossen  ist.  Der  starke 
Rauch,  welcher  sich  beim  Anbrennen  des  Feuers 


entwickelt,  zieht  dann  besser  ab.  Etwa  l1/»  Stun- 
den nach  dem  Anzünden  der  Feuerungen  wird 
der  obere  Schieber  geschlossen  und  bleibt  auch 
geschlossen,  wenn  der  untere  sich  öffnet.  Es 
genügt  dann  bei  dem  unteren  Schieber  eine  Oefl- 
nung  von  30  bis  50  mm  Höhe  bei  300  mm 
Breite  vollständig  zum  Abziehen  der  Gase.  Die 
Feuerung  selbst  kann  bei  einzelnen  Kammern 
von  außen  bedient  werden ;  die  Rostfläche  liegt 
nur  350  mm  unter  dem  Fußboden  der  Trocken- 
kammer, wahrend  die  Begrenzung  über  demselben 
durch  starke  rostartige  Gußplatten  gebildet  wird. 
Dadurch  wird  auch  noch  die  strahlende  Wärme 
ausgenutzt. 

Zum  Trocknen  der  großen  in  den  Boden  ein- 
geformten Stücke  sind  18  transportable  Trocken- 
öfen vorhanden,  welche  jeder  für  sich  mit  einem 
kleinen  elektrisch  angetriebenen  Ventilator  ver- 
sehen sind.  Auch  sind  an  mehreren  Stellen  Rohre 
mit  6  bis  8  Stutzen  in  den  Boden  gelegt,  über 
welche  nachts  Formkasten  gestellt  werden,  die 
mittels  heißer  Luft  aus  den  transportablen 
Trockenöfen  getrocknet  werden.  Kleine  Kerne 
werden  in  einem  runden  Trockenofen  mit  Gas- 
heizung getrocknet.  Der  Ofen  hat  eine  vertikale 
drehbare  Welle,  auf  welche  mehrere  runde  durch- 
löcherte Platten  aufgekeilt  sind.  Die  Tem- 
peratur in  diesem  Ofen  kann  auf  850*  C.  ge- 
steigert werden.  (ScbluB  folgt.) 


Ein  neues  Ventil  für  Gebläsemasehinen  und  Kompressoren. 

Von  C.  Kie(ßelbach  in  Rath. 

In  den  Abbildungen  1  bis  3  ist  eine  neue  Kon-  Oeffncn ,  das  leicht  Anlaß  zum  Flattern  gibt, 
struktion  (D.  R  P.)  von  Geblase ventilen  dar-  vollkommen  ausgeschlossen, 
gestellt,  die  bestimmt  ist,  die  mannigfachen  Eine  starre  Hubbegrenzung  besteht  bei  der 
Schwierigkeiten,  die  sich  bisher  bei  den  Wind-  vorliegenden  Konstruktion  nicht;  die  Belastungs- 
ventilen der  Kolbengeblase  ergeben  haben  und  feder  stützt  sich  vielmehr  auf  eine  elastische 
die  seit  der  Einführung  der  schnellaufenden  Gas-  Platt«,  die  als  Hubbegrenzung  dient.  Dadurch 
maschinen  noch  erheblich  gewachsen  sind,  zu  be-  soll  nicht  nur  ein  sanftes,  stoßfreies  Oeffnen  er- 
8eitigen.  Der  Ventilteller  besteht  aus  gepreßtem  zielt  werden,  sondern  auch  ein  schnelles  Schließen: 
Stanzblech  und  ist  so  angeordnet,  daß  einer-  die  biegsame  Platte  fangt  einerseits  den  Stoß 
seits  eine  Formverttnderung  desselben 
dauernd  ausgeschlossen  ist  und  ander- 
seits die  Möglichkeit  besteht,  die  das 
Ventil  belastende  Spiralfeder  so  zu  ge- 
stalten, daß  der  Teller  von  der  Feder 
frei  schwebend  getragen  wird :  die 
Feder  greift  in  einen  Bordrand  lose 
ein.  Hierdurch  ist  es  möglich  gewor- 
den, die  Führungen  des  Ventiltellers 
vollständig  wegzulassen;  auch  da,  wo 
man  sie  sicherheitshalber  bisher  aus- 
führte, hat  man  ihnen  so  viel  Spiel 
gegeben,  daß  niemal«  eine  Berührung 
zwischen  Führung  und  Ventilteller  statt- 
findet. Damit  werden  nicht  nur  der 
Verschleiß  und  das  Hängenbleiben  der 

Teller,    sondern    auch    das    einseitige  Abbildung  1.    Einfache  Ueblflseventile. 
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des  schnell  auffliegenden  Ventiltellers  sieber  auf, 
anderseits  leitet  sie  auch  die  Schlußbewegung 
mit  großer  Energie  ein.  Man  ist  deshalb  in  der 
Lage,  den  Querschnitt  unter  dem  Ventil  voll- 
standig  auszunutzen,  indem  man  große  Hübe 
anwendet  und  den  Querschnitt  zwischen  Ventil 


1  3>u(  m 

Abbildung  2.    Anordnung  mehrerer  konzentrischer 
Ventilteller  in  der  gleichen  Sitzebene. 

und  Sitz  gleich  oder  annähernd  gleich  dem  freien 
Querschnitt  im  Ventilkörper  macht.  Trotzdem 
kann  man  den  Teller  mit  der  nötigen  Genauig- 
keit auf  seinen  Sitz  zurückführen,  ohne  daß  es 
nötig  oder  auch  nur  erwünscht  wäre,  eine  starke 
Spiralfeder  anzuordnen.    Kommt  man  aber  mit 


Abbildung  3 


einer  schwachen  Belastungsfeder  aus,  so  ist  man 
auch  in  der  Lage,  diejenigen  Verluste,  welche 
von  der  Federspannung  herrühren,  auf  ein 
Mindestmaß  zu  verringern.  Die  Konstruktion 
erlaubt,  wie  Abbildung  2  zeigt,  ohne  weiteres, 
mehrere  konzentrische  Teller  in  der  gleichen 
Sitzebene  anzuordnen;  dabei  kommt  man,  unter 
guter  Ausnutzung  der  verfügbaren  Querschnitte, 
mit  wenig  Einzelventilen  aus.  Wie  man  Etagen- 


ventile anordnet,  zeigt  Abbildung  3.  Letztere 
Form  wurde  mehrfach  an  Stelle  rückläufiger 
Ventile  benutzt. 

Die  Form  nach  Abbildung  1  wurde  bei  einer 
neueren  Stahlwerks-Gebläsemaschine  als  Ersatz 
von  sogenannten  Corliß-Ventilen,  bei  denen  eine 
größere  Zahl  kleiner  Plattchen ventile  auf  einem 
Sitz  angeordnet  war,  ausgeführt.  Man  be- 
absichtigte dabei,  sowohl  die  unaufhörlichen  In- 
standsetzungsarbeiten, als  auch  die  großen  Un- 
dichtigkeits-  und  Drossel  Verlust«  zu  beseitigen. 
Die  neuen  Ventile  kamen  im  September  1905 
in  Betrieb.  Seitdem  sind  Reparaturen  an  den 
Saugventilen  überhaupt  nicht  und  an  den  Druck- 
ventilen nach  baldiger  Umänderung  der  ursprüng- 
lichen Tellerform,  ebenfalls  nicht  vorgekommen. 
Die  Ventile  bleiben  bisher  dauernd  dicht  und  in- 
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Abbildnng  4.    Graphischo  Darstellung 
der  Wirkungsgrade  von  Kolbengebläaemaschinen. 

folgedessen  hat  sich  die  mittlere  Umdrehungs- 
zahl für  die  Charge  bedeutend  verringert.  Bei 
dem  gleichen  Winddruck  verminderte  sich  der 
mittlere  indizierte  Druck  um  0,1135  at.  Gleich- 
zeitig erhöhte  sich  die  angesaugte  Windmenge 
wegen  der  verbesserten  Zylinderfüllung  um  2,9  °/o. 
Bei  24  Chargen  i.  d.  Schiebt  ergab  sich  daraus 
eine  jahrliche  Ersparnis  von  1 4  400  t  Dampf. 
Die  von  der  Verminderung  der  Umdrehungszahl 
f.  d.  Charge  und  der  Vermeidung  der  Reparatur- 
kosten herrührenden  Ersparnisse  kommen  noch 
hinzu. 

An  mehreren  Dampf-  und  Gasgebläsemaschinen, 
die  45  bis  90  Umdrehungen  i.  d.  Minute  machen, 
wurden  die  Ventile  gleichfalls  durch  die  neun 
Konstruktion  ersetzt.  Die  Windgeschwindig- 
keiten, welche  sich  nach  dem  Umbau  ergaben, 
waren  15'/,  bis  24'/*  m,  die  nur  ausnahms- 
weise bei  besonders  ungünstigen  Umständen,  mit 
Rücksicht  auf  die  vorhandenen  Sitzöffnungen, 
auf  30  m  stiegen.  Für  die  mittlere  (»eschwindiir- 
keit  von  20  m  ergab  sich  der  auf  den  ganzen 
Hub  bezogene  Sauguntenlruck  zu  0.00*  at.  Bei 
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den  Druckventilen  war  der  Ueberdruck  Uber  die 
Windpressung  ==  0,022  at,  so  daß  der  gesamte 
Arbeits  Verlust,  der  beim  Durchgang  der  Luft 
durch  Kanäle  und  Ventile  entstand,  einem  mitt- 
leren indizierten  Druck  von  0,029  at  entsprach. 
Die  Versuche  haben  gezeigt,  daß  die  Gepflogen- 
heit vieler  Konstrukteure,  die  Geschwindigkeit 


Abbildung  5  and  6. 
Gebläsediagramm  bei  gleichem  Leitungsdruck. 

oben:  Winddiagramm  beim  Betrieb  mit  Corliß- 
ventilen;    unten:    Winddiagramm  beim  Betrieb 
mit  dem  neuen  Ventil  nach  Abbildung  1. 


in  den  Druckventilen  größer  zu  wählen  als  in 
den  Saugventilen,  vom  wirtschaftlichen  Stand- 
punkt aus  nicht  einwandfrei  ist. 

Um  den  Einfluß  geringer  Durchgangswider- 
stande deutlich  zu  machen,  wurden  in  Abbild.  4, 
in  Anlehnung  an  den  Aufsatz  von  Professor 
P.  Langer  in  dieser  Zeitschrift,*  die  Wirkungs- 

•  „Stahl  und  Eisen"  1908  Nr.  3  S.  80. 


grade  von  Kolbengebläsemaschinen  für  eine  Wind- 
geschwindigkeit von  20  m  eingezeichnet.  Die 
darin  enthaltene,  von  Professor  Langer  mit- 
geteilte, punktierte  Linie  der  Wirkungsgrade  von 
Kolbengeblasen  bezieht  sich  auf  einen  mittleren 
Luftbewegungswiderstand  von  0, 1 1  at,  uin  Wert, 
der  tatsachlich  aus  der  Literatur  abgeleitet 
werden  kann.  Im  übrigen  bedarf  die  Abbild.  4 
keiner  weiteren  Erläuterung. 

In  den  Abbildungen  ö  und  6  sind  zwei  bei 
gleichem  Leitungsdruck  gezogene  Winddiagramme 
dargestellt,  von  denen  das  eine  beim  Betrieb  mit 
Corlißventilen,  das  andere  nach  dem  Ersatz  der- 
selben durch  Ventile  nach  Abbildung  1  genommen 
wurde.  Die  Zylinderköpfe  waren  unverändert 
geblieben,  so  daß  Größe  und  Anzahl  der  Ventil- 
sitze in  beiden  Fallen  gleich  waren. 

Die  ersten  Ventile  der  neuen  Konstruktion 
kamen  im  April  1905  bei  einem  Hochofengeblase 
in  Betrieb.  Es  wurde  bereits  oben  darauf  hin- 
gewiesen, daß  die  definitive  Form  der  Teller 
erst  auf  Grund  von  Betriebserfahrungen  festge- 
stellt wurde.  Gleiches  gilt  von  Material.  Starke 
und  Befestigungsweise  der  elastischen  Platten, 
für  die  in  den  bisherigen  Konstruktionen  keine 
Vergleichsobjekte  vorlagen.  Man  war  also  ge- 
nötigt, durch  die  Erfahrung  festzustellen,  wie 
man  bei  genügender  Elastizität  noch  eine  dauernde 
Haltbarkeit  erreichen  konnte. 

Die  beschriebenen  Ventile  werden  von  der 
Firma  Sack  &  Kießelbach,  Maschinenfabrik 
in  Rath  bei  Düsseldorf  ausgeführt. 


Gießerei -Mitteilungen. 


Der  Kupolofen  in  der  Metallgießerei. 

Wie  Kd  ward  Kirk  berichtet,*  förderte  eine  Reibe 
von  Versuchen,  die  angestellt  wurden,  am  festzustellen, 
ob  Gelb-  oder  Rotguß  im  Kupolofen  auf  wirtschaft- 
liche Weise  und  mit  gleich  gutem  Erfolg  wie  in  anderen 
Schmelzöfen  geschmolzen  werden  kann,  vollständig  zu- 
friedenstellende Verhaltnisse  zutage.  Das  Metall  war 
so  dünnflüssig,  daB  auch  die  schwächsten  Querschnitte 
aueliefen.  Im  Durchschnitt  war  auf  10  kg  Metall 
1  kg  Schmelzkoks  erforderlich.  Der  Schmelzverlust 
betrug  bei  Gelbguß  etwa  3  °/»  und  bei  Rotguß  1  °/», 
während  die  Analysen  der  Metalle  vor  und  nach  dem 
Umscbmelzen  weniger  Unterschiede  zeigten,  als  hei 
anderen  Oefen.  Zink  und  sonstige  Metalldämpfe  traten 
nur  in  unbedeutendem  Maße  auf,  und  das  Schmelzen 
erfolgte  so  rasch,  wie  es  der  Betrieb  erforderte.  Im 
allgemeinen  wurde  festgestellt,  daß  der  Kupolofen  für 
da*  Umscbmelzen  von  Metallschrott  and  Legierungen 
Vorteile  aufweist,  daß  er  dagegen  für  die  Herstellung 
von  Legierungen  sich  nicht  eignet,  indem  die  Metalle 
mit  niedrigerem  Schmelzpunkte  rascher  als  das  Kupfer 
in  Fluß  kommen,  und  es  infolgodcs«eri  schwierig  ist, 
eine  bestimmte  Legierung  zu  erhalton.  Dieser  I' in- 
stand läßt  sich  indessen  leicht  umgehen,  wenn  man 
das  Kupfer  im  Kupolofen  und  die  leichter  flüssigen 
Motalle  in  eisernen  Tiegeln  oder  Pfannen  einschmilzt 
und  die  Logierung  erst  in  der  Gießpfanne  herstellt. 

Bei  Versuchen  mit  Dreh-  und  BohrKpänen  war 
der  Verlust  zu  groß  und  die  erhaltene  Logierung  zu 

•  „The  Foundry"  1908,  März,  S.  10. 


schlecht,  als  daß  die  Ergebnisse  befriedigen  konnten. 
Ein  Versach,  die  Späne  in  HolzhQchsen  fest  verpackt, 
dem  Kupolofen  aufzugeben,  wurde  nicht  unternommen. 

Wie  bereits  in  einer  früheren  Nummer  diener 
Zeitschrift  bemerkt,*  wird  das  Verfahron,  Gelb-  und 
Rotguß  im  Kupolofen  zu  schmelzen,  in  einzelnen  nord- 
amerikanischen  Werken  schon  seit  längerer  Zeit  aus- 
geführt, während  deutsche  Gießereien,  die  in  derselben 
Weise  arbeiten,  nicht  bekannt  sind.  Es  worden  zwar 
unseres  Wissens  in  Deutschland  bereits  in  den  acht- 
ziger Jahren  vorigen  Jahrhunderts  einmal  dahin- 
gehende Versuche  angestellt,  doch  sind  nähere  Mit- 
teilungen über  die  damals  erzielten  Erfolge  nicht  zu 
erhalten  gewesen.  Zweifellos  ist  ein  derartiges 
Schmelzen  von  Vorteil,  da  es  die  Kosten  bedeutend 
verringert,  und  weil  sich  dazu  auch  alles  verschüttete 
und  verspritzte  Metall  wieder  vorteilhaft  verwenden  läßt. 

C.  G. 

Zur  Verwendung  von  Metallkemen  in  der  Gießerei. 

Meixt  ist  die  Verwendung  von  Metallkernen  nar 
auf  solche  Zwecke  beschränkt,  bei  denen,  wie  z.  B. 
bei  dem  Gießen  von  Wagenrädern,  gleichzeitig  eine 
abnchreckeiulo  Wirkung  erzielt  werden  soll.  Doch 
ist  es  bei  benonderer  Behandlung  möglich.  Metallkerne 
in  ihrer  Schreck wirkung  stark  abzuschwächen  und  bieten 
dieselben  dabei  den  Vorteil,  daß  sie  zu  wiederholten 
Malen  verwendet  werden  können.  Zu  diesem  Zweck  wird 
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empfohlen,*  die  Kerne,  nachdem  nie  in  einem  Ofen 
angewärmt  worden  aind,  mit  einer  Mischung  von  ab- 
gekochtem Leinöl  nnd  Graphit  zu  bestreichen.  Die- 
selbe  ist  etwas  dickflüssiger  zu  halten,  als  sie  für  das 
gewöhnliche  Schwärzen  verwendet  wird.    Nach  dem 


•  .The  Foundry«  1908,  Man,  8.  36. 


Trocknen,  das  nur  wenige  Minuten  beansprucht,  sind 
die  Kerne  gebrauchsfertig.  Wesentlich  ist,  daß  die 
Kerne  nicht  zn  starke  Metall  Wandungen,  am  besten 
zwischen  6  und  9,5  mm,  haben.  Ein  weiterer  Vor- 
teil der  Metallkerne  besteht  darin,  daß  sich  Kerne 
von  geringerem  Durchmesser,  als  es  in  Sand  möglich 
ist,  herstellen  lassen.  C.  G. 


Bericht  über  in-  und  ausländische  Patente. 


Deutsche  Patentanmeldungen.* 

26.  März  1908.  Kl.  10  a,  J  »910.  Koksofen  mit  ■ 
rechten  Kokskammern  nnd  rings  um  diese  verlaufen- 
den, in  einen  gemeisamen  senkrechten  Abgaskanal 
mündenden  Heixkanalen.  Arthur  Owen  Jones,  New- 
Brancepetb,  Engl.  (Priorität  der  Anmeldung  in  England.) 

Kl.  24  e,  B  45  899.  Ausfahrbare  Roste  an  Gas- 
erzeugern für  Halbgas-  und  Vollgasfeuerungen  nach 
Patent  178  405,  bei  welchen  die  Luft  in  den  mittleren 
Rostteil  durch  eine  unter  diesem  gebildete  Kammer  un- 
mittelbar, in  den  äußeren  Rostteil  dagegen  aus  dieser 
Kammer  durch  einen  Drosselquerschnitt  tritt;  Zus.  zum 
Fat.  173  405.  Adolf  Blezinger,  Duisburg,  Angerstr.  18. 

Kl.  24  e,  J  10076.  Verfahren  zur  Erzeugung  von 
Generatorgas  aus  teerabgebendem,  backendem  Brenn- 
stoff; Zus.  «.  Anm.  J  8758.  Wilhelm  Ising,  Danzig- 
Langfuhr,  Baumbachallee  3  b,  nnd  Fritz  Ising,  Berlin, 
Invalidenstr.  38. 

Kl.  24  k,  G  25297.  Lufterhitzer  mit  von  au  Ben 
beheizten  Röhren,  die  je  einen  um  die  Längsachse 
schraubenförmig  verdrehten  Streifen  enthalten.  Francis 
William  Green,  Wakefie'd,  EngL 

30.  März  1908.  Kl.  19a,  B  42  246.  Schienen- 
stoßverbindung für  Rillenschienen  mit  in  die  Fahr- 
fläche eingreifender  Kopflaxche.  Carl  Bleicher,  Dahlem, 
Post  Gr.- Lichterfelde. 

Kl.  24  h,  A  15161.  Beschickungsvorrichtung  für 
Schachtöfen.  Amme,  Giesecke  &  Konegen,  A.  -  ü., 
Brannschweig,  und  Dr.  Fr^deric  Valeur,  Höxter. 

Kl.  49  f,  M  29  980.  Vorrichtung  zum  Richten 
zylindrischer  Körper,  wie  Wellen  oder  Rohro,  mit 
einer  Anzahl  angetriebener,  das  Arbeitsstück  zwischen 
eich  aufnehmender  und  es  beim  Vorwärtaschioben  in- 
folge ihrer  schiefwinkligen  Neigung  zur  Arbeitsachse 
drehender  Walzen.  Walter  James  Moncaster,  Cutnber- 
land,  Alleghany,  Maryland,  V.  St.  A. 

Gebrauchsmustereintragungen. 

30.  März  1908.  Kl.  1  h,  Nr.  383  604.  Apparat 
zur  elektromagnetischen  Scheidung  mittels  rotierender 
Magnettrommel,  mit  zwei  feststehenden,  von  Schleif- 
vorrichtungen an  den  Magnetwicklungsenden  be- 
strichenen Schleifringsegmeuten  und  einem  Widerstand 
als  Funkenvernichter  am  unteren  Ende  derselben. 
Ferdinand  Steinert  und  H.  Stein,  Köln,  Klapperbof  15. 

Kl.  10a,  Nr.  333  068.  Zerlegbares  Miscbrobr  für 
Koksofenbrenner  nach  dem  Hunscnprinzip.  Robert 
Müller,  Essen  a.  «I.  Ruhr,  Kaupenstr.  40,48. 

Kl.  19a,  Nr.  333  227.  Schienenstoßvorbindung  mit 
federnder,  den  Fuß  und  Steg  der  beiden  Schienen- 
endeu  umschließender  Lasche.  Alexander  Hrans,  Bre- 
bach a.  d.  Saar. 

Kl.  24  a,  Nr.  333  578.  Schrägrostfeuerung  mit 
Dampfstrahl-Cntcrwindgebläse.  Arthur  Hansel,  Pirna. 

Kl.  24  e,  Nr.  333  593.  Flanschen  Verbindung  für 
schmiedeiserne  Kühlwassermantel  au  Gaserzeugern. 
Thyssen  &  Comp.,  Mülheim  a.  d.  Ruhr. 

KL  24 f,  Nr.  33322«.  Auwschwingbarer  Sehlacken- 
stauer  für  Wanderroste  mit  auf  seiner  Unterseite  be- 


*  Die  Anmeldungen  liegen  von  dem  angegebenen 
Tage  an  während  zweier  Monate  für  jedermann  zur 
Einsicht  und  Einspruchserhubung  im  i'atcntamte  zu 


festigter  und  von  der  Drehachse  aus  gespeister  Kühl- 
mitteileitung.  Berlin-Anhaltische  Maschinenbau-Akt.  - 
Ges.,  DesBau. 

Kl.  24  f,  Nr.  333  323.  Im  Wasser  sieb  kühlender 
Rost.    Heinrich  Langenfurt,  Barmen,  Adolfstr.  5. 

Kl.  24  f,  Nr.  333  597.  Roststab.  Ernst  Lochncr, 
Gera,  R. 

Kl.  24  k,  Nr.  888  366.  Wärmespeicher.  Joseph 
Bermbach,  Mülheim  a.  d.  Ruhr,  Frouchenteicb  67. 

Kl.  27  a,  Nr.  832  959.  Mehrteiliges  Gehäuse  für 
Staubsaugapparate  mit  herausnehmbarer  Ventilanord- 
nung.   Kühl  &.  Klatt,  Berlin. 

Kl.  31c,  Nr.  332  936.  Kühlvorrichtung  für  Gnß- 
formen.    Emil  von  Kamp,  Mettmann,  Khld. 

Kl.  31c,  Nr.  382  986.  Eiserner  Formkasten  mit 
Führungsb Ochsen  aus  nichtrostendem  Metall  und  Hand- 
haben, an  welchen  die  Führungen  angebracht  sind. 
Richard  Hutschenreuter,  Saalfeld,  Saale. 

Kl.  81c,  Nr.  333  681.  Blockzange,  deren  Schenkel- 
drobzapfen  an  Querscbienen  gelagert  und  deren  obere 
Schenkelzapfen  in  Schlitzen  geführt  sind.  Benrather 
Maschinenfabrik  Akt-Ges.,  Benrath  b.  Düsseldorf. 

Deutsche  Reichspatente. 

KL  81c,  Nr.  191157,  vom  26.  März  1907. 
Eduard  Zimmer  in  Oberst* hüneweide  bei 
Berlin.    Modell-  oder  Formenpulver. 

Als  Ersatz  für  Lykopodium  wird  als  Modell-  oder 
Formenpulver  Holzmehl,  das  nicht  mit  wasserabstoßen- 
den Stoffen  behandelt  worden  ist,  vorgeschlagen,  und 
zwar  entweder  für  sich  allein  (für  Grobguß)  oder  in 
Mischung  mit  mineralischen  Pulvern,  vorzugsweise 
Kieselgur,  oder  mit  gleichfalls  nicht  getränkten 
Mehlen  organischer  Herkunft,  wie  Stroh-,  Schill-, 
Kohr-,  Korkmehl  usw.  (für  Feinguß). 

KL  18c,  Nr.  191  ««0,  »um  22.  Januar  1907.  Ben- 
rat h  e  r  Maschinenfabrik  A  c  t.  -  G  e  s  in  Ben- 
rath bei  Düsseldorf.  Fahrbare  IteckcJrerachUbe- 
rarrichtung  für  Tief  Öfendeckel. 

Ueber  den  Ausgleichgruben  n  und  deren  mittel* 
Hadern  c  auf  Schienen  rf  fahrbaren  Deckel  b  ist  ein 
Wagen  t  bewegbar,   der   mit  einem    oder  mehreren 


XV.M 


Mitnehmern  f  versehen  ist.  Letztere  können  mith  in 
Steuerhebel  g  in  eine  Vertiefung  h  de*  Deckels  h 
»■eweiikt  werden  und  schieben  bei  Bewegung  de*  Wa- 
gens e.  den  bezw.  die  Deckel  b  beiseite. 

Die  Räder  c  der  Dcekelwaircn  ruhen  in  'len  der 
Srblulilage  der  Deckel  t>  ent-j.r.  -ele-mlen  stellunevu 
in  Vertiefungen  der  Schienen  <!. 
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Kl.  49f,  Nr.  191528,  vom  26.  Juni  1906. 
Christoph  Worstcr  in  Reutlingen.  Schweiß- 
pulver für  Stahl. 

Das  alt»  Ersatz  de«  Borax  dienende  Schweißpulver 
besteht  aus  etwa  90  UewichUtoilen  Lehm  und  10  Ue- 
wichtsteilen  Seife  und  Spiritus.  Diese  Maas«  wird  auf 
die  Schweißstelle  aufgestreut. 

Kl.  18b,  Nr.  190170,  vom  6.  Juni  1905. 
Alexander  F  a  d  d  e  e  f  f  und  Hermann  K  a  1 1  c  r  • 
feld  in  Jekaterinburg.  Rußl.  Verfahren  zum 
Feinen  oder  Frischen  ron  flüssigem  Roheisen  mittels 
flüssiger  Oxydationsmittel  (geschmolzenes  Eisenerz, 
geschmolzener  Hammerschlag  oder  dergl.j 

Das  zum  Frischen  des  Roheisens  dienende  ge- 
schmolzene Oxydationsmittel  (Eisenerze,  Hammer- 
schlag und  dergleichen)  wird  zu  dem  flüssigen  .Roh- 
eisen, da«  sieb  hierbei  in  der  Pfanne,  im  Mischer,  in 
der  Bessemerbirne,  im  Martinofen  oder  in  Tiegeln  be- 


finden kann,  zugeführt  und  sein  Zufluß  hierbei  ent" 
sprechend  der  beabsichtigten  Leitung  des  Frischvor- 
ganges  geregelt.  Roheisen  oder  Oxydationsmittel  od«r 
beide  können  hierbei  aberhitzt  sein. 

Kl.  18a,  Nr.  189  870,  vom  8.  Februar  1905, 
Fellner  &  Ziegler  in  Frankfurt  a.  M.  Ver- 
fahren tum  Zusammenballen  feinkörniger  oder  staub- 
förmiger Erze  in  einem  mit  Kohlenstaubfeuerung  be- 
triebenen schrägliegenden  Drehrohrofen  unter  Ein- 
führung eines  Sintermittels  in  Staubform. 

Mit  der  Verhrcnnungsloft  oder  dem  Kohlenstaub 
wird  das  als  Bindemittel  dienende  staubförmige  Sinter- 
mittel in  fester  Form  inden  Drehofen  eingeblaaen.  Es  soll 
hier  das  noch  nicht  ganz  gesinterte  Ofengut  zu  großen 
Klumpen  aneinander  kitten.  Als  Sintermittel  kommen 
in  Betracht  leicht  schmelzbare  Erze,  z.  B.  Brauneisen- 
stein, Ahfallstoffc  aus  der  Aufbereitung  von  Eisen- oder 
Manganerzen,  leicht  schmelzbare  Eisenschlacken. 


Statistisches. 


Floßeisenerxengang  im  Deutschen  Reiche  einschl. 
Luxemburg  während  des  Jahres  1907. 

«Statistik  des  Vereines  deutscher  Eisen-  und  Stahl- 
industrieller.) 

Auf  sämtlichen  102  Werken,*  die  während  des 
JahreB  1907  im  Betriebe  waren,  wurden  in  diesem 
Jahre  erzengt: 


Mengen  an  Seh wei ßeisen-  und  -Stahl-Erzeug- 
nissen in  Krankreich  hergestellt: 


Haare 

ßaaUthe* 

ZuiamncD 

Vor- 
fahren 

Verfahren 

PltiBeUrn 

i 

1 

t 

I.  Rohblöcke: 

a>  im  Konverter  .  .  . 

«87120 

7212454 

7599571 

b)  im    offenen  Herd 

(Siemens  -  Martin- 

ofen)   

212020 

40«9940 

4252560 

II.  Stahlformguß  .... 

85421 

126077 

21 1498 

Insges. 

085 10 1 

11 «78471 

120fi«r.«2 

im  Jahre  1906**  Insges. 

71 51152 

10591855 

1 1 «07807 

1005  . 

«55495 

9411058 

100««55« 

.      .       1904  . 

«10«97 

8319594 

8930291 

.      -       190«  .  . 

Iii  ««99 

81*81  ll- 

8801515 

.      ,       UKW   .  . 

51 7996 

7202«8« 

7780l".s2 

-      .      1901   .  . 

465040 

5929  INJ 

««94222 

.      ,       1900  .  , 

422452 

622«4I7 

««458119 

All  der  Erzeugung  von  Rohhlöckon  im  Konverter 
waren  im  letzten  Jahre  nach  dem  sauren  Verfahren 
«,  naeh  dem  basischen  Verfahren  22  Werke  beteiligt. 
Rohblöcke  im  offenen  Herd  stellten  nach  dem  sauren 
Verfahren  1«,  nach  dein  basischen  Verfahren  64  Werke 
her.  Mit  Stahlformguß  nach  dem  sauren  Verfahren 
beschäftigten  sich  «8,  nach  dem  basischen  Vorfahren 
3ß  Werke. 

Frankreichs  Schweiß-  und  Flußeisenerzeugong 
im  Jahre  1907. 

Nach  den  amtlichen  Angaben  t  wurden  während 
de*  abgelaufenen  Jahres,  verglichen  mit  190«,  folgende 

*  Zwei  Werke  nach  Schätzung. 
••  Berichtigtes  Ergebnis. 
***  Vergl.  „Stahl  und  Eisen-  1907  Nr.  4«  S.  1547. 
Die  Vergltiehszahlen   für  190«   weichen  von  den 
ilamnls  mitgeteilten  stellenweise  ab. 

f  „Journal  OfhViel"  I9U8,  2«.  Mär/.  S.  2181  u.  21  «2. 


t»07 

Handelseisen :  ' 

algepuddelt   207  0651 

b)  mit  Holzkohle  gefrischt  2  2I6J 
c>  ans  Altmaterial    .  .  .  369  71«) 

Bleche : 

al  gepuddelt   7  9421 

bl  mit  Holzkohle  gefrischt 
Claus  Altmaterial   .  .  .  I00  31oj 
insgesamt  687  249 

Die  Elußeisener/.eugung  betrug: 


1906 

t 

658  481 


89  482 


747  96« 


190« 

Rollblöcken   2  65«  613    2  87 1  377 

vorgew.  Blöcken  u.  Knüppeln  1  374  479    1  052  167 

und  zwar  entfielen  von  den  Rohblöcken  im  letztet» 
Jahre  auf  Bessomerblöcke  77  95«  t.  auf  Thoinasblöcke 
161159«  t  und  auf  Siemens-Martinblöcke  964  0« 7  t. 

An  Fertigerzeugnissen  aus  Flußeiseu 
den  hergestellt: 


Schienen  

llandelseisen  (einschl.  Radreifen) 

Bleche  

Schmiedestücke  

Stablformgull  


190T 

t 

34«  630 
778  029 
346  683 
53  888 

32  55« 


190» 

i 

«28  474 

932  691 
366  080 
29  773 
2«  549 


insgesamt   1  554  78«    1  683  567 

Die  Rufarh&fen  im  letzten  Jahrzehnt. 

Im  Anschlüsse  an  die  Mitteilungen,  die  wir  unter 
vorstehender  Ueberschrift  im  vorigen  Hefte*  ver- 
öffentlicht haben,  geben  wir  noch  folgende  dem  .Jahres- 
berichte 1907  der  Duisburger  Handelskammer*  entnom- 
mene Zusammenstellung  des  Verkehrs  der  Ruhrhäfen, 
soweit  es  sich  dabei  um  dio  Ziffern  für  Eisenerze,  Rob- 
eisen und  verarbeitetes  Eisen  aller  Art  während  der 
Jahre  190«  und  1907  handelt,  wieder  (siehe  nach- 
stehende Tabelle  i. 

Die  Zunahme  de*  Eisenerzverkehrs  im  letzten 
Jahro  gegenüber  190«  ist  also  fast  ausschließlich  auf 
die  Duisburg-Ruhrorter  Häfen  zurückzuführen,  wäh- 
rend die  Häfen  der  Eisen-  und  Stahlwerke  im  Zu- 
sammenhange mit  der  beginnenden  Verschlechterung 
der  wirtschaftlichen  Lage  der  Eisenindustrio  eine  Ab- 

•  .Stahl  und  Ei«.u"  1908  Nr.  14  S.  481. 
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dir  Anfuhr 

<oa  EUenrra 

dl«  Abfuhr  tob  BohrUrn  und 
Trr»rb*ltrlmi  KUen 

190? 

zu-aminen 

xu  Bcrf 

-Tal 

1907 

190« 

xu  Bern 

a.« 

1907 

190« 

• 

1 

* 

t 

1 

* 

* 

t 

...  _  ...  _ 

Duisburg-Ruhrorter  Hafon 
Duisburg-Hochfelder  Hafen  . 
Duisburger  Rheiuufer 
Duisburg-Ruhrorter  Eisen- 

babn-Hafcnbaasin  .... 
Verladestelle  der  A.-O. 

IlSfen  in  Alsum  u.  Schweigern 

Hafen  in  Ilbeshausen  .  .  . 

2  518344 

41  263 
358  915 

411  156 
1  276  986 
524  597 
708  015 

93  890 
1  513 
9  472 

38  884 
77  650 

106  0:K> 

2  612  234 
42  776 
368  387 

450  040 
1  954  586 
524  597 
814  045 

2  851  078 
61  959 
328  496 

473  219 
1  442  193 
535  163 
880  457 

73  953 
3  977 
31  134 

2  337 

19  595 
22  42«; 

54  218 

6  631 
3814 

7  061 

4  861 
1 43  252 
1 58  243 
74  810 

128  171 
10  608 
34  948 

9  398 

4  861 
162  847 
158  243 

97  2315 

414  503 
8  829 
30  383 

3  387 

6  484 
155  176 
124  522 
99  007 

insgesamt 

5  8a!»  226 

327  439 

C  166  665  16  072  560   153  422 

452  890 

606  312 

842  291 

nähme  der  Anfuhr  aufzuweisen  hatten.  Für  die  Duis- 
burg-Ruhrorter Häfen  kam  der  erwähnte  Umstand 
wohl  dadurch  weniger  in  Betracht,  daß  in  ihrem 
Hinterlande  im  Jahr«  1907  einige  Hochfifen  neu  in 
Betrieb  genommen  wurden. 

Daß  der  Versand  an  Roheisen  und  namentlich 
an  verarbeitetem  Einen  nachgelassen  bat,  ist  eine  Er- 


scheinung, die  schon  seit  längerer  Zeit  beobachtet 
werden  konnte.  Sie  bat  ihren  Grund  in  dem  seit 
1903  eingetretenen  Rückgänge  der  Ausfuhr,  die  ihrer- 
seits wiederum  durch  die  größere  Aufnahmefähigkeit 
des  Inlandsmarktes  und  die  hieraus  sich  ergebende 
geringere  Pflege  des  Auslandsgeschäftes  durch  die 
Stahlwerke  veranlaßt  worden  ist. 


Eiseaverbranch  Im  Deutschen  Reiche  elnschlieUlich  Luxemburg  1861  bis  1907.* 

(Xaeh  htlttcilanff«n  d>»  Verein«* 


•chnltt  der 
Jahr« 

1830 

1890 

1000 

190« 

1907 

1M61-IBW 

ll»8«-l«6» 

1 

t 

t 

1 

I 

t 

t 

751  289 

1  209  484 

2  729  (138 

4  658  451 

8  520  541 

12  478  067 

13  045  7«0 

2.  Einfuhr: 

ai  Roheisen  aller  Art,  Brucheisen 
b)  Materialeisen  und  Stahl,  Eisen- 
und   Stahlwaren,   einschl.  Ma- 
schinen aus  Eisen  

Zuschlag  zu  letzterem  behufs  Re- 
duktion auf  Roheisen  H&U'/o 

137  H23 

33  1  45 
1 1  H4K 

144  953 

42  906 
14  302 

238  572 

«4  893 
21  «31 

405  «27 

143  169 
47  723 

827  095 

254  235 
84  745 

497  240 

28H  075 
9«  025 

607  729 

344  295 
114  765 

Einfuhr  im  ganzen 

182  01« 

202  IUI 

325  09« 

596  519 

1  l««07f> 

891  340 

1  066  789 

Gesamtmenge  der  Erzeugung  und 

1  411  645 

3  054  1 34 

5  254  970 

9  686  «1« 

13  359  407 

14  1  12  549 

3.  Ausfuhr: 

a)  Roheisen  allor  Art,  Brucheisen 
bl  Materialeisen  und  Stahl,  Eisen- 
und   stablwaren,   einschl.  Ma- 

Zuschlag  33 '/a  •/»  

1 1  282 

41  193 
13  731 

62  «92 

94  423 
31  474 

318  879 

737  041 
245  «80 

181  850 

864  127 
288  042 

190  505 

1  589  079 
529  693 

«13  527 

3  350  281 
1  ll«7«0 

385  766 
3  529  940 

Ausfuhr  im  ganzen 

66  206 

IKM  589 

1  301  «00 

1  334  019 

2  309  277 

5  080  5Ü8  8  915  70« 

Einheimischer  Verbrauch  (1  +2—31 

867  099 

1  223  05« 

1  752  534 

3  920  951 

7  377  339 

8  278  839 

10  196  843 

Auf  den  Kopf  der  Bewohner  in  kg 
Eigene  Erzeugung  a.  d.  Kopf  in  kg 

25.2 
21.8 

33,0 
32,7 

39,3 

..• 

81,7 

131,1 
151,4 

134,9« 
203,43 

164,05 
209,87 

♦  Vergl.  „Stahl  und  Eiaen-  1907  Nr.  15  S.  531. 


Aus  Fachvereinen. 


Die  Vollversammlung  des  Deutschen 
Handelstags  am  20.  und  21.  März  1908. 

Den  ersten  Gegenstand  der  Tagesordnung  bilden 
die  Fernsprechgebühren,  über  die  Geh.  Kommor- 
zienrat  Andrea  (Frankfurt  a.  M.)  berichtete.  Er 
befürwortet  folgende  Erklärung: 

„Der  Deutacbe  nandelstag  erblickt  in  der  Beseiti- 
gung der  Pauschgebühren  und  in  der  ausschließlichen 


Erhebung  Ton  Grund*  und  Gesprächsgebühren  eine 
wesentliche  Verteuerung  eines  unentbehrlichen  Ver- 
kehrsmittels und  eine  neue,  durchaus  ungerechte  Be- 
lastung und  Belästigung  von  Handel  und  Industrie 
zugunsten  des  platten  Landes.  Er  spricht  sich  daher 
entschieden  gegen  die  geplante  Neuerung  und  für  die 
Beibehaltung  der  Pauschalgcbühren  au».  Dagegen  ist 
er  damit  einverstanden,  dal!  bei  größerer  Gesprächs- 
zahl   eine  gestaffelte  Erhöhung   der  Pausch- 


Digitized  by  Google 


524    Suhl  und  Eisen. 


Au«  Faehttt-einen. 


28.  Jahrg.  Nr.  15. 


gebühren  stattfindet  und  bei  Ueberbürdnng  eines 
Anschlusses,  die  bei  einer  Zahl  von  Ober  10  000  Ge- 
sprächen im  Jahre  anznnohmon  ist,  die  Anbringung 
eines  weiteren  Anschlusses  verlangt  werden 
kann.  Die  in  Aussicht  genommene  Einführung  einer 
neuen  Oebührenetufe  von  75  Pf.  für  Gespräche  auf 
Entfernungen  von  über  100  bis  260  km  ist  mit  Genug- 
tuung zu  begrüßen."  —  Die  Resolution  wird  einstimmig 
angenommen. 

Zu  Punkt  2:  Die  Börsengesetzreform,  berichtete 
Geh.  Kommorzienrat  von  Mendelssohn-Berlin.  Die 
von  ihm  vorgelegte  Resolntion  hat  folgenden  Wort- 
laut: „Der  Deutsche  Handelstag  gibt  der  üeberzeugung 
Ausdruck,  daß  der  am  22.  November  1907  dem  Reichs- 
tag vorgelegte  Entwurf  eines  Gesetzes,  betreffend 
Aenderung  des  Börsengesetzes,  unter  Berücksichtigung 
der  von  dem  Ausschuß  des  Deutschen  Handelstages 
in  der  Erklärung  vom  6.  Dezember  1907  als  notwendig 
bezeichneten  Ergänzungen  und  Aenderungen,  die  ge- 
eignete Grundlage  für  eine  die  Vertragstreue  und 
Verkehrssicherheit  im  Börsengeschäft  hebende  Reform 
bietet.  Mit  Rücksicht  auf  die  dringende  Notwendigkeit 
einer  solchen  Reform  im  Allgemeininteresse  mißbilligt  er 
aufs  schärfste  die  von  der  Kommission  des  Reichstages 
gefaßten  Beschlüsse,  welche  zur  Folge  haben  müssen, 
die  Vorlage  der  Reichsregierung  zu  entwerten  oder 
ganz  zu  Fall  zu  bringen.  Er  richtet  an  die  gesetz- 
gebenden Körperschaften  das  dringende  Ersuchen,  mit 
aller  Entschiedenheit  diesen  Beschlüssen  entgegen- 
zutreten und  durch  tunlichste  Beschleunigung  der  Ver- 
abschiedung de«  Entwurfes  der  deutschen  Börse  endlich 
die  Möglichkeit  wiederzugeben,  ihre  nationalen  und 
wirtschaftlichen  Aufgaben  zu  erfüllen."  —  Die  Re- 
solution wird  ohne  Debatte  einstimmig  angenommen. 

lieber  den  Scheck-  und  Feherweisungs ver- 
kehr berichtete  nunmehr  der  Präsident  des  Deutschen 
Handelstags,  StadtälteBter  Kaempf- Berlin,  der  die 
Annahme  folgender  Resolutton  empfiehlt:  . Der  Deutsche 
Handelstag  begrüßt  das  Reicbsscheckgesetz  mit  Genug- 
tuung, da  es  in  seinen  Hauptbestimmungen  die  vom 
Handelstag  geäußerten  Wünsche  erfüllt  und  geeignet 
erscheint,  den  Bedürfnissen  des  Verkehrs  zu  entsprechen. 
Ks  ist  zu  hoffen,  daß  dieses  Gesetz  die  Bestrebungen, 
die  auf  Einbürgerung  des  Feberweisungs-  und  Scheck- 
verkehrs in  Deutschland  gerichtet  sind,  wirksam  unter- 
stützen wird.  Der  Deutsche  Handelstag  fordert  alle 
seine  Mitglieder  auf,  diese  Bestrebungen  unausgesetzt 
zu  fördern,  und  vertraut,  daß  auch  die  Staats-  und 
Gemeindebehörden  Bich  mehr  und  mehr  diesen  Be- 
strebungen anschließen  werden,  damit  die  wirtschaft- 
liche Bedeutung  des  Feberweisungs-  und  Scheckver- 
kehrs in  vollem  Umfange  zur  Geltung  gelange,  und 
durch  die  Ersparung  barer  Zirkulationsmittel  im 
Zahlungsverkehr  dauernd  zur  Erleichterung  des 
deutschen  Geldmarktes  beitragen  werde."  — 
Auch  diese  Resolution  gelangt  debattelos  zur  Annahme. 

Nach  dem  Referat  des  Generalsekretärs  Sootboor- 
Berlin  über  die  Frage  der  Detailliste nkammern 
gelangt  nach    ausführlicher   Diskussion,   unter  Ab- 
lehnung aller  anderen  Anträge,  die  von  dorn  Referenten 
vorgeschlagene  Resolution  in  folgender  Fassung  fast 
einstimmig  zur  Annahme:    „Die  E  r  rieh  tun  g  be- 
sonderer  K  iirporschaften    zur    Vortretung  des 
Kleinbandeis  oder  der  kleineu  Hiindler  entspricht 
nicht  dem  allgemeinen  Wunsch  der  Beteiligten,  wird 
vielmehr  zum  Teil  ausdrücklich  von  ihnen  abgelehnt. 
Unbeschadet  besonderer  Hinrichtungen   in  einzelnen 
Bundesstaaten   haben    die   Handelskammern  die 
Bestimmung,  die  Interessen  des  gesamten  Handels  wie 
der  Industrie  wahrzunehmen,  und  sind  in  der  Lage, 
ihrer   Bestimmung  gerecht  zu  werden.  Eine 
Ausscheidung  der  Kreist-  des  Kleinhandels  oder  der 
kleinen  Hiindler  würde  für  diese  Kreise  nicht  von 
Vorteil    «ein,    da    eine    eigene    Vertretung  weniger 
wii  ■kung* voll  und  kostspieliger  wate.    Vor  allem  aber 


würde  sie  eine  bedauerliche  Zersplitterung  in 
der  Interessenvertretung  für  Handel  und  Industrie 
herbeiführen,  die  gegenüber  der  geschlossenen  Ver- 
tretung der  Landwirtschaft,  des  Handwerks,  sowie 
gegenüber  der  Regierung  von  großem  Nachteil  sein 
würde.  Der  Deutsche  Handelstag  erklärt  sich  daher 
gegen  die  Errichtung  besonderer  Körperschaften  der 
bezeichneten  Art." 

Regierungsbaumeister     Wecheelmann  -  Stettin 
sprach  übor  Sicherung  der  Bauforderungeii. 
An  sein  Referat  knüpfte  sich  eine  eingehende  Diskussion, 
nach  deren  Schluß  folgende  Resolution  angenommen 
wird :   „Der  Deutsche  Handelstag  kann  ein  dringendes 
Bedürfnis  für  eine  so  weit  gehende  gesetzliche 
Sicherung  der  Bauforderungen,  wie  sie  der  vom 
Bundesrat  beschlossene  und  am  11.  November  1906 
und  von  neuem  am  29.  April  1907  dem  Reichstag 
vorgelegte  Entwurf  eines  Gesetzes  über  die  Sicherung 
der  Bauforderungen  anstrebt,  nicht  anerkennen, 
zumal,  wie  die  Begründung  zum  Entwurf  selbst  zugibt 
und  die  Statistik  über  die  Zwangsversteigerungen  be- 
stätigt, in  den  letzten  Jahren  eine  wesentliche  Besserung 
der  Verhältnisse  eingetreten  ist.    Er  vermag  in  dem 
vorliegenden    Gesetzentwurf    um    so    weniger  eine 
geeignete  Grundlage  für  eine  gesetzliche  Regelung 
zu  erblicken,  als  durch  ihn  einerseits  den  Bauhand- 
werkern nicht  in  dem  erhofften  Maße  ein  tatsächlicher 
Schutz    ihrer    Bauforderungen    gewährleistet  wird, 
anderseits  das   Baugowerbe   in   seiner  Entwicklung 
gehemmt  zu  werden  droht.  —  Soweit  noch  Mißstände 
bestehen,  könnte  man  sie  im  wesentlichen  dadurch 
beseitigen,  daß  gesetzliche  Garantien  für  eine 
ordnungsmäßige  Verwendung  der  Baugelder  geschaffen 
werden.     Dieser  Zweck   wäro   zu   erreichen  durch 
I.  Verpflichtung  des  Bauunternehmers  zur  Buchführung, 
Bestrafung  der  Verletzung  dieser  Pflicht  gemäß  $  239. 
240  der  Konkursordnung,  2.  Verbot  der  Verwendung 
von  Baugeld  zu  anderen  Zwecken  als  zur  Tilgung  einer 
Bauforderung;  Bestrafung,  wenn  diesem  Verbot  zuwider 
gehandelt  und  dadurch  ein  Baugläubiger  geschädigt 
wird.   —   Der  Deutsche  Handelstag  lehnt  aus  den 
angegebenen   Gründen    den    vorliegenden  Gesetz- 
entwurf ab  und  spricht  sich  für  die  Durchführung 
der  vorstehenden  Maßregeln  aus." 

Darauf  referierte  der  Syndikus  der  Leipziger 
Handelskammer,  Dr.  Wendtland.  über  die  Ab- 
grenzung des  Hand werks.  Er  empfiehlt  folgende 
Resolution,  die  Annahme  findet:  „Die  aus  der  Gesetz- 
gebung über  die  Organisation  des  Handwerks  im  Zu- 
sammenhang mit  den  Handelskammergesotzcn  der 
einzelnen  Bundesstaaten  und  dem  Deutschen  Handels- 
gesetzbuch hervorgegangenen  Mißstände  lassen  sich 
mit  einiger  Aussicht  auf  Erfolg  nur  im  Wege  der 
Reiehsgesotzgebung  beseitigen. 

Es  empfiehlt  sich  hierbei,  die  Entscheidung  sämt- 
licher aus  den  genannten  Gesetzen  hervorgehenden 
Streitigkeiten  der  Gewerbetreibenden  selbst,  der 
Handelskammern  und  der  Handwerkskammern,  so- 
weit es  sich  boi  ihnen  unmittelbar  oder  mittelbar 
tun  dio  Frage  der  Handwerkereigenschaft  des  Be- 
triebes handelt,  derselben  Stelle  zu  übertragen.  In 
Betracht  zu  ziehen  sind  hierfür  die  ordentlichen  Ge- 
richte und  dio  Vcrwaltungsgericht«  oder,  wo  letztere 
nicht  vorbanden  sind,  kollegiale  Behörden  nach  ji  21 
der  Gewerbeordnung.  —  Für  eine  Beiladung  der  am 
eiiuelnon  Streitverfahren  mittelbar  Beteiligten  ist  Sorge 
zu  tragen.  I  lesgleichen  sind  den  Handelskammern  und  den 
Handwerkskammern  gegen  die  Entscheidung  dieselben 
Rechtsmittel  wie  dem  beteiligten  Gewerbetreibenden 
selbst  einzuräumen.  Die  in  den  Handclskammergesetzen 
der  ein/einen  Bundesstaaten  den  Handeskammern  zu- 
gesprochene Befugnis.  Anlagen,  Anstalten  und  Ein- 
richtungen, die  die  technische  und  geschäftliche  Aus- 
bildung, die  Erziehung  und  den  sittlichen  Schutz  der 
Gehilfen  uud  Lehrlinge  bezwecken,  zu  begründen. 
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so  unterhalten  und  tu  unterstützen,  ist  auch  für  viele 
Zweige  der  Industrie  als  eine  nützliche  und  zweck- 
mäßige Bestimmung  anzusehen.  Jeder  Versuch,  diese 
Zuständigkeit  der  Handelskammern  einzuschränken 
oder  die  ihnen  unterstehenden  Betriebe  in  dieser 
Richtung  den  Handwerksorganen  dienstbar  zu  machen, 
ist  entschieden  zurückzuweisen." 

Ueber  Handelsinspektionen  sprach  Hr.  Bohlen- 
Hainburg.  Im  Anschluß  an  soin  Referat  wird  folgender 
Antrag  des  Ausschusses  angenommen:  .Der  Deutsche 
Handelstag  spricht  sich  gegen  die  Errichtung  von 
Handelsinspektionen  aus,  da  eine  solche  Einrichtung 
überflüssig  und  lästig  wäre,  das  Verhältnis  zwischen 
Prinzipal  und  Angestellten  schädigen  und  den  Kauf- 
mannsstand herabdrücken  würde." 

Hr.  Dr.  Brandt- Düsseldorf  referierte  über  den 
Arbeitskamm  ern-(J  csetzentwurf .  Generalsekretär 
Stumpf -Osnabrück  beantragt,  die  von  dem  Aus- 
schuß vorgeschlagene  Resolution,  in  der  prinzipiell 
die  Zustimmung  zu  einer  gesetzlichen  Interessenver- 
tretung der  Arbeiter  gegeben,  aber  die  Grundgedanken 
des  Arbeltskammern-Gesetzentwurfes  der  Regierung 
verworfen  werden,  abzulehnen  und  statt  dessen  folgende 
Resolution  anzunehmen:  „Der  Deutsche  Handelstag 
teilt  die  Hoffnung  nicht,  daß  dor  im  «Deutschen  Keichs- 
anzeiger»  vom  4.  Februar  1908  veröffentlichte  Entwurf 
eines  Gesetzes  über  Arbeitskammern  den  sozialen 
Frieden  fördern  oder  volkswirtschaftlichen  Nutzen 
stiften  wird.  Er  spricht  sich  daher  mit  Entschieden- 
heit gegen  die  Einführung  von  Arbeitskammern  aus." 
Der  Antrag  Stumpf  wird  mit  233  gegen  70  Stimmen 
angenommen. 

Der  letzte  Funkt  der  Tagesordnung  betrifft  die 
Festlegung  des  Osterfestes.  Es  wird  folgende 
Resolution  des  Ausschusses,  über  die  Kommerzienrat 
Wilhelm -München  referiert,  angenommen:  „Die 
großen  zeitlichen  Schwankungen  des  Osterfestes  haben 
für  weite  Kreise,  insbesondere  für  viele  Zweige  von 
Industrie,  Gewerbe  und  Handel  große  Mißstände  zur 
Folge.  Im  Hinblick  darauf,  daß  nach  kirchlichem 
Brauch  der  erste  Osterfeiertag  stots  auf  einen  Sonntag 
fallen  muß,  erscheint  die  Festlegung  des  Osterfestes 
auf  einen  bestimmten  Kalendertag  ausgeschlossen. 
Hingegen  dürften  auf  kirchlicher  Seite  zurzeit  keine 
Bedenken  mehr  gegen  die  Festlegung  des  Ostersonntags 
nach  einem  bestimmten  Kalendertag  bestehen.  Zur 
Beseitigung  der  beklagten  Schwankungen  erscheint  es 
danach  angezeigt  und  durchführbar,  das  Osterfest 
auf  den  ersten  Sonntag  nach  dem  4.  April 
festzulegen.  Dor  Deutsche  Handelstag  tritt  für  eine 
dahingehende  internationale  V  ereinbarung  ein, 
die  selbst  für  deu  Fall  zu  treffen  wäre,  daß  Rußland 
«ich  nicht  entschlösse,  den  gregorianischen  Kalender 
anzunehmen.-* 

jZentralverband  Deutscher  Industrieller. 

Am   3.  und  10.  März  d.  J.   tagte  in  Berlin  [die 
I'atent-Kommission 

dos  Zentralverbandes  Deutscher  Industrieller.  An  der 
Sitzung,  die  unter  dem  Vorsitze  des  Geheimrates 
König  stattfand,  beteiligten  sich  etwa  20  Herren,  unter 
ihnen  Generalsekretär  Dr.  W.  Beumer,  M.  d.  A. , 
Justizrat  Hduser  von  den  Höchster  Farbwerken, 
Juslizrat  Wandel,  Kegierungsrat  Prof.  Dr.  Leidig 
und  andere. 

Verhandelt  wurde  über  folgende  Punkte  der 
Tagesordnung:  I.  Gestaltung  des  Vorprüfungsver- 
fa brenn.  11.  Pati-ntgebiihren.  III.  Gerichtsbarkeit  in 
Patentsachen.  IV.  Abhängigkeit  der  Patente.  V.  Aus- 
übungszwang unter  Bezugnahme  auf  die  englische 
neueste  Gesetzgebung.  VI.  Erfindungen  der  Ange- 
stellten. Punkt  VI  wurde  auf  Vorschlag  von  Gc- 
beimrat  König  noch  nachträglich  auf  die  Tagesord- 
nung gesetzt. 


I.  Gestaltung  des  Vorprüfungaverfah- 
rens.  —  Da«  Referat  hierzu  hatte  Regierungsrat  Pro- 
fessor Dr.  Leidig  übernommen,  dessen  Ausführungen 
darin  gipfelten,  daß,  ebenso  wie  dies  der  Präsident 
des  Patentamtes  auf  dem  Düsseldorfer  Kongreß*  be- 
tont hatte,  dio  Einführung  des  Systems  der  Einzel- 
prüfer nicht  empfehlenswert  sei.  Hieran  schloß  sich 
eine  lebhafte  Debatte,  in  der  Jostizrat  Häuser  sehr 
nachdrücklich  für  die  Selbständigkeit  des  Vorprüfers, 
Dr.  Goldschmidt  (Essen)  dagegen  eintrat.  Schließ- 
lich wurde  folgender  Antrag  von  Direktor  Langen 
(Köln-Deutz)  zur  Abstimmung  gebracht: 

1.  Eine  Aenderung  des  Vorprüfungsverfahrens  er- 
erscheint der  Kommission  nicht  dringend.  (Ein- 
stimmig angenommen.) 

2.  Wird  jedoch  eine  Aenderung  des  Vorprüfungsver- 
fahrens  vorgenommen,  so  sind  die  Düsseldorfer 
Beschlüsse  1  und  2  zu  billigen.  (Gegen  zwei 
Stimmen  angenommen.) 

IL  Patentgebühren.  —  Hierzu  erstattete  Justiz- 
rat Wandel  Bericht  und  stellte  nach  knappen,  sehr 
treffenden  Ausführungen  folgonde  Anträge,  die  nach 
kurzer  Besprechung  angenommen  wurden: 

1.  Das  System  der  steigenden  Jahrosgebühren  liegt 
im  Interesse  der  Industrie.  (Einstimmig  ange- 
nommen.) 

2.  Es  ist  wünschenswert,  daß  die  Patentgobühren 
herabgesetzt  werden,  und  daß  steigende  Jahres- 
gebühren  erst  vom  sechsten  Jahre  der  Patent- 
dauer ab  zu  erheben  sind.  (Gogen  eine  Stimme 
angenommen.) 

3.  Der  vom  Düsseldorfer  Kongreß  vorgeschlagene 
Modus  erscheint  annehmbar.  (Gegen  eine  Stimme 
angenommen.) 

III.  Gerichtsbarkeit  inPatentsachon.  — 
Der  Referent,  Regierungsrat  Professor  Dr.  Leidig, 
sprach  sich  im  Prinzip  dagegen  aus,  die  Patent- 
Gerichtsbarkeit  von  der  ordentlichen  Gerichtsbarkeit 
zu  trennen,  und  empfahl  nach  längeren  Ausführungen 
eine  Organisation  ähnlich  den  Kammern  für  Handels- 
sachen. Hierzu  wurden  zwei  Anträge  von  Dr.  Leidig 
und  Dr.  Gold  Schmidt  eingebracht,  die  schließlich 
zu  folgendern  Antrage  zusammengefaßt  wurden  : 

1.  Die  Trennung  dor  Streitigkeiten  in  Patentsachen 
von  der  ordentlichen  Gerichtsbarkeit  liegt  nicht 
im  Interesse  dor  Industrie.  (Gegen  eine  Stirn tno 
angenommen.) 

2.  Dagegen  ist  es  erwünscht,  innerhalb  der  ordent- 
lichen Gerichtsbarkeit  Kammern  zu  schaffen,  die 
aus  Juristen  und  Technikern  als  Richtern  zu- 
sammengesetzt sind.  (Gegen  zwei  Stimmen  an- 
genommen.) 

3.  Die  Zusammenfassung  mehrerer  Landgerichts- 
bezirke wird  notwendig  sein.  (Einstimmig  ange- 
nommen.) 

4.  Das  Sachvorständigenwesen  bedarf  dringend  dor 
Reform:  eine  Besserung  würde  schon  durch  Heran- 
ziehen der  Mitglieder  des  Kaiserl.  Patentamtes  und 
der  Physikalischen  Reichsaustalt  möglich  sein. 
(Einstimmig  angenommen.) 

5.  Die  Sachverständigen  sollen  entsprechend  honoriert 
werden. 

IV.  Abhängigkeit  d  e  r  P  a  t  o  n  t  e.  -  -  Der  Be- 
richterstatter, Direktor  L  a  n  g  e  n  (Köln-Deutz),  sprach 
sich  dahin  aus,  daß  der  Verkehr  in  Patentangelegen- 
heiten innerhalb  der  Industrie  dadurch  wesentlich  er- 
leichtert und  verbessert  werden  würde,  wenn  mau  zu 
der  früher  beim  Patentamte  bereits  geübten  Pruxi- 
zurückkehre  und  die  Erklärung  der  Abhängigkeit 
eine«  Patentes  von  älteren  Patentrechten  in  >U-  Prü- 


*  Vergl.  „Stahl  und  Eisen-  U'07  Nr.  .4  s.  1213; 
Xr.  37  S.  1330;  Nr.  38  S.  1  :*,}. 
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fungsverfahren  wieder  aufnehme.  Er  «teilte  am 
Schlüsse  »einer  Ausführungen  den  Antrag,  die  Ab- 
bängigkeitserklärung  wieder  einzufahren.  Mit  dienern 
Antrage  stand  er  jedoch  allein,  denn  «amtliche  Redner 
Hprachen  sich  mit  Recht  gegen  diese  Maßnahme  aas. 
Da  durch  die  Wiedereinführung  der  Abhängigkeits- 
prüfung eines  Patentes  das  ohnehin  schon  Oberlastete 
Patentamt  noch'  viel  mehr  Qberbürdet  worden,  außer- 
dem die  Abhängigkeitsprüfung  in  sehr  vielen  Fällen 
unvollständig  sein  und  daher  nur  zu  Unzuträgliebkeiten 
fahren  würde,  and  da  endlich  ein  großer  Teil  der 
sogenannten  kleinen  Erfinder  ihre  Schutzrechte  ledig- 
lich dazu  verwenden  würden,  am  spätere  Verbesserer 
ihrer  vielleicht  gar  nicht  brauchbaren  Erfindung  zu 
schikanieren,  so  würde  die  Wiedereinführung  der  AIh 
hängigkeitsprüfung  zweifellos  ein  erheblicher  Rück- 
schritt gegenüber  dem  bisherigen  Stande  sein.  Diese 
Ansicht,  die  die  Versammlung  beinahe  einstimmig 
teilte,  wurde  in  folgendem  Antrage  des  Justizratet 
Wandol  zum  Ausdrucke  gebracht: 

Die  Abhängigkeitsprüfung  eines  Patentes  gegen- 
über älteren  Schutzrechten  ist  bei  den  ordentlichen 
Gerichten  zu  belassen. 

Dieser  Antrag  wurde,  nachdem  Direktor  Langen 
seinen  Antrag  zurückgezogen  hatte,  gegen  eine  Stimme 
angenommen. 

V.  Ausübungszwang  unter  Bezugnahme 
auf  die  englische  neueste  tiesetzgobung. 
--  Die  Kommission  schloß  sich  den  ausführlichen 
Darlegungen  des  Befcrentcn,  Justizrates  Häuser,  an 
und  empfiehlt,  in  das  Patentgesetz  eine  Bestimmung 
aufzunehmen,  daß  in  den  Staaten,  in  denen  uach  einer 
Bekanntmachung  des  Bundesrates  Gegenseitigkeit  be- 
steht, es  für  die  Aufrechterhaltuug  des  deutschen 
Patentes  genügt,  wenn  das  Patent  in  einem  der 
Staaten  zur  Ausübung  gekommen  ist.  Es  wurde 
ferner  ein  Antrag  einstimmig  angenommen,  dahin- 
gehend: 

die  Kommission  schließt  sich  dem  Beschlüsse  (i  de« 
Düsseldorfer  Kongresses  betreffend  die  internationale 
Regelung  des  Ausübungszwanges  einstimmig  an. 

VI.  Erfind  an  gen  der  Angestellten.  — 
Hierzu  erstattete  Regierungsrat  Prof.  Dr.  Leidig  ein 
Oberaus  geistvolles  und  sehr  sorgfältig  ausgearbeitete» 
Referat.  Nach  einer  eingehenden  Besprechung  des- 
selben   wurde    einstimmig   folgender   von  Justizrat 


Häuser  und  Abg.  Dr.  Beumer  eingebrachter  An- 
trag angenommen: 

Die  Kommission  schließt  sich  den  Ausführungen 
des  Referenten  Prof.  Dr.  Leidig  grnudsätzlich  an. 
Sie  bedauert  die  vielfach  falschen  Auffassungen,  die 
über  die  Frage  der  Angestellten-Erfindungen  in  der 
öffentlichen  Meinung  bestehen,  und  ersucht  den  Zen- 
tralverband Deutscher  Industrieller,  demgegenüber 
die  dringend  notwendige  Aufklärungsarbeit  zu  leisten. 

Verein  „Chemische  Reichsanstalt*. 

Am  7.  März  d.  J.  fand  im  Hoffmannshause  zu 
Berlin  eine  Sitzung  des  weiteren  Ausschusses  zur  Be- 
gründung einer  Chemischen  Keicbsanstalt  statt. 
Ueheimrat  Professor  Dr.  E.  Fischer  (Berlin)  be- 
richtete über  die  Verhandlungen  mit  dem  preußischen 
Handelsminister,  dem  Reichsschatzsokretär  and  dem 
Staatssekretär  de»  Innern.  Der  Finanzminister  habe 
den  Plan,  oino  Chemische  Reichsanstalt  zu  errichten, 
sehr  wirknam  dadurch  gefördert,  daß  er,  vorbehaltlich 
der  Zustimmung  des  Landtages,  einen  Bauplatz  in 
Dahlem  zur  Verfügung  gestellt  habe.  In  den  betei- 
ligten Reichsämtern  scheine  man  dem  Vorhaben  eben- 
falls Zuneigung  entgegenzubringen,  wolle  sich  aber 
bei  der  unsicheren  Finanzlage  des  Reiches  nicht  bin- 
dend erklären.  Unter  diesen  Umständen  habe  der 
engere  Ausschuß  in  seiner  Sitzung  vom  18.  Januar 
d.  J.  sich  dahin  geeinigt,  den  von  Prof.  Delbrück 
entwickelten  Vorschlag,  wonach  ein  Verein  Chemische 
Keichsanstnlt  ins  Lehen  gerufen  werden  solle,  zu 
empfehlen.  Nach  eingehender  Besprechung  des  Planes, 
in  deren  Verlauf  der  rein  wissenschaftliche  Charakter 
der  künftigen  Reichsanstalt  ausdrücklich  hervor- 
gehoben wurde,  beschloß  die  Versammlung  mit  allen 
gegen  zwei  stimmen  die  Begründung  de»  Vereines, 
für  den  bereits  eine  Reihe  von  Anmeldungen  vorlag. 
Aus  den  sich  anschließenden  Wahlen  gingen  ein  Vor- 
standsrat von  15  und  ein  Vorstand  von  3  Mitgliedern, 
nämlich  Geheimrat  Prof.  Dr.  E.  Fischer  (Berlin),  Prof. 
Dr.  W.  N  ernst  (Berlin)  und  Dr.  F.  Oppenheim 
(Berlin),  hervor.  Schließlich  wurden  noch  die  vorge- 
legten Satzungen  mit  geringen  Abänderungen  ange- 
nommen. 

Verband  deutscher  Elektrotechniker  (E.V.). 

Die  diesjährige  Hauptversammlung  des  Verbandes 
findet  in  der  Zeit  vom  11.  bis  14.  Juni  in  Erfurt  statt. 
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Umschau  im  In-  und  Ausland. 

Italien.  Aus  Spezia  wird  gemeldet,  daß  nun- 
mehr Schießvorsuche  auf  einen  1,2  m  starken  Eisen- 
betoncaisson nach  den  Plänen  des  italienischen  In- 
genieurs d'Adda  stattgefunden  haben.  Wie  schon 
früher  berichtet,*  strebte  der  Erfinder  die  Anwen- 
dung von 

Eisenbeton  alfl  Ersatz  toh  Panzerplatten 

im  Kriegsschiffban  an.  In  nebenstehender  Abbildung  1 
ist  die  Panzerung  wiedergegeben,  wie  ho  nach  dein 
Entwürfe  d'Addas  auf  dem  Kriegsschiff  .Königin 
Helena"  zur  Ausnihrun-r  kommen  sollte.'* 

Ueber  den  Zemctitpanzer  selbst  seien  noch  fol- 
gende Angaben  angeführt:  Spezifisches  Gewicht  2.25 ; 
die  Härte  entspricht  der  de»  (iranits;  die  wesentlichen 
verwendeten  Steinarten  sind  Porphyr  und  Basalt;  die 
äußerste  Lage  ist  härter  uls  die  inneren,  welche  Eisen- 
einlttgen  enthalten. 

*  „Stahl  und  Eisen*  1908  Nr.  7  s.  241. 

„Beton  und  Eisen"  1908.  Ii'.  März,  S.  107. 


Im  (iegensatz  zu  den  günstigen  Berichten  über 
Versuche  mit  den  Eisenbetonpanzerplatten  System 
Barhatta  ergab  die  Beschießung  des  Eisenbeton- 
caisson  nach  den  Plänen  d'Addas  einen  Mißerfolg, 
und  sind  damit  die  großen  Hoffnongen,  die  von  ge- 


Abt.lldung  I.    fiiurniac  bf-lm  Kriocu.cblff  „KÖDlftn  Hrlr».- 


üui  >iulil|.li.t-,  n.  mit  KNeribctoB. 
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wissen  Seiten  aof  diese  Neuerung  gesetzt  wurden, 
vorderhand  vernichtet.  Ein  20,3  cm-GeschoB  durch- 
schlug das  Caisson  glatt  von  einer  Seite  zur  andern. 
Hieraas  ergibt  sich,  daB  vorläufig  auf  eine  üewicbts- 
•rspamis  durch  Verwendung  der  d'Addaschen  Zement- 
roaoern  nicht  zu  rechnen  ist,  da  die  1,2  m  starke, 
durchschlagene  Wand  dem  Gewichte  nach  durch  eine 
te  ersetzt  werden  kann,  die  ein  20,3  cm- 
nicht  durchschlagen  kann.* 

Vereinigte  8taaten.    Einen  neuartigen 
Gaswäscher, 

der  hauptsächlich  als  Yorreiniger  oder  zur  Reinigung 
von  Oasen  für  Winderhitzer  gedacht  ist,  hat  Zivil- 
ingenieur D.  F.  Nishet  in  Pittsburg  konstruiert.** 
Wie  die  beifolgenden  Abbildungen  2  und  3  erkennen 
lassen,  wird  der  Apparat  durch  mehrere  ineinander 
angeordnete,  mit  Steinen  und  Zement  bekleidete  Blech- 
hehilter  gebildet.    Die  vom  Hochofen 


i 

I"  

ff 



Pili 

Gichtgase  gelangen  durch  das  Hohr  A  in  den  innersten 
Teil  dcB  Apparates,  wo  durch  die  plötzliche  Vcrlang- 
xninnng  der  Bewegung  die  schwereren  Staubteilchen 
zum  Absitzen  veranlaßt  werden.  Ueber  dem  auf  dem 
Hoden  des  Kastens  standig  zu-  und  abfließenden 
Wasser  steigen  die  Oase  an  der  Außenwand  entlang 
nach  oben  und  noch  einmal  nach  unten,  wobei  sie 
durch  Wasser,  das  in  feinem  Strahl  aus  durch  lochten 
Höhren  ausströmt,  gewaschen  werden.  Nach  einem 
letzten  Aufstieg  an  der  Innenwand,  die  zugleich  zur 
Abkühlung  der  ungereinigten  wie  zur  Erwärmung  der 
gereinigten  Oase  dienen  soll,  verlassen  die  Oase  den 
Apparat  durch  dns  Hohr  K. 

Kanada,  AIb  Frucht  einer  fünf  Monate  langen 
Arbeit  ist  am  9.  März  der 

Bericht  über  den  Zusammensturz 
der  ljuebeebrfleke*** 

von  der  zur  amtlichen  l'ntersuchung  eingesetzten 
Kommisssion   dem   Parlament   zu   Ottawa  vorgelegt 


*  .Schiffbau*  1908,  25.  Marz,  S.  457. 
**  .The  Iron  Age-  1908.  It.  Januar.  S.  KI4. 

.Stahl  und  Einen"  1907  Xr.  40  8.  143C; 


**•  Vergl. 
Nr.  51  S.  1854. 


Die  Kommisaion  ist  die  einzige  Körperschaft, 
der  alle  Hilfsmittel  zu  einer  genauen  Erforschung  der 
Anlässe  für  den  Unglücksfall  zugänglich  gemacht 
worden  waren,  und  sind  daher  die  von  ihren  Mitgliedern, 
den  Zivilingenieuren  H.  Holgate  zu  Montreal  und 
J.  O.  C,  Kerry  zu  Campbellford,  sowie  dem  Professor 
an  der  Universität  zn  Toronto  J.Oalbraith  gemachten 
Darlegungen  des  Tatbestandes  und  ihre  Schlüsse  von 
grober  Bedeutung.  Der  Bericht,  aus  dem  wir  weiter 
unten  in  gedrängter  Form  das  Wichtigste  mitteilen, 
enthält  auf  rund  1000  Seiten,  denen  noch  eine  Anzahl 
Zeichnungen  beigefügt  ist,  nach  Mitteilungen  Uber  die 
Art  und  Weise,  wie  die  Kommission  bei  ihren  Ar- 
beiten vorgegangen  ist,  den  Befund  und  das  Urteil 
der  Kommission.  19  Anlagen  befassen  sich  ausführlich 
mit  der  Begründung  des  Urteils  und  mit  der  Klarlegung 
der  Geschichte  der  Brücke  und  ihrer  Bauausführung. 

Der  Beriebt  stellt  fest,  daB  der  Zusammensturz  der 
Brücke  auf  eine  fehlerhafte  Konstruktion  der 
Untergurtung  des  Rückarmes  zu- 
rückzuführen ist.  Die  Material- 
beanspruchungen, welche  das  Un- 
glück im  Gefolgt  hatten,  worden 
nicht  durch  ungünstiges  Wetter 
oder  sonstige  Zufalle  veranlaßt, 
sondern  waren  der  Art,  wie  sie 
beim  ordnungsmäßigen  Verlauf 
dea  Baues  erwartet  werden  mu  fi- 
ten. Den  Entwurf  der  zu  Bruch 
gegangenen  Gartungen  der  Brücke 
hatte  1\  L.  Szlapka,  Konstruk- 
tionsingenieur  der  Phoenix  Bridge 
Company,  angefertigt,  während 
die  Nachprüfung  der  beratende 
Ingenieur  der  ljuehec  Bridge  and 
Kailway  Company,  The  od.  Coo- 
per,  übernommen  hatte.  Der  Ein- 
sturz maß  als  Folge  von  Irrtümern 
dieser  beiden  Ingenieuro  bezeich- 
net werden,  doch  können,  führt 
der  Bericht  wörtlich  aus,  diese 
Irrtümer  .weder  mangelnden  all- 
gemeinen Fachkenntnissen  der 
Anfertiger  des  Entwurfes  noch 
einer  Pflichtvernachlässigung  oder 
einer  beabsichtigten  Material- 
ersparnis zugeschrieben  werden". 
.Die  Fähigkeiten  der  Ingenieure 
wurden  bei  einem  der  schwierig- 
sten Probleme  unserer  Zeit  geprüft, 
und  haben  sich  als  unzulänglich  für  die  Lösung  der  gestell- 
ten Aufgabe  erwiesen."  Ein  großer  Fehler  sei  allerdings 
begangen  worden,  indem  bei  der  Berechnung  das  tote 
Gewicht  der  Brücke  zu  niedrig  eingesetzt  wurde  und 
diese  Annahme  aurh  bei  der  Nachprüfung  bestehen 
blieb.  Selbst  wenn  sämtliche  l'ntergurtglicder  die 
vorlangte  Widerstandsfähigkeit  besaßen,  hätte  infolge 
dieses  Umstandes  der  Einsturz  der  Brücke  nicht  ver- 
hindert werden  können.  Ein  Versuch,  die  Brücke  ab- 
zusteifen oder  abzubrechen,  wäre  nach  dem  27.  August, 
an  welchem  Tage  sich  ein  l'ntergurtglied  stark  ein- 
wärts gebogen  hatte,  nicht  auszuführen  gewesen,  da 
er  mit  fortwährender  Lebensgefahr  für  die  Arbeiter 
verbunden  gewesen  wäre.  Der  Verlust  an  Menschen- 
leben am  29.  August  hätte  dagegen  hei  größerer  Ur- 
teilsfähigkeit an  den  verantwortlichen  Stellen  der  aus- 
führenden Brückenbauflrmen  vermieden  werden  können. 
Während  die  Einzelzeichnungen  als  richtig  und 
das  Material  wie  die  Bauausführung  als  gut  sich  her- 
ausstellten, waren  also  grundsätzliche  Irrtümer  im 
Entwurf  vorhanden.  Keine  der  mit  dem  allgemeinen 
Entwurf  beschäftigten  Persönlichkeiten  wurde  sich 
der  Größe  des  Werkes  und  der  l'nzulänglichkeit 
der  Annahmen  richtig  bewußt.  .Die  Kachkenntnisse 
unserer  Tage  betreffend  das  Verhalten   von  eisernen 
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Trägern  gegen  Belastung  genügen  nicht,  um  es  den 
Ingenienren  zu  ermöglichen,  in  wirtschaftlicher  Weine 
ein  Bauwerk  wie  die  Quebecbrücke  auszuführen.  Eine 
unstreitig  und  anter  allen  Umständen  sichere  Brücke 
von  der  beabsichtigten  Spannweite  kann  man  bauen, 
doch  mußte  bei  dem  gegenwärtigen  Stand  unserer 
Kenntnisse  eine  beträchtlich  größere  Menge  Eisen 
dazu  benutzt  werden,  als  erforderlich  wäre,  wenn 
unsere  Kenntnisse  exakter  wären." 

So  lautot  einer  der  Schlußsätze  des  Urteils.  In- 
wieweit diese  Urteilsbegründung  der  Kommission  in 
Fachkreisen  der  übrigen  Länder  Zustimmung  findet, 
wird  eich  wohl  durch  einen  mit  Sicherheit  zu  er- 
wartenden Meinungsaustausch  herausstellen.  Jeden- 
falls spiegeln  die  oben  angeführten  Sätze  ein  Bild  von 
der  gedrückten  Stimmung  wieder,  die  sich  der  Eisen- 
konstrukteure  Nordamerikas  bemächtigt  hat,  nachdem 
ihr  kühner  und  vielfach  angestaunter  Wagemut  bei 
dem  Entwurf  von  Eisonbauten  durch  die  Enthüllungen 
über  den  bedauernswerten,  schweren  Unglücksfall  so 
schrecklich  Schiffbruch  gelitten. 

Während  man  in  den  leitenden  amerikanischen 
Fachzeitschriften  augenblicklich  noch  in  der  Haupt- 
sache nur  eine  Wiedergabe  des  Kommissionsberichtcs 
findet,  oder  Besprechungen  Uber  douselben  sich  fest 
an  den  guten  Ruf  der  Firmen  und  der  Anfertiger  des 
Entwurfes  klammern,  halten  die  englischen  Blätter,  an 
ihrer  Spitze  „The  Engineer"*  und  »Engineering",** 
mit  ihrer  Kritik  nicht  zurück.  Sie  tadeln  in  scharfen 
Worten  den  Mangel  an  praktischer  Erfahrung  im 
Brückenbau  der  Ingenieure,  die  den  Entwurf  an- 
gefertigt hatten,  und  deren  Sorglosigkeit  während  der 
Bauausführung.  Wie  das  von  der  Kommission  ge- 
prüfte Modell  der  Brücke  durch  seinen  Einsturz  bewies, 
bot  die  Brücke,  selbst  wenn  ihr  Bau  ohne  Unfall  hätte 
vollendet  werden  können,  in  fertigem  Zustand  nicht  die 
nötigste  Betriebssicherheit.  Die  Ueberschreitung  des 
angenommenen  Gewichtes  der  liückarme  und  der  Krag- 
arme durch  das  tatsächliche  Oewicht  tietrug  23  */•. 

Eigentümlich  berührt  es  den  Leser,  wenn  er  er- 
fährt, daß  Th.  Cooper  niemals  den  Bau  selbst  gesehen 
hat,  sondern  daß  er  seine  Kenntnisse  über  den  Ver- 
lauf der  Montage  nur  den  Mitteilungen  anderer  ver- 
dankte. Er  mußte  doch  selbst  am  besten  wissen,  wie 
Kroß  die  Schwierigkeiten  waren,  die  bei  der  Montage 
zu  überwinden  waren.  Als  man  die  Beobachtung  ge- 
macht hatte,  daß  die  Durchbiegung  eines  Untergurt- 
gliedes ständig  und  stark  zunahm,  baten  die  beiden 
aufsichtführenden  Vorarbeiter  nm  sofortige  Verbin- 
dung mit  Phönixville  und  mit  Cooper.  Diesem  Wunsche 
wurde  durch  die  zwei  Bevollmächtigten  Coopcrs  und 
des  Bauleiters,  technisch  gebildeten  Ingenieure,  jedoch 
mit  geringer  Praxis,  Widerstand  geleistet.  Der  Fall 
wurde  daher  dem  bauleitenden  Ingenieur  selbst  vor- 
getragen, der  dahin  entschied,  daß  sofort  ein  Bericht 
über  die  Sachlage  erstattet  werden  müsse.  Der  Vor- 
schlag, den  Weiterbau  bis  zum  Eintreffen  einer  Ant- 
wort von  Cooper  zu  unterbrechen,  wurde  nach  einer 
erneuten  Beratung  verworfen.  Die  Depesche,  die 
Cooper  am  folgeudcn  Tage  nach  Phönixville  aufgab, 
und  worin  or  bis  zu  einer  am  Abend  dos  Tages  statt- 
findenden Besichtigung  eine  weitere  Belastung  der 
Brücke  verbot,  wurde  der  Bauleitung  nicht  übermittelt. 
Man  wird  nach  diesen  Feststellungen  neben  den 
Fehlern  im  Entwurf  auch  dem  „ amerikanischen  System" 
der  Bauausführung  den  Vorwurf  der  (Gefährdung  von 
Menschenleben  nicht  ersparen  können.  C.  G. 

Abnahmeversnihe  au  Dampfmaschinen 
und  Turbinen. 

Aus  uns  zur  Verfügung  gestellten  Berichten  über 
Abnahmeversuche  an  modernen  Dampfmotoren  sollen 

•  I'JUS,  27.  März,  S.  325. 
*•  19U8,  27.  März,  S.  405. 


nachstehend  dio  unsere  Leser  am  meisten  interessieren- 
den Daten  zusammengestellt  werden. 

Die  Versuche  an  einer  liegendon  Tandem- 
Verbund-Heißdampfmaschine,  von  denen  die 
Firma  Haniel  &  Lueg  in  Düsseldorf  zwei  Stück 
für  die  neu  erbaute  elektrische  Zentrale  der  Aktien- 
gesellschaft vorm.  Willi.  Drillo  in  Hamborn  lieferte, 
erstreckten  sich  auf  die  Bestimmung  des  Dampfver- 
brauches  sowie  auf  die  Einhaitang  der  verlangten 
Regulierbedingungen.  Jede  dieser  500  P.  S.-Dampf- 
maschinen  treibt  direkt  eine  Drehstrom-Dynamo  von 
335  KW.  an,  gleichzeitig  mit  der  zugehörigen  Er- 
regermaschine. Die  Hauptabmessungeu  der  Dampf- 
hine  sind : 

Hochdruckzylinder  ....    470  mm  0 
Niederdruckzylinder  .  .  .    810  „ 


Kolbenhub 
Kolbenstangendurchmesscr : 
Niederdruckzylinder  vorn 


850 


120 


hinten  120  , 

Hochdruckzylinder  vorn   .  120  „ 
hinten.     80  „ 

Umdrehungszahl  i.  d.  Min.  125 

Mittl.  Kolbengeschwindigk.  3,55  m  i.  d.  Sek. 

Die  Normalleistung  soll  bei  11,5  at  500  PS« 
betragen. 

Jede  Maschine  hat  ihre  eigene  Einspritzkonden- 
sation. Der  Antrieb  der  liegenden  Luftpampen  erfolgt 
in  bekannter  Weise  vom  Kurbelzapfen  aus.  Vor  dem 
reichlich  bemessenen  Kondensator  ist  ein  Abdampf- 
ontöler  eingebaut.  Das  durch  diesen  ausgeschiedene 
Oel-Emulsionswasser  wird  durch  eine  stehend  angeord- 
nete Schlitzpumpe  abgesaugt,  die  mittels  Schwinge 
von  der  Welle  der  Luftpumpe  angetrieben  wird.  Neben 
dieser  Pumpe  ist  eine  zweite  kleine  Pumpe  angeordnet, 
die  alles  Tropföl  der  Triebwerksteile,  das  sich  in  einem 
eigens  hierfür  vorgesehenen  Behälter  sammelt,  von 
diesem  nach  einem  etwa  4  in  über  Maschiueumir  an- 
gebrachten Zontralschmiertopf  pumpt,  von  dem  ea 
dann,  nachdem  es  zuvor  dreimal  automatisch  filtriert 
ist,  den  einzelnen  Schmierstellen,  wie  Kurbellagern, 
Kurbelzapfen,  Kreuzkopf,  Uleitschuhen  usw.,  wieder 
zufließt.  Auch  sämtliche  Steuerungsgelenke  werden 
so  geschmiert,  so  daß  einzelne  Tropföler  nicht  vor- 
handen sind.  Die  Regelung  der  Oelzufohr  erfolgt 
durch  einstellbare  Verteiler  an  jeder  Yerbrauchastelle. 
Beim  Stillstehen  der  Maschine  ist  nur  ein  einziger 
Sehmierhahn  abzudrehen,  um  sämtlichen  Schmierstellen 
an  der  Maschine  das  Del  zu  entziehen.  Da  außerdem 
das  ganze  Triebwerk  vollständig  eingekapselt  ist,  auch 
das  Del  der  Steuerungsmecbanismon  aufgefangen  und 
wiedergewonnen  wird,  so  gebt  kein  Oel  verloren  und 
es  ist  nur  nötig,  ab  und  zu  so  viel  Oel  in  das  Zeu- 
tralschmiergefäß  nachzufüllen,  als  das  zeitweilige  Ab- 
lassen von  Oelschlamm  bedingt. 

An  einer  DUO  pferdigen  Maschine  gleicher  Bauart, 
die  an  die  Düsseldorfer  Kübrenindustrie  in  Düsseldorf 
geliefert  wurde  und  bereits  1 '/«  Jahre  im  Betriebe 
ist,  wurden  längere  Zeit  genaue  Aufzeichnungen  vor- 
genommen; der  durchschnittliche  Verbrauch  an 
Schmieröl  stellte  sich  h  er  auf  0,078  g  f.d.  PS,  und 
Stunde,  hinzu  kommon  noch  0,520  g  f.  d.  PS«  und 
Stunde  hu  Schmieröl  für  Zylinder,  Stopfbüchsen  und 
Kolbenstangen  -  Traglager,  so  daß  sich  als  gesamter 
Schmierölverbrauch  0,5118  g  f.  d.  PSe  und  Stunde 
ergeben. 

Dabei  ist  zu  berücksichtigen,  daß  von  dem  Schmieröl 
teils  durch  den  in  der  Abdampfleitung  eingebauton 
Oelabscheider,  teils  durch  direktes  Auffangen  etwa 
S0°/o  wiedergewonnen  werden,  von  welchem  alsdann 
die  Hälfte  zur  Zylinderschmicrung  wieder  benutzt  wird 
durch  Zusetzen  von  l-'rischöl.  Her  gesamte  Schmier- 
öl v e i  l> rau c Ii  würde  sich  also  tatsächlich  nur 
mil  etwa  n.4  g  f.d.  I'S,.    und  Stunde  stellen, 
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ein  Wert,  der  mit  einer  gewöhnlichen  Schmierung 
und  unter  Verwendung  Ton  Tropfölern  nicht  erreicht 
werden  kann. 

fiel  den  von  der  Elektrotechnischen  Versuchs- 
station in  Magdeburg  ausgeführten  Abnahmeversuchen 
waren  im  besondern  folgende  Garantien  nachzuweisen  : 

Jede  Dampfmaschine  sollte  normal  500  und  im 
Höchstfälle  «10  PSe  leisten  bei  einem  Dampfver- 
brauch von  6,2  bis  6,3  bezw.  6,5  bis  6,6  kg  f.  d.  P  S  i  - 
Stunde  bei  gesättigtem  Dampf,  5,2  bis  5,3  bezw.  5,5 
bis  5,6  kg  f.  d.  PS|- Stunde  bei  überhitztem  Dampf 
von  "280"  C,  5,0  bis  6,1  bezw.  5,8  bis  5,5  kg  f.  d.  PSi- 
Stunde  bei  überhitztem  Dampf  von  350°  C.  (gemessen 
am  Anlaßvontil  der  Maschine)  einsehlie Blich  des 
Dampfes  für  die  Heizräume.  Abi  Wirkungsgrad  war 
für  die  Normalleistung  89  •/»,  für  die  Maximalleistung 
91  o'o  angegeben. 

Betreffs  Regulierfähigkeit  waren  folgende  Be- 
diugungen  zu  erfüllen:  Bei  gleichbleibender  Belastung 
da  rf  die  Umdrehungszahl  der  Dampfmaschine  um 
nicht  mehr  als  t'/i*/"  schwanken.  Bei  Belastungs- 
änderungen darf  die  Tourenschwankung 

hei  25  o/0  plötzlicher  Ent-  oder  Belastung  innerhalb 
40  Sekunden, 

bei  50  o'0  plötzlicher  Ent-  oder  Belastung  innerhalb 
50  Sekunden, 

bei  1009/»  plötzlicher  Ent-  oder  Belastung  inner- 
halb 60  Sekunden 

nach  Eintritt  der  Aonderung  nicht  mehr  als  21/»,  3','t 
bezw.  &•/•  betragen  und  muß  hierauf  die  Maschine 
eine  gleichbleibende  Umdrehungszahl  erreichen,  welche 
die  erstgehabte  um  nicht  mehr  als  '/»,  1  bezw.  2*/» 
überschreitet. 

Mit  Rücksicht  auf  die  Betrieb» Verhältnisse  be- 
schränkte man  sich  nach  besonderer  Vereinbarung 
darauf,  nur  den  Darapfverhraoch  der  Maschine  I  bei 
normaler  Belastung  und  rd.  280"  Dampfteinperatur 
(am  Einlaßventil  de*  Hochdruckzylinders  gemessen) 
festzustellen  und  au  derselben  Maschine  die  Regulier- 
versuche  vorzunehmen. 

Während  einer  Beobaclitungsdauer  von  327  Mi- 
nuten ergab  sich  eine  durchschnittliche  minutliche 
Umdrehungszahl  von  125,2.    Di«  Leistung  de*  lloch- 


druckzyünders  betrug  300,5  PSi,  die  des  Nieder- 
druckzylinders 251,6  PSi,  somit  stellte  sich  die 
indizierte  Gesamtleistung  auf  durchschnittlich  rund 
552  PSi.  Der  Dampf  verbrauch  für  PS  und 
Stunde  wurde  auf  4,45  kg  festgestellt.  Die 
Dampfverbrauchsziffern  hätten  sich  bei  kälterem  Ein- 
•pritzwaaeer,  d.  h.  bei  besserem  Vakuum  und  höherer 
Anfangsspannung  (ll'/>  *t  statt  10,65)  noch  etwas 
günstiger  gestellt 

Die  Ergebnisse  der  Regulierversnohe  waren  fol- 
gende: Bei  einer  Entlastung  von  825  auf  150  Amp., 
d.  h.  bei  einer  Belastungsändernng  von  40  %  betrug 
die  Umdrehungsschwankung  im  Höchstfälle  3  o/0, 
worauf  die  Maschine  nach  20  Sekunden  eine  konstante 
Umdrehungszahl  annahm,  welche  um  l'/i0/»  höher 
war  als  die  erste.  Bei  Entlastungen  von  100  o/o 
(330  Amp.  auf  0)  betrug  die  Tourenerhöhung  mo- 
mentan rd.  4'/»°/«  und  ging  die  Maschine  nach  etwa 
30  Sekunden  auf  eine  Umdrehungszahl  über,  welche 
etwa  2'/*°/*  über  der  anfänglichen  lag. 

Bei  höherem  Vakuum,  z.  B.  von  70  cm,  was  unter 
normalen  Verhältnissen  bei  genügend  kaltem  Rin- 
spritzwaaaer  erreicht  wird,  und  bei  der  für  später 
vorgesehenen  Ueberhitzung  von  850°,  wird  der  Dampf- 
verbrauch nach  dem  obigen  Ergebnis  4  kg  nicht  viel 
übersteigen.  Auf  die  Kilowattstunde  bezogen,  würde 
der  Dampfverbrauoh  gemäß  obigen  Ergebnisses  rd.  7  kg 
botragen.  — 

Die  Betriebsdirektion  der  Elektrizitätswerke  der 
Stadt  Frankfurt  a.  M.  hat  an  zwei  kürzlich  gelieferten 
Turbinen,  System  Brown,  Boveri-Parsons, 
Abnahme  versuche  angestellt,  deren  Ergebnisse  aus 
nachstehender  Tabelle  ersichtlich  sind.  Jede  dieser 
Turbinen  ist  mit  einer  besonderen  Oberflächen  -  Kon- 
deiisationsanlage,  Bauart  Brown-Bovori,  versohen  und 
mit  einem  Einphasen-Generator  von  3500  KW.  Lei- 
stung gekuppelt. 

Es  sei  noch  bemerkt,  daß  die  vom  Generator  ab- 
gegebene Leistung  mittel*  nach  der  Messung  von  der 
Reichs- Anstalt  nachgeprüften  PrÄzisions -Wattmeter, 
deren  Angaben  außerdem  noch  durch  Zahler  bestätigt 
wurden,  und  der  Dampfverbranch  durch  Wägung  des 
Obornftehonkondensats  auf  einer  nach  den  Versuchen 
geprüften  Wage  bestimmt  wurde. 


Dumpf- 

Vakuum 
auf  760  mm 

KW.  elnicbl.  KrreguoK 

Dampf 

1.  d.  Stunde 

für  die 

KW.-Siunde 

rednilrrt 

auf  WO"  c. 

■1 

T. 

10,74 
9,93 
9,97 

10,38 


10,0 


243.1 
2:i8,:t 
234,1» 
219,5 


258,8 


73.1)2 
7:i.7ti 
74,10 
74,20 


73,32 


2532  +  19,2  —  2551,2 
2504,8-4-21.5  =  2586,3 
1523,4  +  19,1  =  1542,5 
leer  I 

14,0 

erregt  J 
3498  i  23.6  =3521,6 


16  646 
16  920 
11  004 

6,53 
6.54 
7,13 

5,88 
5,83 
6.32 

2  170 

21  840 

6,22 

5,77 

Da  die  vorhandenen  Kesselaulagen.  bezw.  die 
Ueberhitzer,  höhere  als  die  in  der  vorstehenden  Ta- 
belle angegebenen  Temperaturen  nicht  zuließen,  mußte 
davon  Abstand  genommen  werden,  die  Dampftempe- 
ratur von  300"  ('.,  fdr  wolche  die  Turbinen  gebiut 
Kind,  auszunutzen.  Der  RinHull  der  Ueborhitzunj;  kann 
jedoch  auf  Grund  zahlreicher  Versuche  mit  Sicherheit 
angegeben  werden  (eine  Erhöhung  der  Dampfteinpe- 
ratur um  5,7  '  (_'.  erniedrigt  den  Dampfverbrauch  um 
1  •/•»  und  dürfte  es  somit  all  /.uliissig  zu  erachten  »ein, 
die  Dampfverbrauchs/.ablen,  die  sich  mit  überhitztem 
Dampf  von  300"  C.  orgebon  würden,  in  obige  Tabelle 
mit  aufzunehmen. 

Zieht  man  den  verhältnismäßig  geringen  Dampf- 
druck, mit  dem  die  Frankfurter  Turbinen  arbeiten, 
gebührend  in  Rücksicht,  so  dürfen  sie.  was  den  (iüte- 


grad  anbelangt,  der  in  der  Leistung  erheblich  größeren 
l'arsonsturbtne  im  Uarrillo-Kraftwerk  in  Wallsend  bei 
Newcastle,  über  die  in  der  „Zeitschrift  des  Vereines 
deutscher  Ingenieure*  1907  Seite  1122  als  der  in  bezug 
auf  Dampfausnutzuug  besten  bekannten  Dampfturbine 
berichtet  ist,  als  vollkommen  gleichwertig  an  die  Seite 
gestellt  werden,  was  um  ho  bemerkenswerter  ist,  als 
ihre  Umdrehungszahl  nur  1360 i.d.  Minute  beträgt  und  der 
Wirkungsgrad  von  Einphasen-Geueratoren  erfahrungs- 
gemäß geringor  anzuschlagen  ist,  als  derjenige  von 
Droiphasen-Ocneratoren  gleicher  Leistung. 

Es  möge  schließlich  auf  die  gerin  „'e  ZuniiiuiL- 
des  Danpfvjrbrauehes  fdr  die  KilowattMmi  lc  m  t  ab- 
nehmender Belastung  aufmorksnm  i_'em  ii  lir  im  1  nur 
nebenbei  bemerkt  werden,  da'»  zur  KvH-nj  i'Uinüch 
guter  DampfausnuUuiig    d.ir.ui.n;<    im'M    .-twu  u!.cr- 
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trieben  kleine  Spielräume  zwischen  den  Scbaufelenden 
und  Wandungen  bei  dem  Parsonaschen  Turbinensystem 
Bedingung  sind,  wie  überhaupt  die  landläufige  Aneicht, 
daLJ  der  Dampfverbrauch  einer  Parsonsturbine  durch 
Verkleinerung  der  radialen  Sehaufelapiclränine  Uber 
den  durch  praktische  Rücksichten  gebotenen  Betrag 
binaua  fühlbar  herabgesetzt  werden  könne,  als  irrig 
bezeichnet  werden  muß.  Bei  der  vorstehend  in  Be- 
tracht kommenden  Turbino  betragen  die  Spielräume 
einerseits  zwischen  den  Enden  der  Leitschaufeln  und 
des  Trommclumfanges  und  anderseits  zwischen  den 
Enden  der  Laufecbaufeln  und  der  Zylinderwand  an 
keiner  Stelle  weniger  sls  '_'  mm. 

Der  Arbeitsbedarf  der  KondeDsationsanlage,  Bauart 
Brown-Boveri,  betrug  bei  Vollast  2,9  e  0  und  boi  3  «  Laut 
und  '/»  Laut  2.5  >  normaler  Generatorleistung. 

Wird  durch  die  Entfernung  ron  Schwefel 
und  Phosphor  die  Seigernng  des  Kohlenstoffes 
vermindert! 

Henry  M.  Howe  veröffentlicht  eine  Studie* 
Aber  die  Frage,  ob  relativ  geringer  Schwefel-  und 
l'hosphorgohalt  dio  8eigeruni?  des  Kohlenstoffes  in 
gegossenen  Stablblöt-ken  vermindere ;  er  geht  dabei 
von  der  Erwägung  aus,  daß,  falls  diese  Frage  in  be- 
jahendem Sinne  gelöst  würde,  eine  vollständige  Ent- 
schwefelung und  Entphosphorung,  wie  sie  mit  ge- 
wissen elektrischen  Verfahren,  z.  B.  dem  Heroult- 
Prozeß,  verknüpft  ist,  von  sehr  großer  Bedeutung  sein 
würde. 

Wenn  wir  bei  Stahlblöcken  von  Seigerung  sprechen, 
so  denken  wir  oft  nur  an  eine  schädliche  Anreiche- 
rung des  Schwefels  und  Phosphors  im  oberen  Teile 
der  Achee  des  Blockes.  Für  niedriggekohlt«  8tähle 
mag  das  seine  Berechtigung  haben,  anders  ist  es 
jedoch  bei  Stählen  mit  hohem  Kohlenstoffgcbalt.  Hier 
erhöht  sich  die  Schädlichkeit  der  Seigernng  durch 
eine  bisweilen  recht  erbebliche  Verschiedenheit  im 
Kohlenstoffgehalt.  Wenn  also  gewisse  elektrische  Ver- 
fahren den  Vorteil  hätten,  nicht  nur  ein  von  Schwefel 
und  Phosphor  freies  Material  zu  liefern,  sondern 
gerade  hierdurch  auch  die  Seigerung  des  Kohlenstoffes 
zu  vermindern  oder  gar  ganz  aufzuheben,  so  würde 
ihr  Wert  außerordentlich  gesteigert 

Verfasser  zieht  über  150  Literaturangaben,  welche 
ihm  hauptsächlich  in  bezug  auf  die  richtige  Entnahme 
des  Analysenmaterials  zuverlässig  erscheinen,  in  den 
Bereich  seiner  Betrachtungen,  und  wird  auf  Grund 
derselben  zu  dem  Schluß  gedrängt,  daß  die  gestellte 
Frage  mit  „nein"  zu  beantworten  ist.  Aus  den  beiden 
in  der  Abhandlung  enthaltenen  Schaubildern,  welche 
die  spezifische  Seigerung  des  Kohlenstoffes  in  Ab- 
hängigkeit von  dem  Schwefel-  und  Phosphorgehalt 
darstellen,  ist  deutlich  zu  ersehen,  daß  die  Kohlcn- 
stoffseigeruug  mit  sinkendem  Phosphorgehalt,  nament- 
lich aber  mit  sinkendem  Schwefelgehalt,  nicht  nur 
nicht  abnimmt,  sondern  im  Gegenteil  zunimmt. 
Diese  Tatsache  bleibt  auch  besteben,  wenn  man  die 
übrigen  Faktoren,  welche  bei  der  Seigerung  eine  Holle 
spielen,  gebührend  in  Rechnung  Betzt.  Was  die  Wir- 
kung des  Schwefels  anbetrifft,  so  erklärt  Howe  die- 
selbe auf  folgende  Weise:  Man  hat  beobachtet,  dal! 
Bessemerstahl  mit  sehr  niedrigem  Sehwefelgebalt  „un- 
ruhig" ist  und  in  den  Formen  steigt.  Aus  diesem 
Grunde   setzen    manche   Stahlwerke   dem  Metallbad 

*  „Proeeedings  of  the  American  Societv  l'or  testing 
materials-,  Bd.  T,  l'.»l>7,  8.  7r»  bis  k«. 


absichtlich  etwas  Schwefel  zu,  wenn  dasselbe  nicht 
ruhig  genug  ist.  Schwefel  scheint  also  eine  ähnliche 
Wirkung  zu  haben  wie  Aluminium,  welches  bekannt- 
lich durch  Unterdrückung  der  Gasbildung  in  hohem 
Maße  beruhigend  wirkt  und  dadurch  eine  Unterkühlung 
des  Metallbades  begünstigt.  Die  Folge  dieser  Unter- 
kühlung ist,  daß  die  Erstarrung  nicht  wie  im  un- 
ruhigen Stahl  allmählich,  schiebtenweise  von  außen 
nach  innen  sich  fortpflanzend,  erfolgt,  sondern,  sobald 
sie  eingesetzt  hat,  verhältnismäßig  schnell  sich  auf 
dio  ganze  Masse  erstreckt,  auf  diese  Weise  die  Zentri- 
petalbewegung gewisser  leichtflüssiger  Bestandteile, 
welche  sich  bei  allmählicher  Erstarrung  als  Seige- 
rungen in  der  Mitte  des  Blockes  konzentrieren  würden, 
verhindernd.  — ltr. 

Henry  Cllfton  Sorbyf- 

Am  9.  März  d.  J.  starb  zu  Sheffield  im  hohen 
Alter  von  82  Jahren  Dr.  Henry  Clifton  Sorby, 
ein  Gelehrter,  dessen  Arbeiten  seinem  Namen  in  der 
Fachwelt  einen  dauernden  Platz  sichern  werden. 
Gleichermaßen  hervorragend  als  Geologe,  Archäologe, 
Naturforscher  und  Chemiker,  vereinigte  er  in  seiner 
Person  eine  solche  Zahl  wissenschaftlicher  Ehren- 
ämter, eine  solche  Reihe  hoher  Auszeichnungen,  daß 
deren  Erwähnung  im  einzelnen  zu  weit  gehen  würde. 
War  auch  Sorby  nicht  Eisenhüttenmann  im  engeren 
Sinne,  so  verdankt  doch  ihm  das  Eisenhüttenwesen  einen 
seiner  jüngsten  Wissenszweige:  die  mikroskopische 
Untersuchung  der  Gefügebeetandteile  von  Eisen  und 
Stahl.  Im  Jahre  1864  hielt  er  auf  der  Versammlung  der 
„British  Association  for  the  Advancement  of  Science* 
zu  Bath  einen  Vortrag,  in  dem  er  auseinandersetzte, 
auf  welche  Weise  man  die  Struktur  von  Eisen  und 
Stahl  mikroskopisch  untersuchen  könne.  Er  legte  im 
Anschlüsse  hieran  eine  Reihe  von  Mikrophotographien 
vor,  die  Charles  Hoole  nach  seinen  Anweisungen 
angefertigt  hatte.  Kr  erläuterte  die  Strukturen,  die 
sie  wiedergaben,  und  zeigte,  wie  die  verschiedenen 
Arten  von  Eisen  und  Stahl  durch  ausgeprägto  und 
überraschende  Struktur-Eigentümlichkeiten  voneinander 
abwichen.  Die  „British  Association"  veröffentlichte 
über  diesen  Vortrag  des  verstorbenen  Gelehrten  nur 
ein  kurzes  Referat,  der  beste  Beweis  dafür,  wie  ge- 
ringen Wert  man  damals  diesen  später  so  bedeutungs- 
voll gewordenen  Arbeiten  beimaß.  Auch  die  „Royal 
Society",  in  deren  Sitzungsberichten  über  Sorbyg 
mikroskopische  Untersuchungen  des  Meteoreisens  be- 
richtet wurde,*  brachte  derselben  kein  dauerndes  Inter- 
esse entgegeu.  Für  seine  mikroskopischen  Unter- 
suchungen der  Gesteiusarten  wurde  dem  Forscher  im 
Jahre  I S6U  die  Woollaston-Gold-Denkmünze  verliehen. 
Die  Bedeutung  seiner  metallograpbiseben  Unter- 
suchungen indessen  wurdo  lango  Zeit  nicht  erkannt. 
Erst  nach  Jahren  forderte  ihn  das  „Iren  and  Steel 
Institute*  auf,  einen  Vortrag  darüber  zu  halten.  Dies 
geschah  auf  der  Frühjahrsversammlung  der  Gesell- 
schaft im  Jahre  1887.** 

Das  Andenken  des  bedeutenden  Mannes,  dem 
unsero  Wissenschaft  so  große  Anregung  verdankt, 
wird  jedem  Kisenhüttenmann  wert  bleiben.  Sein  Name 
wird  der  Nachwelt  unvergessen  sein,  weil  ihm  zu 
Ehren  ein  GefügebcBtandteil  des  Eisens  „Sorbit*  ge- 
nannt wurde. 

•  „Proceedings  of  the  Rnval  Societv",  1803  bis 
18154.  Bd.  I»,  S.  833  bis  334. 

**  Vergl.  hierüber  „The  Journal  of  the  Iron  and 
Steel  Institute*  1*87  S.  255. 
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(iraphite,  its  Irojterties,  Occurence,  liefininy  and 
Uses.  By  Fritz  Cirkel,  M.  E.  Ottawa 
(Kanada)  1907,  Department  of  Mine»,  Mines 
Braach. 

Dieses  Buch  ist  ein«  «ehr  ausführliche  Mono- 
graphie über  den  natürlichen  (Jrapbii  mit  besonderer 
Berücksichtigung  seiner  außereuropäischen  Vorkoni- 
nirn.  Es  behandelt  diu  Eigenschaften  des  natürlichen 
Graphits,  soin  Vorkommen,  seine  Kntstehong  in  der 
Natur,  die  Zusammensetzung  der  graphitischen  Erden, 
die  Qualifikation  der  Graphite,  ihre  Untersuchung, 
die  Statistik  ihrer  Erzeugung,  «eine  Ein-  und  Aasfuhr, 
die  Prcisvcrhältnissc,  die  Aufbereitung  und  Reinigung 
de*  Graphits  sowie  Keine  Anwendungen.  Entsprechend 
dem  Berufe  des  Verfassers  als  Berg-  und  Hütten- 
ingenieur sind  die  Kapitel,  welche  sieb  auf  das  Vor- 
kommen des  Graphits,  auf  seine  Aufbereitung  und 
liafKnation  beziehen,  am  ausführlichsten  behandelt.  In 
dieser  Richtung  stellen  sie  aber  auch  das  Vollkommenste 
vor,  was  wir  in  der  Literatur  bisher  besitzen,  und 
namentlich  die  zahlreichen  diesbezüglichen  Abbildungen 
sind  für  den  mit  Graphitbergbau  und  «iraphitaufberei- 
tong  sich  beschäftigenden  Ingenieur  von  besonderem 
Wert.  Das  Kapitel  aber  die  F.rzengung  von  Graphit- 
acbmelztiegeln  ist  meines  Wissens  in  der  deutschen 
Literatur  nirgends  in  Ahnlicher  Weise  behandelt.  Der 
Verfaaser  kennt,  wie  die  angeschlossene  Bibliographie 
beweist,  die  einschlägige  Fachliteratur,  sowohl  was 
selbständig  erschienene  Druckwerke  als  auch  Zeit- 
»c  driften  anbelangt,  nach  allen  Richtungen  sehr  genau. 
Kr  hat  auch  mein  im  Jahre  1904  erschienenes  Buch 
.Der  Orapliit"  fleißig  benutzt,  ex  aber  nicht  versäumt, 
diese  seine  Quelle  nicht  nur  in  der  Bibliographie, 
sondern  fast  an  jeder  betreffenden  Stelle  genau  an- 
zugeben. Der  immer  wichtiger  werdende  künstlich 
dargestellte  Graphit  erscheint  in  vorliegendem  Werk 
bedauerlicherweise  nicht  behandelt.  Für  den  Graphit- 
bergmann  sowie  für  den  llUttemiiaun  wird  vorliegen- 
des Buch  gewiß  ein  sehr  verläßlicher  Bebelf  sein,  und 
■es  ist  deshalb  seine  Verbreitung  auch  in  deutschen 
Fachkreisen  nur  zu  wünschen  und  zu  empfehlen. 

Prof.  Ed.  Donath. 

/WV  Clwiiiiitcli-Tir /mische  Analyse.  Handbuch 
der  analytischen  Untersuchungen  zur  Beauf- 
sichtigung chemischer  Botriebe,  für  Handel  und 
Unterricht  unter  Mitwirkung'  von  .1.  Becker, 

H.  Benodict  u.  a.  in  dritter,  vermehrter 
und  verbesserter  Auflage  herausgegeben  von 
Prof.  Dr.  Bernhard  Neumann,  Darmstadt. 
Mit  zahlreichen  eingedruckten  Abbildungen. 
Erster  Band.  Erstes  und  drittes  Heft. 
Zweiter  Band.  Erstes  Heft.  Braunschweig, 
Friedrich  Vicweg  Ä  Sohn.      I,  1:  5.50,*; 

I,  8:  7  „U>\  H,  1:  4. SO  -U. 

Die  neue  <:t.t  Auflage,  dieses  für  chemisch-tech- 
nische Laboratorien  bekannt  wertvollen  Handbuches 
ist  auf  zwei  Hände  mit  insgesamt  s  Heften  berechnet 
und  wird  unter  Mitwirkung  einer  größeren  Anzahl 
namhafter,  in  ihrem  Sondergebiet  maßgehender  Fach- 
leute von  l'rof.  Dr.  H.  N  eu mann  in  Darmstadt  her- 
ausgegeben. 

F.s  liegen  hier  vor:  Rand  I  lieft  I.  enthaltend  die 
Kapitel  „Wasser  und  Abwässer"  (Bearbeiter  l'rof. 
Dr.  J.  II.  Vogel);  .Brennstoffe"  <l>r.  IL  l.angbeini; 
„Pyrometrie".  .Bauch-,  Heiz-  und  Kraftgase-  i  l'rof. 
Dr.  Neu  man  n).    Die  Untersuchung  von  Wasser  und 


Abwässern  für  gewerbliche  Zwecke  umfaßt  in  über- 
sichtlicher Darstellung  und  angenehm  berührender 
Sachlichkeit  die  physikalische  und  chemische  Prüfung 
auf  die  jeweilig  als  schädlich  geltenden  Bestandteile 
uuter  Angabe  ihrer  zulässigen  Höchstgehalte  ein- 
schließlich der  Härteprüfung.  Wenn  in  dem  Abschnitt 
über  Brennstoffe  der  unmittelbaren  Bestimmung  des 
Heizwertes  durch  Verbrennung  der  Proben  in  der 
Bombe  ein  größerer  Raum  gewidmet  ist  und  die 
einzelnen  Konstruktionen  durch  Abbildungen  vergegen- 
wärtigt sind,  sowie  selbst  ein  Prüfungsschein  für  ein 
Kalorimeter  nach  Langbein-Uügerahoff  beigegeben  ist, 
so  mag  dieser  Umstand  einerseits  vielleicht  auf  eine 
besondere  Vorliebe  des  Verfassers  für  dieses  Gebiet 
zurückzuführen  sein,  ist  aber  anderseits  dem  Wert 
des  Buches  nur  zuträglich,  da  durch  die  einfachere, 
kalorimetrische  Heizwertbestimmung  allmählich  das 
umständliche  und  zeitraubende  Verfahren  der  Berech- 
nung des  Heizwertes  mit  Hilfe  von  Elementaranalyse  und 
Verbandsformol  verdrängt  zu  werden  scheint.  Für  die 
übrigen  Angaben  dieses  Teils  war  vielfach  Mucks  be- 
kannte Steinkohlenchemie  grundlegend.  Von  Wichtig- 
keit ist  auch  die  in  dem  Abschnitt  Pyrometrie  wieder- 
gegebeoe  zusammenstellende  Beschreibung  der  neueren 
tbermoelektriechen  und  optischen  Pyrometer.  In  dem 
vierten  Kapitel  wird  nach  einer  belehrenden  Einleitung 
über  die  Zusammensetzung  von  Gasgemischen  die  Unter- 
suchung derselben  mittels  der  ursprünglichen  und  der 
verbesserten  Apparate  von  llempcl.  Bunte,  Ornat  u.  a. 
behandelt. 

Das  dritte  Heft  des  ersten  Bandes  enthält  die 
7.  Auflage  des  durch  Zuverlässigkeit  ausgezeichneten 
und  für  den  Eisenhüttenchemiker  fast  unentbehrlich 
gewordenen  Ledeb  urschen  „Leitfaden  für 
Eisenhüttonlaboratorie n".*  Sie  ist  vom  Ver- 
fasser, dem  es  allerdings  nicht  mehr  vergönnt  war, 
ihr  Erscheinen  zu  erleben,  in  bekannter,  mustergül- 
tiger Weise  selbst  neu  bearbeitet,  verbessert  und  ver- 
mehrt worden.  Ein  umfangreicher  Abschnitt  über 
Metalle  und  einer  Uber  Metallsalze,  beide  von  l'rof.  Neu- 
mann  stammend,  schließt  sich  würdig  an. 

Das  erste  Heft  des  zweiten  Bandes  gibt  als  seinen 
Urheber  das  Chemische  Laboratorium  für  Ton- 
industrie, Prof.  H.  Seger  und  E.  ('ramer  an  und 
befaßt  sich  in  drei  längeren  Kapiteln  von  insgesamt 
'208  Seiten  mit  der  Untersuchung  von  Kalk,  Kalk- 
sandsteinen, Zement  und  Gips,  Tonwaren,  Glas  und 
Glasuren. 

Wenn  die  übrigen  Hefte  inhaltlich  den  vorliegen- 
den entsprechen,  so  kann  wohl,  und  mit  Recht  aus- 
gesprochen  werden,  daß  die  Mitarbeiter  sich  den  Grund- 
satz .kritische  Auswahl  der  Methoden  und  knappe 
Fassung  des  Textes"  zu  eigenst  gemacht  und  da- 
durch ein  Sammelwerk  geschaffen  haben,  das  seinen 
Zweck  vollkommen  erreicht  bat  und  dessen  Anschaffung 
warm  empfohlen  werden  kann. 

Druck,  Papier  und  Ausstattung  sämtlicher  Teile 
mit  guten  und  deutlichen  Abbildungen  lediglich 
Holzschnitte  und  Strichätzungen  sind  ebenfalls 
lobenswert.  C.  G. 

Lud  wik,  Dr.  Paul,  Dozent  an  der  Tech- 
nischen Hochschule  in  'Wien:  Die  Keyel/wlm. 
Ein  neues  Verfahren  zur  Härtebestitnmung  vou 
Materialien.  Berlin  1!»()8.  Julius  Springer.  1   '  . 

Dor  Brinellschen  Kugeldruckprobe  hattet  Im  Lmnit- 
lich  tler  Uebelxtaud  an.  daß  die  Hnrnviilil  von  der 
Belastung  und  «lein  Durchmesser  der  Kugel  aldiiiiigig 


*  Als  Sonderdruck.    1"<>7.    :i.:.-t  *t. 
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ist.  Aus  diesem  Grunde  im  es  erforderlich,  eine  be- 
stimmte Belastung  und  einen  bestimmten  Durchmesser 
der  Kugel  festzusetzen,  um  miteinander  vergleichbare 
Härtezahlen  zu  erhalten.  Hei  Materialien,  die  «ich  in 
der  Härte  »ehr  wesentlich  voneinander  unterscheiden, 
int  es  nicht  möglich,  stets  die  gleichen  Kugelbelastun- 
gon  und  den  gleichen  Durchmesser  zu  wählen,  weil 
bei  einer  Belastung  und  einem  Durchmesser,  die  hei 
dem  einen  Material  brauchbare  Eindrucke  ergeben, 
die  Eindrücke  bei  dem  andern  Material  zu  groß  oder 
zu  gering  ausfallen  würden.  Diesen  Nachteil  hat 
Lud  wik*  dadurch  zu  umgehen  versucht,  daß  er  statt 
einer  Kugel  einen  Kegel  mit  einem  Spitzenwinkel  von 
90°  in  da*  zu  prüfende  Material  hineindrückt.  Er 
hat  rechnerisch  nachgewiesen,  daß  man  bei  verschie- 
denen Kegelbelastungen  und  Eindrucktiefen  stet*  die 
gleiche  Härtezahl  erhält.  Die  vorliegende  Broschüre 
enthält  Versuehsergebnisse,  die  das  oben  Gesagte 
vollauf  bestätigen.  Femer  bringt  sie  die  erforderlichen 
Tabellen,  um  au«  der  Eindrucktiefe  sofort  dio  Härte- 
zahl  zu  entnehmen,  und  behandelt  Versuche  über  den 
Einfluß  des  Spitzen  winkols  sowie  Kugoldruckversuche 
mit  stoßweiser  Belastung. 

Em  ist  nun  die  Frage  zu  beantworten:  Liegt  ein 
Bedarf  dafür  vor,  Härteversuche  mit  einem  Druck- 
körper anzustellen,  der  bei  verschiedenen  Eindruck- 
tiefen  stets  die  gleiche  Härtezahl  ergibt?  Dies  ist 
in.  E.  nicht  der  Fall.  Die  Härteprüfung  ergibt  keine 
absoluten,  sondern  nur  Vergleichswerte.  Werden  alle 
Versuche,  soweit  es  sich  um  Stahl  oder  Eisen  handelt, 
auf  Belastungen  von  3000  kg  und  einen  Kugeldnrch- 
mosser  von  10  mm  bezogen,  so  genügt  dies  den  An- 
sprüchen der  Praxis  vollkommen.  Als  Nachteil  der 
Kegeldruckprobe  ist  folgemies  anzuführen:  Der  Stahl- 
kegel  besitzt  nie  eine  theoretisch  vollkommene  Spitze. 
Daher  ist  an  jedem  Apparat  eine  Korrektur  anzu- 
bringen und  diese  je  nach  der  Abnutzung  der  Spitze 
zu  verändern,  was  für  die  Anspruchu  der  l'raxit  nicht 
gorade  angenehm  ist.  Zwar  ist  nach  den  Angaben 
von  Ludwik  die  Abnutzung  der  Spitze  nur  gering, 
doch  scheint  sich  dies  nur  auf  ungehärtetes  Material 
zu  be/ieben ;  jedenfalls  weisen  die  mitgeteilten  Vcr- 
suchsergebiiissL'  nur  Brinellache  Härtezahlen  unter 
2 so  auf,  während  mehr  als  doppelt  so  große  Zahlen 
nichts  Ungewöhnliches  sind.  Ferner  ist  zu  berück- 
sichtigen, daß  die  Kugel  ein  überall  erhältlicher,  leicht 
mit  größter  Genauigkeit  herstellbarer,  durchaus  gleich- 
mäßig gehärteter,  billiger  Handelsartikel  ist,  (Iber 
dessen  Härtung  eingehendste  Erfahrungen  vorliegen, 
was  sich  vom  Kegel  nicht  sagen  läßt,  l'eherdies  ist 
die  Brinellprobe  trotz  der  kurzen  Zeit  ihres  Bestehens 
bereits  so  allgemein  eingeführt,  daß  sie  sich  trotz  des 
Nachteils,  an  eine  bestimmte  Belastung  gebunden  zu 
sein,  kaum  durch  eine  andere  Methode  verdrängen 
lassen  wird,  selbst  wenn  diese  einige  Vorteile  bieten 
sollte.  A.  Preuß. 

Messer schmitt,  A.,  Ingenieur:  Die  Kalku- 
lation in  der  Eisengießerei.  IV.  Allflage.  Mit 
67  in  den  Text  gedruckten  Figuren.  Essen 
1907,  (f.  L>.  Baedeker,    (üeb.  5  ,J . 

Mebscrschmilt»  Kalkulation  ist  für  den  Gießorei- 
iugenieur  kein  unbekannte*  Buch,  das  einer  besonderen 
Empfehlung  bedürfte.  Es  wird  deshalb  genügen, 
darauf  hinzuweisen,  daß  die  vorliegende  IV.  Auflage 
gegenüber  ihren  Vorgängerinnen  durch  Aufnahme  und 
Einschaltung  verschiedener  Abschnitte  erweitert  und 
ergänzt  worden  ist.  Neu  hinzugekommen  ist  eine  be- 
reits in  „Stahl  und  Eisen"  1904  Nr,  17  S.  1017  er- 
schienene Abhandlung  über  die  Frage  .  Was  ist  Grund- 
preis? Auch  Druck  nnd  sonstige  Ausstattung  des 
Werkes  lassen  kaum  etwas  zu  wünschen  übrig.    C.  <>. 

*  Vergl.  .Stahl  und  Eisen-  19i>7  Nr.  24  S.  s.'iS. 


Stier.  Gg.  T h.  sen. :  Der  Lehrling  im  eisen- 
und  metalltechntichen  Praktikum.  Methodi- 
sches Lehrbuch  für  die  Werkstatt-Ausbildung, 
t Bibliothek  der  gesamten  Technik.  51.  Band.) 
Mit  100  Abbildungen  im  Text  und  6  Tafeln. 
Hannover,  Dr.  Max  Jftnecke.  2,80  Jk,  geb. 
8,20  Jt>. 

Wer  mit  Handwerksleuten  zu  tun  hat,  wird  im 
allgemeinen  die  Erfahrung  gemacht  haben,  daß  es  an 
wirklich  tüchtigen  Vertretern  des  Handwerks  mangelt. 
Der  Verfasser  des  vorliegenden,  202  Seiten  umfassen- 
den Workchens  gehört  noch  der  guten  alten  Schule 
an,  er  will  mit  Beiner  Schrift  nicht  nur  zeigen,  wie 
Eisen  und  Metall  zu  drehen,  üobeln,  schmieden  und 
feilen  ist,  sondern  er  will  auch  zugleich  die  alte  Hand- 
werkskunst des  Schlossers,  Drehers  und  verwandter 
Gewerbe  wieder  zu  Ansehen  bringen.  Aus  seinen 
Zeilen  lesen  wir  die  ganze  Liebe  zu  seinem  Berufe 
heraus;  er  will  seinen  Lehrlingen  nicht  nur  die  ein- 
zelnen Griffe  und  Kniffe  beibringen,  sondern  auch 
Lust  zur  Arbeit  wecken.  Nicht  nur  des  Gewinne» 
wegen  ist  Arbeit  zu  leisten,  es  gehört  auch  die  rechte 
Freude  au  der  Vollendung  und  der  feste  Wille  dazu, 
ein  möglichst  tadolfreios  Stück  Arbeit  zu  liefern. 
Schon  diese  Begeisterung  des  Verfassers  für  die  alte 
Schule  mit  ihrer  guten  Zucht,  ihren  eigenartigen  Sitten 
und  Gebräuchen,  die  den  Stolz  de«  Handwerkers  er- 
kennen laaBen,  macht  das  Werkchen  lesenswert,  ganz 
abgesehen  davon,  daß  es  Verfasser  ausgezeichnet  ver- 
stehtdie,  gewiß  schwierige  Materie  klar  darzustellen. 

E.  W. 

Weese,  Reg. -Baumeister,  Hilfsarbeiter  im  sta- 
tischen Bureau  des  Kftnigl.  Polizeipräsidiums 
zu  Berlin.  Zahlentafeln  für  Pla't*n.  Balken 
und  Plattenbalken  ans  Eisenbeton.  Zusammen- 
gestellt in  Ueboreinstimmung  mit  den  mini- 
steriellen Bestimmungen  vom  24.  Mai  1907  und 
den  Leitsätzen  des  Deutschen  Betonvereins. 
Berlin  (N.W.  21.  Dreyseslraße  4)  1907,  Ver- 
lag der  Tonindustrie  -  Zeitung,  O.  m.  b.  H. 
Geb.  8  ,M>. 

Der  Ministerialerlaß  vom  Iii.  April  1904  über  die 
Berechnuugsart  von  Bauteilen  aus  Eisenbeton  wurde 
schon  am  24.  Mai  l!n»7  durch  neue  und  erweiterte 
Bestimmungen  ergänzt.  I »a  hierdurch  der  größere 
Teil  der  früher  erschienenen  Berechnungstabellen  un- 
brauchbar geworden  ist,  so  will  Verfasser  diesem  Miß- 
stände durch  die  vorliegenden  Zablentafeln,  die  auf 
Grund  der  neuen  Ministerial-Bestimmungcn  und  der 
vom  lieutschen  Beton  verein  herausgegebenen  Leit- 
sätze ausgearbeitet  sind,  abhelfen. 

I>ie  Anordnung  der  Zahleutafeln  ist  eine  über- 
sichtliche, die  Tafeln  zeichnen  sieh  auch  durch  deut- 
lichen Druck  aus. 


Ferner  sind  der  Redaktion  folgende  Werke  zu- 
gegangen, deren  Besprechung  vorbehalten  bleibt: 

Preußische» Gtwerbfj»te.uer-< 7< setz.  Berlin S.  (Dresdener- 
stralie  HO»,  L.  Schwarz  \  Comp.    0,60  •*. 

Chemisch-technisches  Lexikon.  Eine  Sammlung  von 
mehr  als  17<>00  Vorschriften  für  alle  Gewerbe  und 
technisehen  Künste,  llerausgegoben  von  den  Mit- 
arbeitern der  Chemisch  -  technischen  Bibliothek. 
Redigiert  von  Dr.  Josef  Borsch.  Mit  88  Abbil- 
dungen. Zweite,  neu  bearbeitete  und  verbesserte 
Auflage.  1.  Lieferung.  Wien  and  Leipzig  1908, 
A.  Hartlebetis  Verbig.  (Das  Werk  erscheint  in 
20  Lieferungen  zu  je  0,50  f  j 
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H  avema  im,  Ingenieur,  Direktor  (L-r  Technischen 
Lehrlingsschule  zu  Mühlhausen  i.  E. :  Rechnen  und 
Geometrie.  Ein  Nachscblagebnch  für  Fortbild ungs- 
schOler.  (Bibliothek  der  gesamten  Technik.  7 1 .  Band.) 
Mit  51  Abbildungen  im  Text  Hannover  1908,  Dr. 
Max  J anecke.    1,20  *,  geb.  1,50  Jt. 

Jüngst,  Fritz,  Bergassessor  und  Lehrer  an  der 
Kgl.  Bergschule  zu  Saarbrücken:  Die  nutzbaren 
Lagerstätten.  Mit  geologischer  Einführung.  Ein 
Leitfaden  für  praktische  Bergloute.  (Bibliothek  der 
gesamten  Technik.  77.  Band.)  HannoTer  1908, 
Dr.  Max  Jänecke.    2,Ä  uT,  geb.  2,80  Ji. 

Lust,  G.  (Direktor  Ing.  Gustav  Lustig):  Die  Union 
der  Teehmker.  Wien  und  Leipzig  1908,  Wilhelm 
Braumüller.    1  Jt. 

P  o  t  o  n  i  e ,  Professor  Dr.  H.:  Die  Entstehung  der  Stein- 
kohle und  verwandter  Bildungen  einschließlich  des 
Petroleums.  Vierte,  verbesserte  und  erweiterte  Auf- 
lage.   Berlin  1907,  Gebrüder  Bornträger.    4  Jt. 


Kataloge: 

Bristol,  Wm.  H.,  New  York  (46  Vesev  Street): 
Electric  Pyrometers.  (Catalogue  Nr.  17,  20;  Bulletins 
Nr.  18,  21—24.) 

C.  Senssenbrenner,  DQsseldorf-Oborcaesel :  Gieß- 
pfannen und  Gießwagen.    Ausgabe  1908. 

United  Engineering  and  Foundry  Company. 
Pitteburg,  Pa.:  Lerer  and  Vertical  Shears. 

Mitteilungen  aus  den»  Arbeitsgebiet  der  Feiten  und 
Guilleaume- Lahmeger  uerke  A.-G.,  Frankfurt  a.  M., 
So.  10Ü  bis  108. 

Köchlingsche  Eisen-  und  Stahlwerke,  Gesell- 
schaft mit  beschränkter  Haftung,  Völklingen  an  der 
Saar:  Profilzeichnungen.    Ausgabe  1908. 

Eschweiler  -  Ratinger  Maschinenbau  -  A.-G., 
Abt.  Koch  &  Wellenstein,  Ratingen:  Transmissionen 
Nr.  6. 

Maschinenfabrik  Oerlikon,  Oerlikon  b.  Zürich : 
Periodische  Mitteilungen.     AV.  3»—  36,  AV.  38—43. 


Nachrichten  vom  Eisenmarkte  —  Industrielle  Rundschau. 


Vom  englischen  Roheiseumarkte  wird  uns  unterm 
4.  d.  M.  aus  Middlesbrough  wie  folgt  berichtet :  Mitte 
dieser  Woche  wurde  der  Roheisenmarkt  sehr  flau, 
weil  sich  für  Warrants  weniger  Interesse  teigte.  Seit- 
dom hat  sich  die  Stimmung  entschieden  gebessert. 
Warrants  schließen  ab  mit  sh  51/3  d  Käufer  und 
ah  51/6  d  Abgeber  für  Kasse.  Hiesiges  Gießerei- 
ruheisen Nr.  3  G.  M.  B.  stellt  sich  ab  Werk  auf 
ah  51/C  d  mit  sh  2/6  d  Zuschlag  für  Nr.  1,  und  zwar 
für  April-Lieferung.  Für  Sommer-  und  spätere  Liefe- 
rung herrscht  wenig  Nachfrage.  Hämatit  ist  sehr  fest 
zu  sh  59/ —  in  gleichen  Mengen  Nr.  1,  2  und  3.  Die 
Abstimmung  der  Schiffbauer  fiel  wieder  für  eine  Fort- 
setzung des  Ausstandes  aus,  so  daß  die  Schließung 
sämtlicher  britischen  Werften  befürchtet  wird.  Die 
hiesigen  Warrantslager  onthalten  72  309  tone,  davon 
69  874  tons  Nr.  8.  Die  Verschiffungen  beliefen  sich 
im  März  auf  121  500  tons. 

Aktiengesellschaft  Frans  Mlguln  k  Co.  zn 
Dlllingen-Saar.  —  Die  Gesellschaft  erzielte  nach 
dem  Berichte  der  Verwaltung  im  abgelaufenen  Ge- 
schäftsjahre bei  einem  Umsätze  von  1  673  508,04  (im 
Vorjahre  1  266  908,26)  Jt  und  einer  Arbeiterzahl  von 
durchschnittlich  29S  (248)  Mann  unter  Einschluß  von 
2663,94  •*  kleineren  Einnahmen  einen  Roherlös  von 
447  884,98  Jt.  Die  Ausgaben,  darunter  142201,96  .4 
allgemeine  Unkosten,  beliefen  sich  auf  insgesamt 
256  252,28  so  daß  nach  Verrechnung  der  gesamten 
Abschreibungen  in  Höhe  von  65  214,25  Jt  ein  Rein- 
gewinn von  126368,50  .  *  verbleibt.  Hiervon  fließen 
16  318,43  Jt  der  Rücklage  zu,  21  000  Jt  werden  als 
Gewinnanteile  ausbezahlt  und  80000  .4  (8  */•)  *'* 
Dividende  verteilt;  die  übrigen  9050,07  Jt  werden  auf 
neue  Rechnung  vorgetragen! 

Düsseldorfer  Maschin  e  n  b  aa-Actlen  gesel  I  sc  h  nft 
yoito.  J.  Losenhansen,  Düsseldorf.  —  Wie  der 

Vorstand  berichtet,  beträgt  der  Betriebsgewinn  des 
letzten  Geschäftsjahres,  das  einen  höheren  Umsatz  als 
sein  Vorgänger  zu  verzeichnen  hatte,  unter  Hinzu- 
rechnung von  5 169,69*4  Zinseinnahmen  und  20277,84.* 
Vortrag  452  899,51  Jl.  Die  Handlungsunkostcn  be- 
laufen sich  auf  224  0H2,81  Jt  und  die  Abschreibungen 
auf  52  758,74  Jt.  Von  den  übrigen  170  077,9«  Jl 
«ollen  8000  Jt  der  Rucklage  überwiesen,  18  509,10.« 
als  Gewinnanteile  an  Aufsichtsrat,  Vorstand  und  Be- 
amte vergütet.,  120  000  .«  (8  e/a|  als  Dividende  aus- 
geschüttet und  29  508.80  .«  in  neue  Rechnung  ver- 
bucht werden. 


Metallurgische  Gesellschaft,  A.>€t.  zn  Frank* 
fnrt  a*  M.  —  Nach  dem  in  der  Hauptversammlung 
vom  2.  d.  M.  vorgelegten  Geschäftsberichte  zog  die 
Gesellschaft  aus  einigen  der  Unternehmungen,  an 
denen  sie  beteiligt  ist,  dank  der  teilweise  noch  glän- 
zenden wirtschaftlichen  Verbältnisse,  im  verflossenen 
Jahre  außerordentlich  hohe  Gewinne,  denen  jedoch 
infolge  des  inzwischen  eingetretenen  ganz  ungewöhn- 
lich raschen  und  starken  Niederganges  der  Metall- 
preise und  der  Verschlechterung  der  Lage  des  Berg- 
und  Uüttenfaches  erhebliche  Ausfälle  gegenüber- 
standen. Trotzdem  wäre  das  Erträgnis  noch  sehr  be- 
friedigend gewesen,  wenn  nicht  große  Abschreibungen 
auf  Beteiligungen,  namentlich  bei  dor  Metallhütte, 
A.-G.  in  Duisburg  erforderlich  gewesen  wären.  Der 
Roherlös  einschl.  25 108,27  M  Vortrag  beläuft  sich 
auf  2  IIB  351,36  Ji.  Die  Zinsen  der  Schuldverschrei- 
bungen beanspruchten  180  800*4?,  die  allgemeinen  Un- 
kosten, darunter  solche  für  kostspielige  Versuche  usw., 
787  438,13  jf..  Aus  dem  danach  verbleibenden  Rein- 
gewinne von  1  14m  1 13,23  Ji  sind  218  485,63  Jt  Ge- 
winnanteile, Vergütungen  usw.  zu  bestreiten,  so  daß 
noch  90O0O0  t#<loou>Dividende  vorteilt  und  29  WilfiQJt 
auf  neue  Rechnung  vorgetragen  werden  können. 

Nähmaschinen  •  Fabrik  nnd  Eisengießerei, 
A.-G.,  vorm.  H.  Koch  k  Co.,  Bielefeld.  -  Wie 

der  Vorstand  berichtet,  brachte  das  Geschäftsjahr  1907 
bei  durchweg  guter  Beschäftigung  sämtlicher  Werks- 
abteilungen und  angemessener  Steigerung  des  Um- 
satzes wiederum  einen  erhöhten  Reingewinn,  der  sich 
unter  Berücksichtigung  von  39  196,83  Jt  Vortrag  auf 
399  817,37  Jl  beläuft.  Hiervon  sollen  der  besonderen 
Rücklage  40000  Jt,  dem  Delkredere-Konto  36  283,03  Jt 
und  dem  L'nterstützungskonto  8000  .*  überwiesen, 
ferner  an  Gewinnanteilen  und  Belobnungen  58  805,28  -4 
ausbezahlt,  an  Dividende  198000  Jt  (11  •/»)  verteilt 
und  schließlich  auf  neue  Rechnung  58  729,06  Jl  vor- 
getragen wenden. 

OberscblesiHcbe  Eisenindustrie,  Actlen-Gesell- 
schaft  für  Bergban  and  Httttenbetrleb  In  Uleiwitz, 
0.-8.  —  Aus  dem  umfangreichen  Berichte  des  Vor- 
standes ist  zu  entnehmen,  daß  die  Lage  des  W  a  1  z  - 
oisonmarktes  zu  Beginn  de«  abgelaufenen  Rech- 
nungsjahres sehr  günstig  war.  Im  April  trat,  zum  Teil 
infolge  der  Verzögerung  in  der  Erneuerung  d«s  Düssel- 
dorfer StahlwerkBvorbandes,  eine  Ahschwachunir  'in, 
die  sich  unter  den  Einwirkungen  des  un^iinaritreu 
Geldstandes  sowie  den  Schwierigkeiten.  ili<«  sieh  iler 
Verlängerung    den   Ob«>r*clil<>a:i«ohen  f'tahlwerknver- 
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bände»  entgegenstellten  und  zar  Gründung  der  Ober- 
»oblesischen  Stahlwerksgeeellachaft  führten,  •  Mb  Ende 
Joni  derart  steigerte,  daß  der  Arbeitsbeetand  bis  auf 
die  H&lfte  sank.  Im  Verlaufe  deB  dritten  Viertel- 
jahres verschlechterten  sieh  zudem  die  Preise  erbeb- 
lich, auch  ließ  der  Zufluß  von  Arbeit  weiter  nach, 
um  schließlich  einem  empfindlichen  Mangel  an  Auf- 
trägen bei  fortgesetztem  Preisrückgänge  Platz  zu 
machen.  Während  des  letzten  Jahresviertels  besserte 
sich  indessen  die  Beschäftigung  allmählich,  so  daß 
beim  Eintritte  in  das  laufende  Jahr  auskömmliche 
Arbeitsgelegenheit  vorhanden  war.  Aehnlich  ge- 
stalteten sich  die  Verhältnisse  auf  dem  Draht- 
markte, fOr  dessen  Entwicklung  die  Frage  der  Er- 
neuerung des  Walzdrabtverbandes  eine  besondere  Be- 
deutung erlangte.**  Zwar  hatte  die  Gesellschaft  bis 
Ende  September  dank  der  ausreichenden  Auftrüge, 
die  aus  dem  ersten  halben  Jahre  vorlagen,  sehr  be- 
friedigende Versandzifiern  aufzuweisen,  im  letzten 
Vierteljahre  aber  war  sie  genötigt,  in  einzelnen  Be- 
trieben die  Arbeitszeit  herabzusetzen  und  fast  überall 
auf  Lager  arbeiten  zu  lassen.  Die  im  Dezember  190« 
erworbene  und  seit  Ende  Januar  1907  betriebene 
Draht-  und  Nftgelfabrik  der  früheren  Fa.  Oskar 
von  Geldern  &■  Gr.  Melic  in  Galatz  hatte  erst  unter 
den  Bauernunruhen  in  Rumänien  und  Bodann  unter 
Schwierigkeiten  mit  der  Arbeiterschaft  zu  leiden, 
so  daß  das  erste  Betriebsjahr  nur  eine  Dividende  von 
.5*/o  auf  das  in  dem  Unternehmen  angelegte  Kapital 
erbrachte.  Im  Mai  übernahm  die  Gesellschaft,  um 
ihre  Erzeugung  in  Schmiedenägeln  und  Schmiedewaren 
erweitern  zu  können,  ein  dor  Fa.  H.  A.  Erbe  in  Schmal- 
kalden gehöriges,  in  Hrada  (Urs.  Lublinitzl  gelegenes 
Hüttenwerk  mit  Fabrik,  Wohngebäuden  usw.  Auf  der 
Julienhütte  nahm  der  Betrieb  mit  sechs  Hochöfen 
während  des  Berichtsjahres  einen  befriedigenden  Ver- 
lauf. Der  im  Jahre  1906  ausgeblasene  Hochofen  III 
wurde  durch  Erneuerung  des  Schacht-  und  Gestell- 
mauerwerkes  neu  zugestellt.  Das  im  Vorjahre  mit 
drei  Martinöfen  in  Betrieb  gesetzte  Stahlwerk  wurde 
durch  zwei  neue  Oefen  gleicher  Ausführung  erweitert. 
Auf  der  Rail4onhütte  wurde  für  die  Herstellung 
hochwertigen  Stahles  ein  Elektrostahlofen,  System 
Kjellin,  nebst  zugehöriger  Uinformeranlago  errichtet 
und  im  Zusammenhange  hiermit  das  Hammerwerk 
vergrößert.  Daneben  kamen  verschiedene  kleinere 
Neubauten  und  sonstige  Anlagen  zur  Ausführung.  Auf 
der  Herminenhütte  wurde  u.  a.  die  Kaltwalzwerke- 
Anlage  erweitert.  Sehr  lebhaft  war  die  Bautätigkeit 
bei  den  Gleiwitzor  Drahtwerken,  woselbst 
ebenfalls  verschiedene  Erweiterungen  und  Neuanlageu 
zur  Ausführung  kamen.  Eisenerzbergbau  fand, 
wie  in  den  Vorjahren,  auf  den  von  der  Gräflich 
Henckellschon  Generaldirektion  gepachteten  Feldern 
sowie  auf  den  eigenen  Gruben  der  Gesellschaft  in 
Ungarn  statt.  Ueber  den  an  dieser  Stelle***  schon 
kurz  mitgeteilten  Erwerb  einos  großen  Gritbenkom- 
plexes in  Toroczko  (Siebenbürgen),  der  Itrauneisen- 
stein  von  guter  Beschaffenheit  führt,  soll  der  Kauf- 
vertrag erst  endgültig  abgeschlossen  werden,  sobald 
das  (ielände  genau  untersucht  worden  ist.  Der  Besitz 
an  Aktien  der  Eisenhütte  Silesia  bringt  der 
(ie<*ellsfhaft  für  das  Berichtsjahr  eine  Dividende  von 
1 1  °/ti.t  Von  den  sonstigen  Unternehmungen,  an  denen 
die  ( »herschlesiriche  Eisen  -  Industrie,  A.-G.,  beteiligt 
ist.  erzielte  die  Gesellschaft  der  Metall- 
fabriken  B.  Ii  an  t  k  o  in  Warschau  infolge  der 
schlechten  Geschäftslage  in  Uussisch-l'olen  für  1900/07 

•  Vergl.  „Stabl  und  Eisen*  1907  Nr.  27  S.  961  ; 
Nr.  44  S.  U.99. 

**  Vergl.  .Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  27  S.  «Mi  1  ; 
Nr.  46  S.  1042. 

*"  .Stahl  und  Eisen-  1908  Nr.  10  S.  :<..'»!. 
v  Vergl.  .Stahl  und   Eisen-  190«   Nr.  14  S.  494. 


28.  Jahrg.  Nr.  15. 


nur  19050,66  Rbl.  Gewinn,  während  die  Knssisoh» 
Eisenindustrie,  A.-G.  in  Berlin,  für  die  gleiche 
Zeit  bei  reichlichen  Abschreibungen  4°/»  Dividende 
zahlte.  Zu  erwähnen  ist  hier  ferner,  daß  die  Ober- 
schlesische  Eisenindustrie,  A.-G.,  als  Hypothekon- 
gläubigerin  der  in  Konkurs  geratenen  Nordischen  Elek- 
trizität»-und  Stahlwerke  in  DanzigdieOstdeu  techen 
Stahlwerke  in  SchellmQhl-Danzig mitbegründet  hat, 
eine  G.  m.  b.  H.,  die  einstweilen  den  Betrieb  der  vorher 
genannten  Werke  fortführt.*  —  Der  Umsatz  der  Ober- 
schlesischen  Eisen-Industrie,  A.-G.,  an  Fertigerzeug- 
nissen (Drahtwaren,  Stahl,  Wtalzeisen  nsw.)  betrug  im 
Berichtsjahre  39  003  70 1 ,93(  i  m  Vorjahre  34  082 1 85.06 )  Jl . 
Im  gleichen  Zeiträume  bezifferte  sich  die  durchschnitt- 
liche Arbeitorzahl  aller  Werke  der  Gesellschaft  auf 
9499.  Die  Gewinn-  und  Verlustrechnung  zeigt  neben 
107  082.84  *  Vortrag  einen  Gesamt-Rouüberschuß 
von  5  1 69  742,47  «* ;  dazu  kommen  noch  30.4  für 
verfallene  Obligations -Coupons.  Diesen  Einnahmen 
stehen  an  Ausgaben  845  931,23  Jt  allgemeine  Un- 
kosten, 401  4HO  Jt  Zinsen  für  Schuldverschreibungen, 
318832,96  .4  Zinsenverlust  und  2 000000  Jt  Abschrei- 
bungen gegenüber.  Es  bleibt  also  ein  Reinerlös  von 
2  270  Gl  1,12  Jl,  von  denen  nach  dem  Vorschlage  der 
Verwaltung  308000  Jt  den  verschiedenen  Rücklagen 
überwiesen,  10  000  ■<  dem  Aufsichtsrate  für  wohl- 
tätige und  gemeinnützige  Zwecke  zur  Verfügung  ge- 
stellt, 50  000  den  Arbeiter-Pensions-  und  Unter- 
stützungskasaen  zugewendet,  30  931,70  .4  den  Mit- 
gliedern des  Anfsichtsrates  als  Gewinnanteil  vergütet, 
1  »?80  000  .*  t6B/»)  als  Dividende  ausgeschüttet  und 
die  übrigen  185 '179,42  *  auf  neue  Rechnung  über- 
tragen werden  sollen. 

Englische  Eisen-  and  Stahlwerke  im  Jahre 
1907.  **  —  Das  bekannte  Londoner  Finanzblatt  „Tbc 
Economiet"  veröffentlicht  in  einer  seiner  letzten  Aus- 
gaben*** eine  l'ebersicht  der  letztjährigen  Ergebnisse 
von  16  englischen  Eisen-  und  Stahlwerken,  die,  da  es 
sich  um  Firmen  verschiedener  Zweige  der  Eisenindustrie 
im  weiteren  Sinne  handelt,  einen  gewissen  Rückschluß 
auf  die  gesamte  Lage  der  genannten  Industrie  im 
verflossenen  Jahre  zuläßt  und  deshalb  auch  für  unsere 
Leser  von  Interesse  sein  dürfte.  Geht  man  auf  die 
tatsächlichen  Angaben,  die  wir  in  der  nachstehenden 
Tabelle  zusammengestellt  haben,  etwas  näher  ein,  so 
zeigt  sich,  daß  von  den  aufgeführten  Unternehmungen 
im  Jahre  1907  fünf  mehr,  neun  dagegen  weniger  Ge- 
winn erzielt  haben  als  im  Vorjahre.  Die  beiden 
weiteren  Firmen,  nämlich  Armstrong,  Withworth  &  Co. 
und  Mather  &  Platt,  scheiden  für  den  Vergleich  insofern 
aus,  als  von  ihnen,  infolge  Verlegung  ihres  Geschäfts- 
jahres, für  1906  nur  die  Gewinnziffern  von  sechs  Mo- 
naten anstatt,  wie  1907,  von  einem  vollen  Jahre  vor- 
liegen. Die  übrigen  14  Werke  erzielten  im  letzten 
Jahre  zusammen  ein  Erträgnis  von  1805  467  £  gegen 
2003216  £  im  Jahre  zuvor,  d.  h.  197  749  ^  oder 
9,8  °/o  weniger.  Die  Dividende  nahm  bei  zwei 
Werken  zu,  bei  vieren  dagegen  ab,  in  der  Mehrzahl 
der  Fälle  bliob  sie  also  unverändert.  Als  ein  Zeichen 
vorsichtiger  Gcschäftsgeharung  darf  es  angesehen 
werden,  daß  der  Uebertrag  auf  neue  Rechnung  im 
letzten  Jahre,  das  schon  deutliche  Merkmale  der  rück- 
läufigen Bewegung  am  Eisenmarkte  aufwies,  durchweg 
höher  bemessen  wurde,  nie  190«.  Allerding»  scheint 
man  dafür  auch  die  Rückstellungen  und  Abschrei- 
hungen niedriger  angesetzt  zu  haben,  doch  läßt  sich 
dies,  da  beides  in  einer  Summe  mit  den  Aufwen- 
dungen für  Vergrößerungen  der  Werksanlagen  zu- 
sammen gefaßt  ist,  aus  der  Tabelle  nicht  bestimmt  er- 
kennen. Im  ganzen  gewinnt  mau  den  Eindruck,  daß 
die  leitenden  Kreide  in  der  englischen  Eisenindustrie 

*  Vergl.  .Stahl  und  Eisen-  1907  Nr.  45  S.  1643. 
**  Vergl.  .Stahl  und  Eisen"   1907  Nr.  19  8.  682. 
♦•*  I'.mjh,  -J8.  Mürz,  S.  «62  und  «Ii3. 
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bestrebt  sind,  flüssige  Mittel  zu  behalten,  um  ihren 
Aktionaren  anch  dann  noch  eine  angemessene  Divi- 
dende zahlen  zu  können,  wenn  die  wirtschaftliche  Lage 
«ich  nicht  sobald  wieder  bessern  sollte.  Jedenfalls 


nahm  das  Jahr  1907,  wenn  es  aueh  für  Englands 
Eisen-  und  Stahlwerke  nicht  so  günstig  war,  wie  sein 
glänzender  Vorginger,  doch  eine  Stellung  ein,  die  den 
Durchschnitt  noch  erhoblieh  übertraf. 
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Henry  Beesemer  &  Co.  .  . 

30  501 

39  292 

12'/» 

22V» 

84  436 

1 1 1  953 

John  Wright  &  Eagle  Hange 

92  658 

68  066 

12'/, 

10 

19  431 

6910 

30  000 

20  0410 

50  000 

54  437 

54  113 

20 

20 

8  574 

8  381 

8  000 

8  000 

33  000 

Mather  &  Platt  

125  676 

•  50  273 

15 

10 

16  057 

16  3K0 

40  000 

30  000 

340  00U 

Robert  Stephensoii  \  Co.  . 

1  260 

8  072 

1  269 

2  945 

2  945 

Stewart  &  Lloyds   .  . 

".»29  236 

217  525 

10* 

10 " 

72807 

61*571 

100  000 

95  tK)0 

320  000 

Swan,  Hunter  &  Wigbam, 

75  632 

102  195 

5 

61/* 

26  743 

29  790 

73  161 

64  376 

40  310 

Vickers,  Sons,  &  Maxim  . 

768  625 

879  904 

15 

15 

211  076 

218  800 

1 50  000 

250  000 

Wm.  Dozford  &.  Sonn    .  . 

92  961 

76  183 

16 

16 

46  088 

5  627 

20  000 

120  000 

Wra.  Jessop  &  Sons  .  .  . 

37  229 

50  676 

7'/, 

!»  764 

H597 

11  000 

23  600 

42  500 

Insgesamt 

2  510  897 

2  399  564     . . . 

... 

739  752 

635  478    603  233 

836  046:2  451  159 

•  Nur  für  ein  halbes  Jahr. 


Vereins  -  Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 
Für  die  Yerelnsblbliothek  sind  eingegangen: 

(Die  Klo»nder  »lad  dareb  *  beirichuet.) 

Annuni  Report  -of  the  Chief  of  tke  Bureau9  of 
Steam  Engineering,  Navg  Department,  for  1907. 
Washington. 

Benedi  cks,  Carl :  1.  Veber  die  Uslichkeit  des  Gra- 
phits im  Eisen.  «Sonderabdruck  aus  „Metallurgie".)  — 
2.  Note  »ur  V Histoire  de  la  Connaissance  de  l'Acier. 
(Extrait  de  la  , Revue  de  Metallurgie".) 

Bidrag  tlil  Finlands  Officiela  Statistik;  AT///.  In- 
dustrie-Statistik. 'JH.  Ar.  1906.  Förra  Delen.  [In- 
dustristyrelsen*,  lle)singfors.| 

Die  gegemcdrtigtn  elektrischen  Lichtquellen.  Experi- 
mental- Vorträge  ton  Dr.-Ing.  Bert  hold  Monasi-h 
und  Dr.-Ing.  Leopold  block.  | Allgemeine  Elck- 
tricitats-GesellHchaft*,  Berlin. | 

Stadt.  Handels- Hochschule*  Köln:  Vorlesungs- 
verzeichnis für  da»  Sommer-Semester  190*. 

Statistische  Zusammenstellungen  tJVr  Blei,  Kupfer, 
Zink,  Zinn,  Aluminium,  Nickel,  Quecksilber  und 
Silber  von  der  Metallgesellschaft  *  und  der  Metall- 
urgischen Gesellschaft,  A.-G.,  14.  Jahrgang.  1*9* 
bis  1907. 

Unterlagen  zur  Beurteilung  der  Moeelkanalisierung. 

[Handelskammer*  zu  Duisburg.) 
Verein*  deutscher  \V  e  r  k  z  c  u  g  in  a  s  c  h  i  n  c  n  f  a  b  r  i  - 

ken:  Jahresbericht  für  l'J07. 

Aendernngen  In  der  Mitgliederliste. 

Bauerfeld,  Adolf,  Ingenieur,  Oberhausen,  Rheinland, 
Schulatr.  39. 

Blum,  Arthur  Norbert,  Oberingenieur  der  Sormovo- 
Eisen-Stahl-Maschinenbau-  und  ScbifTbauwerke  A.-<i., 
Sormovo,  Qout.  Xijni-Xovgorod,  RuBland. 

Brockhoff,  G.,  Bergasaessor  a.  1).,  Kruppsche  Berg- 
vorwaltung,  Betzdorf. 

Dierfeld,  Fritz,  Oberingenieur  der  Firma  Job.  Kleine- 
wefers  Söhne,  Crefeld. 


Emrich,  Wilhelm,  Hütteningenieur,  Betriebsleiter  der 
Buderusschen  Eisenwerke,  Abt.  Main-Weserhütte, 
Lollar  bei  Gießen. 

Goldmann,  Emil,  Ingenieur  der  Sächsischen  Gußstahl- 
fabrik, Douben  b.  Dresden,  Döhlenerstr.  II. 

von  der  tieyde,  Rud.,  Technisches  Bureau,  Düsseldorf. 

Kitt  er,  Fr.,  Ingenieur,  Sterkrade,  Klosteratr.  8. 

Kumpmann,  Dr.-Ing.  Walter,  BetriebBassiitent  der 
Hüstener  Gewerkschaft,  Hüsten  i.  W. 

Leiße,  Johannes,  Ingenieur,  Reg.-Baufnhrer,  Essen 
a.  d.  Ruhr,  Glrtneratr.  20. ' 

Nebelung,  J.,  Ingenieur,  Metz,  Coixlinstr.  8. 

Schmidt,  Otto,  Dipl.-Ing.,  Freiburg  i.  lt.,  HUdastr.  56. 

Neue  Mitglieder. 

Bgtdröm,   Adrian,  Ingenieur,  Chef  der   Einen-  und 

Stahlgießereien  der  Waggon-  und  Maschinenfabrik 

„Phönix",  Riga,  Rußland. 
Elkind,  Abraham,  Ingenieur  -  Technologe,  Chef  des 

Walzwerks  für   Form-  und  Blecheisen  der  A.-G. 

„Phönix",  Kiga,  Rußland. 
Gourcitch,  Jacques,  Ingenieur,  Chef  der  Ritdcrwalz- 

werk-Hammer  und  Mech.  Werkstätten  der  Waggon- 

und  Maschinenfabrik  .Phönix",  Riga,  RuBland. 
Maier,    Wilhelm,   Professor   an  der  Königl.  Tecbn. 

Hochschule,  Stuttgart,  Birkenwaldstr.  46. 
Molitor,    Frilz,    Bureauchef    der   Deutsch  -  Oeaterr. 

Mannesmannröhren-Wcrken,  Bous  a.  d.  Saar. 
Poljakoff,   l'eter,  Ingeniour  der  Donetzscben  Hütte, 

Droujkowka,  Uouf.  Jekaterinoslaw,  Rußland. 
Rodenhauset;    Wilhelm,    Dipl.-Ing.,  Elektroingenieur 

bei   den    Köchlingsehen    Eisen-    und  Stahlwerken, 

Völklingen  a.  d.  Saar,  Bunian-kstr.  III. 
Wolff,  Gioe.  Giac,  Mailand,  Via  Principe  Amedeo  1 1. 

Verstorben: 

Klingelhöffer,  Friedr.,  lirevenbroioh. 
Köppern,  Joh.  Ihinr.,  Ingenieur.  Hagen  i.  W. 
Jolling,  Fritz,  Ingenieur,  Duisburg-Kuhrort. 
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Gustav  Goercke  f. 


19.  September  1859 
daselbst  das  (iym- 


Am  24.  März  d.  J.  starb  zu  Annen  nach  schwe- 
rem Leiden  das  langjährige  Mitglied  unseres  Vereins 
Gustav  Ooercko. 

Der  Verstorbene  wurde  am 
in  Dortmund  geboren,  besuchte 
nasium,  bezog  dann  im  Jahre 
1876  die  Technische  Hoch- 
schale  zu  Karlsrahe  und  ge- 
nügte nach  Vollondong  seiner 
Studien  seiner  Dienstpflicht 
bei  dem  Inf.-Kegiment  Nr.  96 
in  Rudolstadt.  Als  Reserveoffi- 
zier gehörte  er  dem  5.  Westf. 
Inf.-Regt.  Nr.  68  an.  Nach- 
dem Ooercke  im  Jahre  1880 
bei  der  Firma  Wagner  &  Co. 
in  Dortmund  als  Konstrukteur 
tätig  gewesen  war,  wandte  er 
sich  dem  HQttenfache  zu  und 
trat  als  Walzwerksingonieur  bei 
dem  Walzwerk  Rothe  Erde  in 
Dortmund  ein.  In  gleicher 
Eigenschaft  war  er  bei  dem 
Aachener  Hütton- Aktion- Ver- 
ein in  Rothe  Erde  tätig.  Im 
Jahre  1886  trat  er  als  Stahl- 
werksingenieur  in  die  Dienste 
der  A.-O.  „Phönix-  in  Ruhr- 
ort. 1889  übernahm  er  die 
Betriebsleitung  des  Stahl-  und 
Walzwerkes  der  Frledenshütto 
in  Oberschlosien  und  wurde 
ein  Jahr  später  zam  Betriebs- 
direktor der  Firma  HuldschinBky  in  Gleiwitz  berufen. 
Hier  vermählte  er  sich  in  demselben  Jahre  mit  Frl. 
Margarete  Wawerda. 


Im  Jahre  1892  gründete  er  die  Firma  Ooercke 
&  Co.  in  Stockum,  deren  Betrieb  er  im  Jahre  1894 
nach  Annen  verlegte.    Diese  Fabrik,  in  welcher  er 
eine  Kupferschmiede  und  Metallgießerei,  hauptsächlich 
für  Hüttenbedarf,  betrieb,  entwickelte  er  mit  großer 
Intelligenz    und    Tatkraft  zu 
einer  der  bedeutendsten  ihrer 
Art  in  Deutschland.    Seine  Er- 
folge verdankte  er  in  erster 
Linie  der  hervorragenden  Qua- 
lität seiner  Fabrikate,  die  er, 
gestützt  auf  seine  reichen  Er- 
fahrungen im  Hüttenbetriebe, 
dem  jeweiligen  Verwendungs- 
zwecke   in   sehr  geschickter 
Weise  anzupassen  wnßte. 

Unter  den  Mitgliedern  un- 
seres Vereines  besaß  er  einen 
sehr  ausgedehnten  Bekannten- 
kreis, man  schätzte  ihn  überall 
hoch  wegen  seines  ehrenhaften 
und  biederen  Charakters.  Die 
ihm  Näherstehenden  verlieren 
durch  sein  Hinscheiden  einen 
treuen  Freund,  auf  den  sie  in 
ernsten  und  heiteren  Stunden 
mit  gleicher  Zuversicht  zählen 
konnten.  Am  27.  März  wurde 
Ooercke  zu  Dortmund  in  hei- 
matlicher Erde  zur  lotzten  Rahe 
gebettet.  An  seinem  frühen 
Grabe  trauern  soine  Oattin  und 
fünf  Kinder.  Mit  den  nächsten 
Anverwandten  beklagen  seine  vielen  Freunde  das 
vorzeitige  Hinscheiden  des  wackern  Mannes,  dem  ein 
Uiites  Andenken  in  unsern  Kreisen  gesichert  ist 


Fritz  Ki 

Am  Mittag  des  24.  März  d.  J.  fanden  sich  Hundertc 
von  Freunden  und  Bekannten  in  dem  schönen  Kintzle- 
schen  Heim  in  Rothe  Erde  ein,  am  den  letzten  Abschied 
von  dem  Verstorbenen  zu  nehmen,  ihm  das  letzte  Geleit 
bei  seiner  Ueberführung  nach  der  alten  Heimat  zu 
geben.  Zahllose  Kränze  deckten  den  Sarg,  beredtes 
Zeugnis  ablegend  von  der  Verehrung,  die  der  Ver- 
storbene genossen,  und  zugleich  ein  letztes  Erinne- 
rung!- und  Dankeszeichen  von  Freunden,  denen  er  im 
Loben  nahegestanden,  und  den  vielen,  die  ihm  über  das 
Grab  hinaus  in  Dankbarkeit  verbunden  sind. 

Ein  schier  endloser  Zug  folgte  dem  Sarge,  dem 
die  Rettungsmannschaft  der  Gelsenkirchencr  Berg- 
werks-Aktien-Gesellschaft  in  Uniform  und  die  Ange- 
hörigen der  akademischen  Verbindung,  der  Kintzh' 
bia  zu  seinem  Tode  in  Treue  verbunden  geblieben 
war,  voranschritt. 

Am  Mahnhof  Rothe  Erde  angelangt,  wurde  der 
Sarg  in  den  Salonwagen  verbracht  zur  letzten]  stillen 
Reise  in  die  geliebte  Heimat.  Ein  kurzes  Oebet,  ein 
letzter  Gruß  auB  dem  Munde  des  ersten  Chargierten 
der  .  Montania"  an  den  hochverdienten  Alten  Herrn, 
dumpf  Nchlossen  sich  die  Türen  dos  Wasens.  Zum  letzten 
Male  grüßten  die  von  Arbeit  hallenden  Werkstätten,  die 
rauchenden  Schlote  der  „Rothe  Erde"  herüber  zü  dem 
Manne,  dessen  Name  für  lauge  arbeitsreiche  Jahre  mit 
diesem  stolzen  Werke  verknüpft  gewesen  ist. 

Am  25.  März  wurden  dann  in  Luxemburg  die 
sterblichen  Ueberreste  Kintzles  in  heimatlicher  Erde 
zur  Ruhe  gebettet.  An  dem  frischen  Grube  kam  noch 
einmal  die  hohe  Verehrung,  die  der  Verstorbene  in 
weitesten  Kreisen  genossen  hat,  zu  ergreifendem  Aus- 
druck. Hr.  Georg  Trau»,  stellvertretender  Vorsitzen- 
der des  Ingenieur- Vereins,  würdigte  Kintzles  Verdienste 


tzle  f. 

in  einem  herzlichen  Nachruf,  der  etwa  so  aasklang : 
.Fritz  Kintzle  lebt  über  das  Grab  hinaus  in  den 
Herzen  aller  derer,  die  ihn  kannten  und  die  mit  ihm 
zusammen  arbeiteten.  Wenn  ihn  auch  fortan  die  kühle 
Erde  deckt,  er  hinterläßt  ein  Andenken  der  Pflicht- 
erfüllung und  Arbeitskraft,  der  Liebenswürdigkeit  und 
Herzlichkeit,  das  uns  alle  in  dem  einen  großen 
Schmerz  eint.  Ihm  sei  die  Erde  leicht,  die  Luxem- 
burger Erde,  die  er  bo  sehr  geliebt!" 

Hr.  Direktor  Seidel  aus  Esch  feierte  Kintzle 
als  lliittenmann,  besonders  alx  bahnbrechenden  Pionier 
dos  Thomasverfahrens. 

Hr.  Generaldirektor  Max  Meier  aus  Differdingen, 
der  als  Vertreter  des  Voreins  deutscher  Eison- 
hüttenleute  den  Beerdigungsfeierlichkeiten  bei- 
wohnte, beleuchtete  noch  einmal  des  Heimgegangenen 
hohe  Verdienste  um  unHern  Verein  und  seine  hervor- 
ragende Tätigkeit,  die  er  seit  langen  Jahren  in  dem- 
selben entfaltet  hat  Hr.  Meier  wies  namentlich  auf 
Kintzles  Verdienste  hin,  die  er  sich  um  die  zweck- 
mäßige Ausgestaltung  der  praktischen  und  theoreti- 
schen Ausbildung  unserer  jungen  Huttenleute  er- 
worben hat.  „Kintzle  stand  auf  dem  Standpunkt,  daß 
in  unserem  Eisenhüttenwesen  nur  dann  ein  Fort- 
schritt möglich  sei,  wenn  man  den  angehenden  Hütten- 
leuten Gelegenheit  gebe,  sich  entsprechend  auszu- 
bilden. Es  ixt  noch  nicht  lange  her,  seit  er  gemein- 
sam mit  Hrn.  Kommerzienrat  Springorum  es 
durchsetzte,  daß  mau  ganz  klare  Anforderungen  an 
die  jungen  Akademiker  bezüglich  ihrer  praktischen 
und  theoretischen  Ausbildung  stellt.  Diese  Auffassung, 
die  Kintzle  hatte,  wird,  das  ist  meine  feste  Ueborzeugung, 
späteren  Geschlechtern  zugute  kommen  und  niemals 
wird  man  Kint/Ic-  im.  Ii  in  dieser  Hinsicht  vergessen." 
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FÜR  DAS  DEUTSCHE  EISENHÜTTENWESEN. 


Nr.  16. 


15.  April  1908. 


28.  Jahrgang. 


Wichtige  Gesichtspunkte  für  den  Bau  und  Betrieb  von  Gas- 
erzeuger-Anlagen bei  Martinwerken. 

Von  Dipl.-lng.  C.  Oanaris  in  Pra  bei  Genua.         auebdr.ck  »erbot«*.) 


Die  technische  Literatur  der  letzten  Jahre 
ist  arm  an  für  die  Praxis  wertvollen,  ein- 
gehenden Veröffentlichungen  Uber  die  Anlage  und 
den  Betrieb  von  Gaserzeugern.  Die  meisten  ein- 
schlägigen Arbeiten  bestehen  entweder  in  rein 
wissenschaftlichen  Abhandlungen  den  Generator- 
prozeß selbst  betreffend,  oder  sie  beschranken 
sich  darauf,  ein  einzelnes  Gaserzeugersystem  als 
besonders  empfehlenswert  hinzustellen  und  seine 
Vorzüge  vor  anderen  Konstruktionen  von  oft 
nicht  ganz  unparteiischem  Standpunkte  aus  dar- 
zustellen. 

Dieser  Hangel  an  praktisch-wissenschaftlichen 
Veröffentlichungen  ist  um  so  bedauerlicher,  als 
sich  in  neuerer  Zeit  mehr  und  mehr  die  Ueber- 
zeugung  Bahn  bricht,  daß  von  einer  zweck- 
mäßigen Konstruktion  und  richtigen  Betriebs- 
weise der  Gaserzeuger- Anlage  die  Wirtschaftlich- 
keit eines  Martinwerks  im  weitesten  Umfange 
abhängig  ist.  Viele  Erfahrungen  sind  in  dieser 
Beziehung  auf  deutschen  Werken  gesammelt 
worden  und  viele  Untersuchungen  hat  man  auf 
diesem  Gebiete  ausgeführt,  hat  sie  jedoch  noch 
nicht  der  Oeffentlichkeit  übergeben,  obgleich  dies 
für  die  Sache  selbst  von  größter  Wichtigkeit 
sein  würde.  Ich  möchte  daher  der  Hauptsache 
nach  anregend  wirken,  wenn  ich  im  folgenden 
versuche,  die  hier  in  Frage  kommenden  wichtig- 
sten Gesichtspunkte  kurz  darzustellen,  und  ich 
hoffe,  daß  sich  nunmehr  recht  viele  Fachgenossen 
veranlaßt  sehen  werden,  mit  ihren  Erfahrungen 
an  die  Oeffentlichkeit  zu  treten. 

Die  Hauptanforderungen,  die  man  an  die 
Gaserzeuger-Anlage  eines  Martinwerkes  stellen 
muß,  sind  die  folgenden:  Die  Anlage  muß  bei 
wirtschaftlichem,  sicherem  und  einfachem  Be- 
triebe ein  möglichst  trockenes  Gas  liefern, 
das  bei  genügendem  Heizwert  einen  mäßigen 
Wasserstoff  fr  ehalt  besitzt  und  seiner  Zu- 
sammensetzung und  seinem  Drucke  nach  hin- 
reichend gleichmabiir  ist. 

XVI.» 


Daß  der  Betrieb  einer  Gaserzeuger-Anlage 
möglichst  wirtschaftlich  sein  muß,  Ist  selbstver- 
ständlich; ebenso  bedarf  es  keiner  näheren  Er- 
örterung, daß  er  einfach  und  sicher  sein  muß. 
Denn  auch  bei  der  schärfsten  Ueberwachung  wer- 
den Vernachlässigungen  und  Unachtsamkeiten 
seitens  der  Arbeiter  und  Meister  immer  wieder 
vorkommen,  man  muß  also  von  deren  Geschick- 
lichkeit und  gutem  Willen  möglichst  unabhängig 
sein.  Ferner  geben  komplizierte  Einrichtungen 
stets  Anlaß  zu  Betriebsstörungen,  auch  wenn 
sie  richtig  konstruiert  und  aufs  sorgfältigste  aus 
bestem  Material  hergestellt  sind. 

Die  Gründe,  weshalb  ein  Gas  von  möglichst 
geringem  Wasser  dampf  gebalt  für  den  Martin- 
betrieb bei  weitem  das  vorteilhafteste  ist,  sind 
die  folgenden:  Zunächst  entführt  der  im  Gase 
enthaltene  Wasserdampf  bei  seiner  hohen  spe- 
zifischen Wärme  bedeutende  Wärmemengen  durch 
den  Kamin,  verursacht  also  große  Wärmever- 
luste. Hieraus  ergibt  sich  eine  Verlängerung  der 
Chargendauer,  und  aus  dieser  eine  Verminderung 
der  Erzeugung,  eine  Beeinträchtigung  der  Qualität 
und  eine  Erhöhung  des  Abbrandes  sowie  des  Ma- 
terialienverbrauches. Des  weiteren  veranlaßt 
der  Wasserdampf  eine  Quellung  der  Kieselsäure  * 
und  bewirkt  auf  diese  Weise  eine  außerordent- 
lich starke  Volumenvermehrung  der  Silikasteine 
mit  ihren  bekannten  nachteiligen  Folgen.**  Ferner 
kommt  hier  eine  ungünstige  Wirkung  auf  den 
Dolomit  in  Frage ;  feuchtes  Gas  bewirkt  nämlich 
ähnlich  wie  wasserhaltiger  Teer  ein  Zerfallen 
des  Dolomites  im  Ofen  zu  Staub.  Ich  habe 
wiederholt  Gelegenheit  gehabt,  diese  Tatsache 

*  l>ie»e  Tatsache  beruht  meines  Kröv  Ii  tan»  auf 
Ahnlichen  Erscheinungen  wie  die  (juollung  der  Silikate 
beim  Erhärten  der  Zemente,  die  ich  in  „Stahl  und 
Eisen*  1904  Nr.  14  8.816  näher  behandelt  nahe. 

Schon  au«  diesem  Grunde  nollto  man  sich  bei 
Inbetriebsetzung  von  Ncuanlagin  /unmliHt  auf  ana- 
lytischem Wege  davon  über/eufin.  -iitli  iin»  <i«s  ge- 
nügend  trocken   int.  bevor  man  <-  in  it-n  (Mi-n  laßt. 
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an  mit  feuchtem  Gase  betriebenen  Martinöfen 
festzustellen.  An  Stellen,  die  der  Flamme  un- 
mittelbar ausgesetzt  waren,  zerfiel  der  Dolomit 
nach  einiger  Zeit  zu  Staub,  und  nach  Stillegung 
der  betreffenden  Oefen  konnte  man  den  pulver- 
förmigen  Dolomit  von  der  Vorderwand  und  der 
Rückwand  ohne  weiteres  mit  der  Schaufel  ent- 
fernen. 

Den  größten  Schaden  aber  richtet  der  Wasser- 
dampf durch  «eine  Dissoziation  an.  Wenngleich 
es  zuverlässige  zahlenmäßige  Versuchsergebnisse 
über  die  Zersetzung  des  Wasserdampfes  bei  Be- 
rührung mit  glühendem  bezw.  flüssigem  Eisen 
meines  Wissens  noch  nicht  gibt,  so  besteht  doch 
nach  den  vorliegenden  Erfahrungen  kein  Zweifel 
mehr,  daß  diese  Zersetzung  im  Martinofen  in 
großem  Umfange  erfolgt.  Der  Dissoziationsvor- 
gang selbst  verursacht  zunächst  bedeutende  Wärme- 
verluste  mit  ihren  obenerwähnten  Folgen,  zu 
denen  noch  hinzukommt,  daß  man  infolge  der 
starken  Herabsetzung  des  tatsächlichen  Heiz- 
wertes gezwungen  ist,  mit  großen  (rasmengen 
zu  arbeiten,  woraus  dem  Betriebe  eine  ganze 
Reihe  von  Nachteilen  (z.  B.  schlechte  Regulier- 
barkeit der  Flamme  im  Ofen)  erwachsen.  So- 
dann wirkt  der  sich  bei  der  Zersetzung  des 
Wasserdampfes  bildende  Sauerstoff  stark  oxy- 
dierend auf  den  Ofeninhalt,  und  zwar  besonders 
stark  deshalb,  weil  er  sich  in  statu  nascendi 
befindet.  Ein  wesentlich  erhöhter  Abbrand  ist 
die  Folge  dieses  Oxydationsvorganges:  ferner 
wird  ein  größerer  Mangangehalt  des  Einsatzes 
notwendig  gemacht  und  es  werden  am  Schluß 
des  Verfahrens  bedeutendere  Mengen  Ferromangan 
zur  Desoxydation  erforderlich.  Diese  Desoxy- 
dation tritt  trotz  des  hohen  Manganaufwandes 
oft  nicht  in  genügendem  Maße  ein;  das  erzeugte 
Material  erweist  sich  infolgedessen  als  mehr 
oder  weniger  rotbrüchig.  Beim  Gießen  oxy- 
dieren sich  im  Ofen  gebildete  niedere  Oxyde 
vollständig  und  verursachen  Schiackenausschei- 
dungen.  die  sowohl  im  Innern  als  auch  auf 
den  Außenflächen  der  Blöcke  gefunden  werden. 
Auch  werden  beide  Zersetzungsprodukte  von 
dem  flüssigen  Stahle  als  Gase  aufgenommen  und 
verursachen  weitere  Beeinträchtigungen  der 
Qualität*  sowie  bei  Erzeugung  von  stehend  ge- 
gossenem Material  einen  erhöhten  Verbrauch  an 
Silizium  usw. 

Zu  diesen  schädlichen  Wirkungen  auf  die 
Qualilflt  kommt  noch  hinzu,  daß  der  bei  der 
Dissoziation  entstehende  Wasserstoff  an  den  ofen- 
köpfen, in  den  zum  Unterbau  führenden  Zügen 
und  im  Unterbau  selbst  zur  Verbrennung  ge- 
langt und  zerstörend  auf  diese  ofcnteile  wirkt. 
Viele  Male  habe  ich  bei  mit  feuchtem  Gase  be- 
triebenen  Martinöfen   diese   zerstörenden  Wir- 

*  Siehe  die  Arbeit  von  Thallner.  .Stuhl  und 
Eisen-  l'.tOT  Nr.  47  S.  I«77  .....I  Nr.  48  S.  1721. 


kungen  beobachten  müssen.  Die  Köpfe  der  be- 
treffenden Oefen  gingen  trotz  sorgfältiger  und 
sachgemäßer  Ofenführung  fast  stets  zu  heiß* 
und  nahmen  schnell  ab ;  ebenso  wurden  die  vom 
Oberbau  zum  Unterbau  führenden  Züge  und  die 
Schlackenkammern  sowie  die  Kammerpackungen 
ganz  außerordentlich  stark  angegriffen.  Die  in 
den  Kammern  auftretenden  Temperaturen  waren 
so  außerordentlich  hoch,  daß  die  Gittersteine 
von  bester  Silikaqualität ,  aus  denen  die  ober- 
sten Lagen  der  Kammerpackung  bestanden,  ver- 
schiedentlich zum  Schmelzen  gebracht  wurden. 
Alle  diese  Erscheinungen  können  meines  Er- 
achtens nur  aus  der  Nachverbrennung  von 
Wasserstoff  erklärt  werden. 

Fassen  wir  die  Nachteile  bezw.  Schädigungen, 
die  einem  Martinbetriebe  durch  die  Wirkungen 
eines  feuchten  Gases  verursacht  werden  können, 
kurz  zusammen,  so  sind  «s  die  folgenden: 

1.  Beeinträchtigung  der  Qualität. 

2.  Erhöhung  dcB  Verbrauche!  an  feuerfesten  Ma- 
terialien einschlietUich  Dolomit. 

3.  Verminderung  der  Erzeugnng. 

4.  Erhöhung  des  Koblenverbrauches. 

5.  Erhöhung  den  Abbrandee. 

6.  Die  Notwendigkeit  der  Verwendung  eine«  teureren 
(weil  manganhaltigeren)  Roheisens. 

7.  Erhöhung  de«  Vorbrauches  an  Ferromangan  and 
eventuell  an  Spiegeleisen  sowie  an  Siliziumver- 
bind un  gen. 

8.  Deformation  de«  Ofens  und  der  Armaturen.  (In- 
folge Quellung  der  Steine.) 

Diese  Nachteile  in  Zahlen  auszudrücken,  ist 
leider  unmöglich.  Trotzdem  sieht  man  auf  den 
ersten  Blick,  daß  sie  sehr  groß  sein  müssen, 
ja  daß  ein  wirtschaftliches  Arbeiten  eines  Martin- 
werkes bei  Verwendung  von  sehr  feuchtem  Gase 
vollständig  unmöglich  ist.  Als  ganz  besonders 
schwerwiegend  ist  unter  Umständen  die  Beein- 
trächtigung der  Qualität  anzusehen ;  ihre  Folgen 
sind  oft  kaum  wieder  gutzumachen.  Sie  tritt 
besonders  bei  Erzeugung  von  weichem  Fluß- 
eisen.** z.  B.  für  die  Blechfabrikation,  auf.  Ich 
bin  der  Ueberzeugung,  daß  pockige  und  rissige 
Bleche.  Kotbriich  bezw.  sogenannte  Hitzeempftnd- 
lichkeit  sowie  Mangel  an  Schweißbarkeit,  ferner 
anhaftende  und  eingeschlossene  Schlacken  nicht 
immer  auf  Gießfehler  und  dergleichen  zurück- 
zuführen sind,  sondern  in  den  meisten  Fällen 
hauptsächlich  durch  die  Verwendung  feuchten 
Gases  zur  Erstellung  der  »betreffenden  Blöcke 
verursacht  werden.  Hieraus  erklärt  es  sich  auch, 
daß  diese  Erscheinungen  meist  periodisch  auf- 
treten :   durch  eine   zeitweise  Vernachlässigung 

*  Die*  röhrte  zum  Teil  auch  von  der  erwähnten 
geringen  Kcgulierharkcit  der  Flamme  her. 

•*  Hei  Fabrikation  von  härterem,  stehend  gegolte- 
nem Miiterial  wird  ein  grolier  Teil  der  schädlichen 
KinrlüHse  auf  die  Qualität  durcli  den  Siliziumzusatc 
swfjrehoben,  aber,  wi<-  schon  erwähnt,  unter  erhöhtem 
Aufwand  von  Sili/iuinverbindungeii. 
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des  Gaserzeugerbetriebes  ist  dann  das  Auftreten 
von  besonders  feuchtem  Gase  veranlaßt  worden. 

Wenn  man  nun  die  Frage  aufwirft,  wo  die 
Grenze  liegt,  unter  der  man  den  Wassergebalt 
des  Gases  halten  muß.  so  ist  dieselbe  zu  sehr 
von  den  örtlichen  Verhältnissen  <z.  B.  Konstruktion 
und  Größe  der  Oefen)  abhangig,  als  daß  man 
sie  genau  angeben  könnte.  Im  allgemeinen  möchte 
ich  einen  Gehalt  von  etwa  30  g  f.  il.  cbm  Gas 
als  das  Höchstmaß  bezeichnen,  das  noch  einen 
tadellosen  Betrieb  gestattet ;  ich  befinde  mich 
hierin  in  Uebereinstimroung  mit  mehreren  Fach- 
leuten, die  sich  mit  dieser  Frage  eingehend 
befaßt  haben.  Jedenfalls  aber  besteht  kein  Zweifel, 
daß  unter  normalen  Verhältnissen  bei  einem 
dauernden  Wassergehalt  von  über  60  g  f.  d.  cbm 
ein  wirtschaftliches  Arbeiten  eines  Martinwerkes 
überhaupt  ausgeschlossen  ist. 

Die  Gründe,  weshalb  ein  Gas  von  hohem 
Wasserstoffgehalt  für  den  Martinprozeß 
nicht  geeignet  ist,  hat  Dr.-Ing.  Wen  dt  in  dieser 
Zeitschrift*  in  einwandfreier  Weise  dargelegt. 
Auch  andere  haben  sich  eingehend  mit  dieser 
Frage  beschäftigt**  und  sind  zu  ahnlichen 
Resultaten  gekommen  wie  Dr.  Wendt.  Die  Haupt- 
gründe, die  gegen  die  Verwendung  eines  stark 
wasserstoft'haltigen  Gases  sprechen,  sind  kurz 
zusammengefaßt  die  folgenden: 

1.  Ein  Gas  von  hohem  Wasserstoft'gehalt 
enthält  stets  viel  mehr  unzersetzten  Wasser- 
dampf,*** als  ein  Gas.  das  in  seiner  Zusammen- 
setzung dem  Luftgase  möglichst  nahe  kommt. 
Die  Nachteile  eines  feuchten  Gases  sind  im  Vor- 
stehenden eingehend  dargelegt  worden. 

2.  Es  ist  mit  Bestimmtheit  anzunehmen,  daß 
eine  Dissoziation  des  durch  die  Verbrennung  des 
Wasserstoffes  gebildeten  Wasserdampfes  in  ähn- 
licher Weise  stattfindet,  wie  des  von  vornherein 
im  Gase  enthaltenen  Wasserdampfes. 

3.  Es  ist  sehr  wahrscheinlich,  daß  ein  Teil 
des  Wasserstoffes  durch  den  Ofenoberbau  un- 
verbrannt hindurchgeht  und  erst  später  zur  Ver- 
brennung gelangt. 

4.  Trotz  seines  höheren  Wärmewertes  erhält 
man  bei  Verbrennung  von  Wasserstoff  mit  Luft- 
überschuß eine  niedrigere  Temperatur  als  bei 
der  von  Kohlenoxyd. 

Die  Uebelstände  und  Schädigungen,  die  ein 
nasses  Gas  hervorruft,  werden  also  durch  einen 
hohen  Wasserstotfgehalt  desselben  noch  bedeutend 
verstärkt. 

*  .Stahl  und  Kiseii-  11KV.  Nr.  \1  S.  712. 
»*  .Stuhl  und  Kisen-  lf>7  Nr.  Ii  S.  7*7  und  7ss. 
und  Nr.  23  s  siti. 

•**  Nach  Untersuchungen  von  Harri«»  bleiben 
bei  der  Zersetzung  von  Wasserdampf  durch  glühenden 
Kohlenstoff  !>ei  einer  Temperatur  von  Mas"  Moeh  mehr 
als  *iO%  de«  Dampfes  unzers«  tzt !  < .Journal  für  «ias- 
l.clenchtimg  1894  S  S'J  und  .Zeitschrift  de*  Vereinen 
Deutscher  Ingenieure"  190,'.,  S.  TMW. 


Der  Höchstgehalt  an  Wasserstoff  hängt  eben- 
falls von  verschiedenen  Umständen  (z.  B.  vom 
Wasserstoffgehalt  der  Kohlen )  ab ;  er  dürfte  im 
allgemeinen  ungefähr  bei  12  Volumprozenten 
liegen.* 

Daß  endlich  eine  Gaserzeugeranlage  ein  Gas 
von  möglichst  gleichmäßiger  Beschaffenheit  liefern 
muß,  ist  leicht  einzusehen.  Aenderungen  in  der 
Zusammensetzung  verursachen  Schwankungen  im 
Wärmewerte  des  Gases,  und  diese  führen,  wenn 
sie  in  größerem  I'mfange  auftreten,  zur  Ver- 
längerung der  Chargendauer  mit  allen  ihren  be- 
kannten nachteiligen  Folgen  und  zur  Herab- 
setzung der  Ofenhaltbarkeit.  Dasselbe  gilt  für 
Aenderungen  des  Gasdruckes:  hinzu  kommen  noch 
andere  Nachteile,  z.  B.  daß  Druckverminderungen 
die  Dissoziationsvorgänge  begünstigen**  und  daß 
Druckerböhungen  zu  Gasdurchstichen  an  ver- 
schiedenen Stellen  des  Ofens  Anlaß  geben  können. 

Wendet  man  die  im  Vorstehenden  zusammen- 
gestellten Erfahrungen  und  Ueberlegungen  zu- 
nächst auf  die  Betriebsführung  der  Gas- 
erzeuger an,  so  bestätigt  sich  vor  allem  die  alte 
Erfahrung,  daß  die  den  Gaserzeugern  zugeführte 
Dampfmenge  möglichst  niedrig  zu  halten  ist, 
wenngleich  die  Arbeiter  es  lieben,  sie  der  be- 
quemeren Entschlackung  wegen  immer  wieder 
zu  erhöhen.  Die  Stocharbeit  muß  sorgfältig  und 
in  den  meisten  Fällen  fast  ununterbrochen  aus- 
geführt werden,  da  schon  durch  kleiue  Hohl- 
räume (Kanäle)  in  der  Beschickungssäule  be- 
deutende Mengen  unzersetzten  Wasserdampfes  in 
das  Gas  gelangen  können.  Versuche,  an  dieser 
Stelle  Leute  zu  sparen,  müssen  mit  der  größten 
Vorsicht  durchgeführt  werden,  da  sie  meist  der 
Anlaß  zu  einer  Vernachlässigung  der  Stocharbeit 
sind.  Die  Gasleitungen  müssen  möglichst  frei 
von  Flugstaub  gehalten  werden ;  wenn  nötig, 
soll  man  neben  der  gründlichen  Sonntagsreini- 
guug  in  der  Mitte  der  Woche  einige  Stunden 
stillegen  und  wenigstens  die  wichtigsten  Leitungs- 
teile  ausfegen.  Denn  bei  Querschnittsverengungen 
der  Leitungen  ist  man  gezwungen,  den  Wind- 
druck bei  den  Gaserzeugern  zu  erhöhen.  Die 
Folgen  sind,  abgesehen  von  den  hier  oft  be- 
handelten ungünstigen  Einflüssen  auf  den  Gang 
des  Gaserzeugers  selbst,!  eine  weitere  Erhöhung 
der  Verstaubung,  also  eine  Potenzierung  des 
Uebels.  ferner  oft  das  Mitreißen  weiterer  un- 
zersetzter  Wasserdampf  mengen.  Im  übrigen  muß 
sowohl  die  analytische  Zusammensetzung  als  auch 
der  Wassergehalt  des  Gases  bei  Tage  und  bei 
Nacht  möglichst  oft  und  zu  den  verschiedensten 
Stunden  bestimmt  werden,   und   zwar  sind  die 

*  Siehe  auch  .StBhl  und  Kiaen"  1!»07  Nr.  TA  S.  *0I. 
**  v.  Jtlptncr:  „Lehrbuch  der  Chemischen  Techno- 
logie der  Knerffien-,  I.  Band,  erster  Teil.  S.  I  J4. 

f  Im  NX..  Kapitel  i Seite  27»o  Heine*  erwähnten 
Buches  hat  H.  v.  Juptner  die  hier  in  frage  kommen, 
den  Erscheinungen  eingehend  erörtert  und  begründet. 
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Proben  für  die  Bestimmungen  im  allgemeinen 
der  Gassammelleitung,  oft  aber  auch  den  ein- 
zelnen Gaserzeugern,  den  Ventilkasten  usw.  zu 
entnehmen.  Der  in  der  Gassammelleitung  herr- 
schende Druck  muß  an  einem  großen  Druck- 
messer jederzeit  deutlich  ablesbar  sein,  und  zwar 
auch  für  den  Vorarbeiter  der  Gasstocher,  der 
danach  arbeiten  soll.  Außerdem  ist  es  angebracht, 
die  Druckverhaltnisse  in  der  Gassammelleitung 
und  die  bei  der  Umsteuerung  auftretenden  Druck- 
tind  Zugkräfte  durch  den  registrierenden  Phönix- 
druckmesser* dauernd  zu  kontrollieren.  Ferner 
ist  eine  regelmäßige  Bestimmung  der  Zusammen- 
setzung und  der  Temperatur  der  Essengase  un- 
bedingt notwendig. 

Steht  man  beim  Neubau  oder  Umbau  eines 
Martinwerkes  vor  der  Frage  der  Wahl  des  Gas- 
erzeugersystemes,  so  muß  man  vor  allem 
auf  die  im  Vorsteheaden  entwickelten  Gesichts- 
punkte Rücksicht  nehmen.  Das  Gaserzeuger- 
system, welches  den  geschilderten  Anforderungen 
am  meisten  entspricht  und  vor  allem  unter  den 
herrschenden  Verhaltnissen  die  Erzeugung  eines 
trockenen  Gases  gestattet,  ist  allen  anderen  vor- 
zuziehen. Andere  Vorteile,  die  die  einzelnen 
Konstrukteure  an  ihren  Systemen  hervorheben, 
wie  z.  B.  die  Möglichkeit  der  Verwendung  minder- 
wertiger Kohlensorten  und  die  Verringerung  der 
Handarbeit,  sind  gewiß  auch  wichtig,  kommen 
aber  gegenüber  den  hier  aufgestellten  Grund- 
sätzen, und  zwar  besonders  gegenüber  der  Mög- 
lichkeit der  Erzeugung  eines  trockenen  Gases, 
erst  in  zweiter  Linie  in  Betracht.  Ueberhaupt 
muß  man  mit  der  Verarbeitung  minderwertiger 
Kohlensorten  im  Martinbetriebe  äußerst  vor- 
sichtig sein ;  die  Ersparnisse,  die  sich  aus  ihren 
niedrigeren  Preisen  ergeben,  stellen  oft  in  keinem 
Verhältnis  zu  den  schweren  Schädigungen,  die 
durch  ihre  Verwendung  in  ungeeigneten  Gas- 
erzeuger-Systemen und  überhaupt  bei  ungenügen- 
der Berücksichtigung  der  im  vorstehenden  ent- 
wickelten Gesichtspunkte  dem  Betriebe  verursacht 
werden  können. 

Unterzieht  man,  von  den  hier  geschilderten 
Grundsätzen  ausgehend,  die  für  Martinwerke  in 
Frage  kommenden  wichtigsten  Gaserzeuger- 
systemc**  bezw. Gaserzeugersystem-Gruppen  einer 
kritischen  Betrachtung,  so  ergibt  sich  folgendes: 
Die  Festrost-Gaserzeuger .***  zu  denen  z.  B. 

*  I>i<w  Apparate  werden  bcaonderw  für  den 
Martinbetrieb  von  der  Firma  l'nul  de  Bruvn. 
DürtttcMorf,  hergestellt.  Sieht«  „Stahl  und  Einen"  1905 
Nr.  7  S.  4H9  nie  442. 

**  Ifcziijrlti-Ii  der  einzelnen  Anwfnliriine>formcii  ver- 
weist' ich  auf  J.  Körting«  Vortrug:  .Stahl  und 
Einen*  1907  Nr. -J0  S.  685  bi* 

•••  AI«  solche  bezeichne  ieh  diejenigen  <ia*erzeiigcr, 
die  einen  festen,  d.  b.  nicht  in  e  e  Ii  n  n  i  h  <•  h  bewegt  e  n 
Hont  bcHitzen  und  nicht  mit  einem  vollHtätidi-reii  Wasrn  r- 
altHehluo,  sondern  höchsten*  mit  einem  fchntalen 
\Vanwerriiij*  zur  Abdichtung  de»  den  Aschenfall  um- 
schließenden BlechmanteU  versehen  nind. 


die  Siemens-Generatoren  und  der  Polygonalrost- 
Generator  von  Poetter  gehören,  sind  von  einfacher 
Konstruktion  ;  zu  größeren  Betriebsstörungen  wer- 
den sie  also  selten  Anlaß  geben.  Da  man  lange 
Jahre  auf  sie  allein  angewiesen  war,  sind  ihre  ein- 
zelnen Ausführungsformen  bis  ins  kleinste  aus- 
studiert und  ausprobiert,  und  bezüglich  ihrer  Be- 
dienung hat  man  die  eingehendsten  Erfahrungen 
gesammelt.  Ferner  ist  man  in  der  Lage,  in  ihnen 
ein  trockenes  Gas  von  maßigem  Wasserstoffgehalt 
aus  allen  in  Frage  kommenden  Kohlensorten  zu 
erzeugen.  Diese  Tatsachen  ebenso  wie  die  nie- 
drigen Anschaffungskosten  sind  zugunsten  der 
Festrost-Gaserzeuger  in  Rechnung  zu  setzen. 
Gegen  ihre  Anwendung  spricht  vor  allem  der 
Umstand,  daß  ihre  Betriebsweise  keine  kon- 
tinuierliche ist.  Die  Gaserzeugung  muß  nämlich 
durch  Abstellen  des  Geblasewindes  unter  Ab- 
schließung  des  Gaserzeugers  von  der  Sammel- 
leitung unterbrochen  werden,  bevor  man  den 
Rost  putzen,  d.  h.  Asche  und  Schlacke  entfernen 
kann.  Diese  Arbeit  des  Rostputzens  ist  eine 
sehr  beschwerliche  und  erfordert  erfahrene  und 
zuverlässige  Leute,  von  deren  Geschicklichkeit 
der  gute  Gang  des  Gaserzeugers  wesentlich  ab- 
hangig ist.  Auch  wenn  man  solche  Leute  zur 
Verfügung  hat,  ist  es  unvermeidlich,  daß  größere 
Mengen  glühender,  noch  unverbrannter  Kohlen 
mit  der  Schlacke  zusammen  aus  dem  Gaserzeuger 
entfernt  werden,  besonders  wenn  sich  große 
Schlackenklumpen  gebildet  haben.  Infolgedessen 
ist  der  Betrieb  kein  wirtschaftlicher.  Außerdem 
entstehen  bei  der  Wieder  -  Inbetriebnahme  des 
Gaserzeugers  hierdurch  und  durch  die  nunmehr 
notwendig  gewordene  Aufschüttung  großer  Men- 
gen frischer  Kohlen  bedeutende  Schwankungen 
in  der  Zusammensetzung  des  Gases,  die  sich  nur 
dann  einigermaßen  ausgleichen  können,  wenn 
man  in  der  Lage  ist,  eine  größere  Anzahl  von 
Gaserzeugern  zu  einer  Batterie  zu  vereinigen. 
Diese  Uebelstande  sind  ihrem  Umfange  nach 
wesentlich  von  dem  Aschengehalt  und  der  Schlack  - 
fahigkeit  der  Kohlen  abhangig;  jedoch  sind  im 
allgemeinen  die  Bedingungen  eines  wirtschaft- 
lichen und  einfachen  Betriebes  nicht  als  erfüllt 
zu  betrachten,  ebensowenig  wie  die  Forderung, 
daß  die  Gaszusammensetzung  eine  gleichmaßige 
sein  muß. 

Die  Wasserabschluß-Gaserzeuger,  zu 
denen  der  Duff-Generator,  der  Morgan-Generator 
und  andere  gehören,  gestatten  im  Gegensalz  zu 
den  Festrost  -  Gaserzeugern  ein  kontinuierliches 
Arbeiten.  Asche  und  Schlacke  können  aus  dem 
Wasserabsehluß  jederzeit  ohne  Betriebsunter- 
brechung entfernt  werden:  die  Höhe  der  Aschen- 
schicht, kann  man  durch  in  entsprechender  Höhe 
im  l'mfange  angebrachte  Schaulöcher  stets 
nachprüfen.  Der  Betrieb  ist  infolgedessen  ein 
einfacher  und  sicherer;  dabei  ist  das  Gas  bei 
gleichmaßiger  und  guter  Zusammensetzung  von 
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niedrigem  Feuchtigkeitsgehalt  und  der  Betrieb 
ein  wirtschaftlicher,  wenn  man  mit  solchen  Kohlen- 
sorten arbeitet,  die  ohne  hohen  Dampfzusatz 
eine  lockere  Asche  und  keine  wesentlichen 
Schlackenbildungen  geben,  bei  denen  überhaupt 
ein  gutes  Nachrutschen  der  Bescbickungssäule 
stattfindet.  Ganz  anders  liegen  dagegen  die 
Verhältnisse,  wenn  man  backende  und  schlackende 
Kohlen,  wie  z.  B.  westfälische  Generatorkohlen, 
zu  verarbeiten  gezwungen  ist.  Versucht  man 
bei  Verwendung  solcher  Kohlen  mit  niedrigem 
Dampfzusatz  zu  arbeiten,  so  hört  das  gleich- 
mäßige Nachrutschen  der  Beschickungssäule  trotz 
allen  Stocbens  bald  auf.  Im  unteren  Teile  des 
Gaserzeugers  bilden  sich  große  Schlackenklumpen, 
es  entstehen  Hohlräume,  die  untersetzten  Dampf 
und  Luft  durchlassen,  die  Windverteilung  wird 
ungleichmäßig,  es  fällt  unverbrannte  Kohle  durch 
usw.  Gewaltige  Stocharbeit,  Kohlenverluste  und 
Störungen  in  der  gleichmäßigen  Gasentwicklung 
sind  die  Folge,  der  Betrieb  ist  also  ein  unwirt- 
schaftlicher und  die  Gaszusammensetzung  sowie 
die  Gastnenge  eine  wechselnde.  Dabei  ist  die 
Beseitigung  der  Schlackenklumpen  wegen  der 
viel  zu  geringen  Feuer  zugänglichkeit 
dieser  Gaserzeuger  unmöglich  oder  doch  mit 
großen  Schwierigkeiten  und  Störungen  des  ganzen 
Ganges  des  betreffenden  Gaserzeugers  verbunden. 
Man  ist  also  gezwungen,  den  Dampfzusatz  wesent- 
lich zu  erhöhen.  Außerdem  wird  das  Wasser 
aus  dem  Wasserabschluß  von  der  Asche  auf- 
gesaugt und  in  großen  Mengen  teils  als  feuchter 
Dampf,  teils  Bogar  als  unverdampftes  Wasser 
vom  Gebläsewinde  mitgerissen.  Infolgedessen 
entsteht  ein  nasses  Gas  von  hohem  Wasser- 
stoffgehalt. Ich  habe  mich  beim  Arbeiten 
mit  solchen  Gaserzeugern,  die  zur  Heizung  von 
40  t-Martinöfen  dienten,  häufig  davon  überzeugen 
müssen,  daß  bei  Verarbeitung  von  westfälischen 
Gasflamm  -  Fördcrkohlen  im  Dauerbetriebe  die 
Erzeugung  eines  Gases  mit  einem  Feuchtigkeits- 
gehalt, von  weniger  als  50  g  im  cbm  unmöglich 
ist.  Aus  den  mir  vorliegenden  zahlreichen 
Wasserbestimmungen,  die  unter  allen  möglichen 
Betriebsbedingungen  ausgeführt  wurden,  geht 
hervor,  daß  der  Wassergehalt  des  Gases  meist 
bei  60  g  im  cbm  lag  und  oft  bis  über  100  g 
hinaufging.  Daß  das  Arbeiten  mit  einem  sol- 
chen Gase  für  den  Martinbetrieb  im  höchsten 
Grade  unvorteilhaft  ist.  habe  ich  im  Vorstehen- 
den eingehend  dargelegt.  Nur  beim  Arbeiten 
mit  einer  niedrigeren  Windpressung,  als  sie  zur 
Vergasung  der  normalen  Kohlenmenge  nötig  ist, 
kann  man  einen  erträglichen  Zustand  herstellen. 
Aber  ein  solches  Arbeiten  ist  abgesehen  von  allein 
anderen  in  vielen  Fällen  überhaupt  unmöglich. 
Im  übrigen  ist  die  Bauart  der  Waaserahschluß- 
Gaserzeuger  eine  sehr  einfache,  wenn  man  sie 
nicht  mit  einer  automatischen,  sondern  mit  einer 
einfachen  Beschickungsvorrichtung  versieht,  und 


ihr  Anschaffungspreis  ein  niedriger.  Alle  diese 
Gesichtspunkte  muß  man  in  Betracht  ziehen, 
bevor  man  sich  zur  Anschaffung  von  Wasser- 
abschluß-Gascrzcugern  entschließt. 

Die  Drehrost-Gaserzeuger,  von  denen 
der  Kerpely  -  Generator  in  kurzer  Zeit  weite 
Verbreitung  und  auch  der  Rehmann  -  Gene- 
rator bereits  Aufnahme  gefunden  hat,  haben  den 
Wasserabschluß  -  Gaserzeugern  gegenüber  den 
Nachteil  der  komplizierteren  Bauart.  Man 
wird  sich  deshalb  zur  Anschaffung  solcher  Gas- 
erzeuger nur  dann  entschließen,  wenn  man  die 
Gewähr  dafür  hat.  daß  die  sogenannten  Kinder- 
krankheiten bei  dem  betreffenden  System  bereits 
Uberwunden  sind.*  Diese  Gaserzeugerart  hat 
aber  allen  anderen  gegenüber  erhebliche 
Vorteile.  Durch  den  in  ununterbrochener  Be- 
wegung befindlichen  Rost  wird  nämlich  die 
Asche  unter  Vermeidung  der  Bildung  von 
Schlackenklumpen  zerdrückt  und  gelockert.  Man 
ist  also  in  der  Lage,  mit  geringem  Dampf- 
zusatz zu  arbeiten;  auch  fällt  das  Mitreißen 
von  Wasser  durch  den  Gebläsewind  fast  ganz 
fort,  da  der  Wasserabschluß  nur  aus  einem 
schmalen  Ring  von  geringer  Oberfläche  besteht. 
Hinzu  kommt  noch,  daß  die  Bewegung  des 
Rostes  eine  gleichmäßige  Gasentwicklung,  eine 
Erhöhung  der  Durchsatzleistung,  ein  vollständiges 
Ausbrennen  der  Asche  und  eine  Verringerung 
der  Stocharbeit  herbeiführt;  ferner  wird  infolge 
der  mechanischen  Aschenaustragung,  die  an  sol- 
chen Gaserzeugern  wohl  stets  vorgesehen  ist, 
an  Handarbeit  gespart.  Infolgedessen  ist  es 
möglich,  mit  Drehrost-Gaserzeugern  aus  allen, 
und  zwar  auch  aus  stark  backenden  und  schlacken- 
den Generatorkohlen,  in  wirtschaftlicher  Weise 
ein  Gas  von  niedrigem  Feuchtigkeits-  und  mäßigem 
Wasserstoffgehalt  sowie  hohem  Heizwert  zu  er- 
zeugen, das  seinem  Druck  und  seiner  Zusammen- 
setzung nach  durchaus  gleichmäßig  ist,  d.  h.  also 
ein  Gas,  das  allen  Anforderungen  des 
modernen  Martinbetriebes  vollständig 
entspricht.  Wahrscheinlich  wird  man  durch 
die  Drehrost  -  Gaserzeuger  auch  minderwertige 
Kohlensorten  für  den  Martinbetrieb  unter  Ver- 
meidung der  sonst  hierbei  auftretenden  Schäd- 
lichkeiten nutzbar  machen  können;  jedenfalls  ist 
es  klar,  daß  sie  auch  hierfür  besser  geeignet 
sind,  als  alle  anderen  Systeme.  Nur  wenn  man 
gezwungen  ist.  Kohlen  von  außerordentlich  star- 
kem und  häutig  wechselndem  Aschengehalte  zu 
verarbeiten,  könnten  meines  Erachtens  im  Be- 
triebe Schwierigkeiten  entstehen;  ich  weiß  nicht, 
ob  in  dieser  Beziehung  schon  genügend  Er- 
fahrungen vorliegen. 

Die  einzelnen  Ausführungsformen  der  hier  be- 
handelten Gruppen  von  Gaserzeugersystemen  kr.n- 


•  IHufteft    dürfte    hei    ileii    älteren  Sy-te-ilt'il. 
L.  U.  beim  Kerpelv-<MMhnit>r.  j,  vi  -<  \„, ii  ;[,-r  Fall  t>,  in. 
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neu  nach  Belieben  mit  einfacher  oder  mit  selbsttäti- 
ger Beschickungsvorrichtung*  (Kohleuaufgebe- 
vorrichtung)  versehen  werden.  Von  der  Ein- 
führung der  letztereu  Beschickungsvorrich- 
tungen haben  sich  die  Konstrukteure  große  Er- 
folge versprochen;  vor  allem  will  man  durch 
sie  eine  hohe  Gleichmäßigkeit  in  der  Gasentwick- 
lung und  in  der  Gaszusammensetzung  erreichen 
und  an  Bedienungsmannschaften  sparen.  Sie 
bedürfen  jedoch  zur  Erfüllung  ihrer  Aufgabe 
einer  staubarmen  Kohle  von  gleichmäßiger  .Stück- 
größe, wie  man  sie  selten  zur  Verfügung  haben 
dürfte.  Arbeitet  man  mit  Kohlen,  die  Stücke 
von  sehr  verschiedener  Größe  und  größere  Men- 
gen Staub  enthalten ,  so  ist  die  mit  selbsttäti- 
gen Beschickungsvorrichtungen  zu  erzielende 
Gleichmäßigkeit  nicht  wesentlich  größer,  als  sie 
auch  mit  gewöhnlichen  Kohlcnaufgebeapparaten 
zu  erreichen  ist.  Diese  Tatsache  ist  wiederholt 
und  in  einwandfreier  Weise  festgestellt  worden. 
Im  übrigen  üben  die  hier  in  Frage  kommenden 
Apparate  wohl  sämtlich  eine  mahlende  Wirkung 
auf  die  Kohlen  aus,  erhöhen  also  den  Staubgehalt 
derselben.  Der  Kohlenstaub  wird  durch  die 
sich  drehenden  Schnauzen  der  Beschickungs- 
vorrichtungen fein  verteilt  ausgestreut;  infolge- 
dessen wird  er  schon  beim  Eintritt  in  den  Gas- 
erzeuger, bevor  er  überhaupt  auf  die  Brennstofl- 
säule  gelangt,  von  dem  Gasstrom  mit  in  die 
Leitungen  gerissen.  Die  Verstaubung  der  Lei- 
tungen .  die ,  wie  im  Vorstehenden  geschildert, 
von  großem  Schaden  für  den  Betrieb  ist,  wird 
also  durch  die  selbsttätigen  Beschickungsvor- 
richtungen erhöht ,  und  zwar  ganz  besonders 
dann,  wenn  dieselben  auch  noch  mit  einem  Brech- 
werk versehen  sind.  Hinzu  kommt  noch,  daß 
solche  Apparate  stets  einer  sorgfältigen  Wartung 
bedürfen  und  leicht  zu  Betriebsstörungen  Ver- 
anlassung geben. 

Die  Bedingungen  eines  einfachen .  sicheren 
und  wirtschaftlichen  Betriebes  sind  also  hier  nicht 
erfüllt,  ferner  wird  auch  die  Entstehung  von 
feuchtem  Gase  indirekt  begünstigt.  Aus  diesen 
Gründen  sind  die  selbsttätigen  Beschickungs- 
vorrichtungen für  Martinwerke  nicht  oder  doch 
nur  in  seltenen  Ausnahmefällen  am  I'latze.  — 

Zieht  man  aus  den  vorstehenden  Betrachtungen 
kurz  die  Schlußfolgerungen,  so  ergibt  sich,  daß 
die  bewährten  Ausführungsforuien  der  Drebrost- 
Gaserzeuger  für  Martinwerke  in  den  allermeisten 
Fällen  bei  weitem  die  vorteilhaftesten  Gaserzen- 
gungsapparate  sein  werden.  Sie  sind  die  Gas- 
erzeuger der  Zukunft  und  werden,  besonders  da 
man  ihre  Konstruktion  mit  der  Zeit  noch  weiter 
vervollkommnen  wird,  die  anderen  Systeme 
allmählich  ganz  verdrängen.  Festrost  -  Gas- 
erzeuger   wird   man   heute   vielleicht   noch  in 


•  Siehe  den  erwähnten  Y  ort  mg  von  .1.  Körting 
in  „Stahl  und  Einen«  1907  Nr.  '-'0. 
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Ausnahmefällen  anlegen  (etwa  bei  kleineren  Stahl- 
gießereien?). Die  Anlage  von  Wasserabschluß- 
Gaserzeugern  wird  vorläufig  noch  bei  besonderen 
Kohlenverhältnissen  zu  empfehlen  sein,  voraus- 
sichtlich aber  werden  auch  sie  ebenso  wie  die 
Festrost-Gaserzeuger  bald  ganz  durch  die  Dreh- 
rost-Gaserzeuger  verdrängt  werden.  — 

Im  Anschluß  hieran  möchte  ich  noch  einige 
Bemerkungen  über  die  Konstruktion  der  Gas- 
leitungen machen.  Vor  allem  müssen  die- 
selben vor  dem  Eindringen  von  Feuchtigkeit 
unbedingt  gesichert  sein.  Ferner  ist  es  notwendig, 
daß  sie  überall  leicht  zugänglich  sind,  so  daß 
sie  in  kürzester  Zeit  gründlich  gereinigt  werden 
können.  Aus  diesen  Gründen  sind  unterirdische 
Gassammeikanäle  mit  unterirdischen  izu  den 
Ventilen  fahrenden )  (juerkanälen,  wie  man  sie  auf 
vielen  Werken  findet,  möglichst  zu  vermoiden. 
Vielmehr  ist  es  am  richtigsten,  die  ganzen  Gas- 
leitungen, ähnlich  wie  früher,  oberirdisch  zu  ver- 
legen, und  zwar  in  Form  von  ausgemauerten 
Blechrohrleitungen.*  Wo  die  Verhältnisse  eine 
oberirdische  Ausführung  der  Gasquerkanäle  nicht 
gestatten,  sollte  man  zum  mindesten  die  Gav- 
sammelleitung  oberirdisch  ausführen.  Die  unter- 
irdischen Leitungsteile  müssen  dann  mit  allen 
möglichen  Mitteln  gegen  das  Eindringen  von 
Wasser  geschützt  werden  und  muß  man  sich  so 
oft  als  möglich  durch  Befahren  der  Kanäle  davou 
überzeugren ,  daß  dieselben  noch  dicht  sind. 
Reinigungsklappen  sind  recht  reichlich  vorzusehen, 
und  zwar  nicht  nur  an  Stellen,  wo  ein  Richtungs- 
wechsel der  Gase  eintritt,  sondern  auch  an  an- 
deren Punkten:  sie  tun  gleichzeitig  gute  Dienste 
als  Kxplosionsklappen.  Alles  muß  darauf  ein- 
gerichtet sein,  daß  eiue  gründliche  Reinigung 
in  kürzester  Zeit  durchgeführt  werden  kann. 
Ferner  ist  dafür  Sorge  zu  tragen,  daß  der  Weg 
der  Gase  von  den  Gaserzeugern  zu  den  Ven- 
tilen ein  möglichst  einfacher  ist:  gegen  diese 
alte  Regel  wird  heute  noch  oft  verstoßen.  Nur 
bei  einfachen  Gaswegen  kann  die  Reinigung 
schnell  vonstatten  gehen  und  ist  ein  Arbeiten 
mit  niedrigem  Druck  möglich ,  das  für  die  Kr- 
zielung  eines  guten,  trockenen  Gases  unbedingt 
erforderlich  ist.  Aus  diesem  Grunde  sind  auch 
(Jasreiniger .  die  man  in  neuerer  Zeit  gern 
zwischen  die  Gaserzeuger  und  die  Gassammel- 
leitung einschaltet,  nicht  zu  empfehlen;  von  ihrer 
Anordnung  ist  auch  deshalb  abzuraten,  weil  sie 
meist  mit  einem  Wasserabschluß  versehen  sind, 
der  zur  Erhöhung  des  Feuchtigkeitsgehaltes  der 
(läse  mit  beiträgt. 

Zum  Schluß  möchte  ich  noch  darauf  hin- 
weisen, daß  viele  der  in  meinen  Ausführungen 
berührten  tiebiete  theoretisch  noch  lange  nicht 

*  Zu  die*or  Bäumt  i»t  man  hei  einem  Teil  der 
irrülieren  neuen  Martinwerke  übergegangen;  andere 
Neiianlatfeii  wind  jedi-eh  immer  noch  mit  unterirdischen 
(w^Uniileii  angeführt  l>e/w.  geplant. 
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vollständig  erforscht  sind.  Hierher  gehören  vor 
allen  Dingen  die  im  Marlinofen  stattfindenden 
Dissoziationsvorgänge,  l'eberhaupt  wird  es  eine 
dankbare  Aufgabe  sein,  durch  genaue  Unter- 
suchungen, die  sich  auf  analytische  Zusammen* 
Setzung,  Wassergehalt,  Temperatur,  Druck  und 
Geschwindigkeit  zu  erstrecken  haben,  die  Aen- 


derungen  festzustellen,  die  das  Gas  auf  seinem 
Wege  vom  Gaserzeuger  zum  Ofen  und  von  dort 
zum  Kamin  erfährt.  Solche  Forschungen  werden 
zweifellos  dazu  beitragen,  unsere  Martinwerke 
bezüglich  der  Gestehungskosten  und  der  Qualität 
des  von  ihnen  erzeugten  Materiales  auf  eine  immer 
höhere  Stufe  der  Vollkommenheit  zu  bringen. 


Manganerz  -  Bergbau  in  der  Bukowina. 

Von  Dr.-Ing.  Theodor  Naske  in  Olmütz. 


Der  heutige  Manganerz-Bergbau  im  Fluß- 
gebiete  der  goldenen  Bystritz  entwickelte 
sich  —  so  sonderbar  es  auch  erscheinen  mag  — 
aus  der  seinerzeit  auf  dasselbe  Erzvorkommen 
gegründeten  Eisenindustrie  des  18.  Jahrhunderts. 
In  der  Nähe  der  heutigen  Ortschaft  Jakobeny 
entdeckte  die  von  der  Oesterreichixchen  Regierung 
im  Jahre  1777  entsendete  Schürf kommission  am 
Berge  Arsita-reu  ein  bedeutendes  Mangan-Eisen- 
erzlager, dessen  Ausbeutung  im  Jahre  1784  von 
einer  zu  diesem  Zweck  gebildeten  Gewerk- 
schaft unternommen  wurde.  Zwecks  Ausbeutung 
dieses  Erzvorkommens  wurde  unmittelbar  darauf 
das  Eisenwerk  Jakobeny  mit  einem  Holzkohlen- 
hochofen und  zwei  Krischfeuern  erbaut  und  in 
Betrieb  gesetzt.  Die  Betriebsergebnisse  dieser 
Gewerkschaft  waren  indes  keine  günstigen,  so 
daß  der  gesamte  Besitz  um  den  Preis  von 
20  000  fl.  an  Anton  Manz  von  Mariensee  ver- 
kauft werden  mußte.  Manz  erschloß  die  Silber- 
und Blei  -  Lagerstätten  bei  Kirlibaba.  erbaute 
1801  eine  Bleiscbmelzhütte,  fünf  Röstöfen  und 
ein  Pochwerk  daselbst  und  verwendete  die  Er- 
trägnisse aus  der  Silber-  und  Bleigcwinnung  zur 
Erweiterung  und  dem  Ausbau  des  Eisenwerkes 
Jakobeny,  indem  er  einen  zweiten  Hochofen  und 
vier  Hammerwerke  in  Jakobeny  errichtete. 
Durch  Versiegen  der  Blei-  und  Silbererze  und 
durch  verfehlte  Beteiligungen  an  Eisenhütten- 
uuteruehmungen  geriet  Manz  in  eine  schwierige 
Lage,  und  so  kam  es,  daß  der  griechisch- 
orientalische  Religionsfonds  als  der  größte  Gläu- 
biger den  gesamten  Montanbesitz  der  Familie 
Manz  im  Jahre  1x70  übernahm.  Trotz  des 
nunmehrigen  kapitalskräftigen  Besitzers  war  es 
schwer,  die  dem  Verfalle  entgegengehenden  Eisen- 
werke zu  erhalten:  infolge  hohen  Phosphor- 
Gehaltes  war  das  .Jakohenyer  Eisen  kaltbriichig, 
außerdem  konnte  es  mit  den  weit  billigeren  Er- 


•  Die  der  vorliegenden  Abhandlung  zugrunde 
liegenden  Angaben  wurden  dem  Verfaimer  gelegent- 
lich des  Besuche«  der  Montanwerke  in  Jakobeny  vom 
Leiter  derselben,  Hrn.  k.  k.  Oberhergrat  Faust  in 
Kitter  v.  Krasuski,  bereitwilligst  zur  Verfügung 
gestellt.  Für  diesen  freundliche  Entgegenkommen 
bringt  der  Verfasser  an  dieser  Stelle  seinen  verbind- 
lichsten Dank  zum  Ausdrucke. 


Zeugnissen  von  Witkowitz  und  Trzynietz  nicht 
in  Wettbewerb  treten.  Aus  diesem  Grunde 
wurde  die  Eisenerzeugung  in  Jakobeny  allmählich 
eingestellt,  wiewohl  ein  Hochofen  im  Betriebe 
erhalten  blieb,  der  jedoch  lediglich  zum  Um- 
schmelzen  von  altem  Eisen  und  zur  Herstellung  von 
Gegenständen  für  den  eigenen  Bedarf  Verwen- 
dung fand.  Eine  Hocbofensau  und  ein  Stück 
des  Fundamentmauerwerkes  eines  Hochofens  bilden 
heute  die  letzten  Reste  der  einstmaligen  Eisen- 
industrie in  Jakobeny. 

Wurden  bis  dahin  die  gewonnenen  Erze  nach 
ihrem  Eisengehalte  bewertet,  und  das  mangan- 
reichere Material  als  für  die  Roheisenerzeugung 
unbrauchbar  auf  Halden  geschüttet,  an  deren 
Wiedernutzbarmachen  heute  noch  gearbeitet  wird, 
so  erfuhren  diese  Verhältnisse  eine  grundsätz- 
liche Wendung,  als  der  damalige  Leiter  der 
Montanwerke  in  Jakobeny,  Oberbergrat  Walter, 
zu  Anfang  der  siebziger  .Fahre  des  vorigen  Jahr- 
hunderts auf  dem  Gipfel  desselben  Berges  Arsita- 
reu  ein  mächtiges  Lager  von  fast  reinem  Braun- 
stein erschloß.  Wie  früher  das  Mangan,  so 
war  jetzt  das  Eisen  eine  unwillkommene  Gang- 
art des  abzubauenden  Minerales.  Das  Mangan- 
erz wurde  anfangs  im  Tagebau  gewonnen  und 
in  der  primitivsten  Weise  vom  Gipfel  des  Berges 
mittels  Karren  zu  Tale  gefördert.  Wie  schwierig 
eine  rationelle  Verwertung  des  gewonnenen  Erzes 
sich  damals  gestaltete,  kann  daran  ermessen 
werden,  daß  das  Material  mittels  Fuhrwerk  bis 
Hat  na,  einer  Station  der  Bahnlinie  Lemberg— 
Czernowitz— Jassy.  auf  einer  weit  über  100  km 
langen,  die  größten  Terrainschwiorigkeiten  über- 
windenden Straße,  befördert  werden  mußte. 
Durch  die  Eröffnung  der  Bukowinaer  Lokal- 
bahnen, insbesondere  der  Linie  Hatna—  Kimpolung, 
war  für  die  Verfrachtung  des  Manganerzes  in- 
sofern eine  ganz  bedeutende  Erleichterung  ge- 
schaffen, als  der  Transport  mittels  Fuhrwerk 
nur  mehr  bis  Kimpolung  ging;  und  erst  durch 
den  kürzlich  erfolgten  \tisbau  dieser  Linie  bis 
Dorna-Watra,  von  der  der  Ort  Jakobeny  selbst 
berührt  wird,  waren  die  Bedingungen  für  eine 
rationelle,  den  Anforderungen  unserer  Z<it  halb- 
wegs entsprechende  Abfuhr  der  ^••wonnein-n  Er- 
zeugnisse gegeben. 
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Seit  einer  Reihe  von  Jahren  werden  die 
Montanwerke  in  Jakobeny  vom  k.  k.  Oberberg- 
rat Faustin  Kitter  v.  Krasuski  verwaltet, 
wahrend  die  Bergverwaltung  daselbst  seit  dem 
Jahre  1894  unmittelbar  dem  Ackerbauministerium 
in  Wien  untersteht.  Der  Aufschwung,  den  die 
Montanwerke  in  Jakobeny  in  letzter  Zeit  ge- 
nommen haben,  und  ihre  gegenwärtige  Beschaffen- 
heit sollen  im  folgenden  naher  geschildert  werden. 

Die  M angan e r z gr u b e  Arsita-reu  bei 
Jakobeny  ist  6  km  vom  Orte  entfernt,  liegt 
450  m  über  den  Werksanlagen  im  Bystritztale 
und  1300  m  über  dem  Meere.  Die  Formation 
bildet  kristallinischer  Schiefer  in  etwa  50  m 
machtiger  Lagerstätte,  auf  Glimmerschiefer  auf- 


wo  Manganerze  angefahren  wurden,  wird  dem- 
selben nachgegangen,  und  auf  diese  Weise  wer- 
den die  einzelnen  Stollen  miteinander  durch 
streichende  Strecken  verbunden.  Je  nach  der 
Reichhaltigkeit  des  so  erschlossenen  Manganerz- 
vorkommens werden  dann  die  früher  erwähnten 
Abbaumethoden  in  Anwendung  gebracht. 

Die  Horizonte  im  Bereiche  der  Grubenbaue 
sind  durch  Sturzschachte  und  kleine  Brems- 
berge (80  m  lang)  miteinander  verbunden.  Der 
Abbau  auf  der  Grube  Arsita-reu  geschieht  von 
Hand  aus,  wohingegen  der  Vortrieb  von  Hoff- 
nungsbauen und  der  Aufschluß  angefahrener 
Erzmittel  mittels  elektrisch  betätigter  Bohr- 
maschinen vorgenommen  wird.  Vier  im  ständigen 


gelagert.  Die  Lagerstatte  selbst  besteht  aus 
Kieselschiefer.  Kieselmangan,  Rhodonit  und  Pyro- 
lusit  (Manganerz'!,  welch  letzteres  in  Nestern 
und  Stöcken  bis  zu  4  m  Mächtigkeit  vorkommt. 
Bei  auftretenden  Stöcken  wird  Kammerabbau,  bei 
Nestern  Stollen-  und  Pfeilerbau  vorgenommen. 
Die  Grube  teilt  sich  in  ein  nördliches,  mittleres 
und  südliches  Feld.  Das  mittlere  wird  gegen- 
wärtig in  stärkstem  Maße  abgebaut,  und  ist 
dieses  dem  (iohange  nach  in  sieben  Horizonte 
eingeteilt.  Jeder  Horizont  umfaßt  querschlägig 
ins  Gebirge  getriebene  Stollen,  welche  dem 
Streichen  der  Lagerstatte  entlang  in  Abständen 
von  etwa  <iO  m  voneinander  entfernt,  sind  und. 
durchgehends  die  Schichten  der  Lagerstätte 
durchquerend,  bis  ins  Liegend.'  getrieben  er- 
scheinen, hierbei  eine  Stollenlänge  von  HO  Iiis  140  m 
erreichend.  Durch  diese  querschlägig  getriebe- 
nen Stollen  wird  das  Manganerz  vorkommen  wieder- 
holt durchfahren:  an  solchen  Punkten  ansetzend. 


Betriebe  stehende,  von  der  Firma  Sicmens- 
Schuckcrt  gelieferte  elektrische  Bohrmaschinen 
sind  mit  aufgesetztem  Motor  ausgestattet,  zwei 
weitere  elektrische  Bohrmaschinen  System  Inger- 
soll, temple  drill,  sind  gerade  in  Bestellung. 
Mittels  elektrischen  Bohrmaschinen  werden  all- 
jahrlich  annähernd  1000  m  unterirdische  Strecken 
ausgefahren,  so  daß  der  Aufschluß  der  Erze  für 
die  Zukunft  dem  Abbau  um  mehrere  Jahre  voraus 
ist.  In  den  Hauptstrecken,  woselbst  der  Auf- 
schluß maschinell  durchgeführt  wird,  ist  elek- 
trische Beleuchtung  eingerichtet. 

Der  Grubenbetrieb  Arsita  wird  das  ganze 
Jahr  hindurch  aufrecht  erhalten,  im  Winter  in- 
folge Verfügbarkeit  über  mehr  Arbeitskräfte  be- 
sonders verstärkt.  Da  die  Witterungsverhaltnisse 
im  Winter  die  Zufuhr  des  gewonnenen  Mangan- 
■  ■i  zi  s  v  d«  r  i  i-rube  zur  Aufbereitungsanlage  nlchl 
zulassen,  werden  zu  dieser  Zeit  die  ausgefahrenen 
Erze  auf  den  Halden]. lateaus  oder  auf  den  Gruben- 
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fördcranlagen  zu  großen  Haufen  geschichtet,  so 
zwar,  daß  Stackerze,  für  Handscheidung  be- 
stimmt, und  Quetscherze  und  Grubenklein,  je 
für  die  nasse  Aufbereitung  vorgesehen,  vonein- 
ander raumlich  abgetrennt  aufgestapelt  werden. 
Im  Frühjahr  wird  das  angesammelte  Erzmaterial 
auf  der  elektrisch  betriebenen  Transportaniage 
bis  zur  Aufbereitung  in  Jakobeny  gebracht. 

Mit  Rücksichtnahme  auf  das  absatzige  Vor- 
kommen des  Hanganerzes  beläuft  sich  bei  Hand- 
betrieb die  Arbeitsleistung  für  Hauer  und  Schicht 
auf  1050  bis  1200  kg  Roherz.  Gearbeitet  wird 
ausschließlich  im  Gedinge,  und  bewegt  sich  das- 
selbe zwischen  7  bis  12  K  für  das  laufende 
Meter  ausgefahrener  Strecke,  bei  einem  Normal- 
profil der  letzteren  von  2  m  Höhe  und  l1  g  m 
lichter  Weite.  Die  taglichen  Verdienste  der 
Häuer  belaufen  sich  demnach  je  nach  der  Hand- 
fertigkeit des  Arbeiters  auf  2,4  bis  7,0  K. 
Auf  der  Grube  Arsita-reu  sind  im  Durchschnitte 
200  Arbeiter*  beschäftigt,  und  sind  für  die 
l'nterkunft  derselben  und  des  Aufsichtspersonals 
auf  der  Grube  selbst  zwei  Arbeiterkasernen,  die 
250  Personen  fassen  können,  errichtet,  so  daß 
die  Arbeiter  den  weiten  und  im  Winter  fast 
ungangbaren  Weg  zur  Grube  täglich  nicht  zu- 
rückzulegen brauchen. 

Das  soeben  besprochene  Erzvorkommen  er- 
streckt sich  in  der  Richtung  hora  22  Nord-Süd 
auf  eine  streichende  Länge  von  etwa  25  km  im 
Muttergestein.  Auf  seiner  Längenausdehnung 
ist  es  bereits  durch  zahlreiche  Schürfe  unter- 
sucht, jedoch  nur  an  wenigen  Punkten  als  ab- 
bauwürdig befunden  worden.  Als  ganz  besonders 
charakteristisch  für  das  Manganerzvorkommen 
in  der  Bukowina  verdient  der  Umstand  hervor- 
gehoben zu  werden,  daß  der  Gehalt  der 
Lagerstätte  an  abbauwürdigen  Erzmitteln 
in  der  Richtung  von  Süden  nach  Norden 
abnimmt,  während  der  Pho sphor ge hal t 
der  Erze  in  derselben  Richtung  zunimmt. 
Als  ein  äußerst  wertvoller  Aufschluß  ist  die  erst 
vor  wenigen  Jahren  angefahrene  Grube  bei  Dorna- 
Watra  anzusehen  (The res ien-G rubel,  welche 
jregenwärtig  in  beschränkten  Abbau  genommen 
wurde.  Diese  Grube  stellt  eine  ehemalige,  jetzt 
vollständig  verfallene  Abbaustfltte  von  Eisensteinen 
vor.  und  ist  die  ganze  Lagerstätte  infolge  Mangel 
an  früher  für  abbauwürdig  gehaltenen  Eisenerzen 
vollständig  zerwühlt  und  verbrochen,  so  daü 
sich  heute  ein  systematischer  Abbau  daselbst 
als  sehr  schwierig  gestaltet.  Aus  den  ange- 
führten Gründen  wird  der  Abbau  der  Theresien- 
Grube  vorderhand  nur  von  Hand  aus  und  im 
Tagebau  vorgenommen.  Die  gegenwärtige  Pro- 
duktion  dieser   noch  mehr  als  Schürf  zu  be- 

*  Die  Bewohner  de»  Orten  Jakobeny  uud  einiger 
umliegender  Ort»ehaften,  aus  denen  sieb  die  Orulieri- 
arbeiter  zumeint  rekrutieren,  sind  angesiedelte  deutsehe 
Kolonisten. 


trachtenden  Grube  beträgt  jährlich  rund  100 
Waggons  Erze  der  vorzüglichsten  Qualität, 
welche  in  rohem  Zustande  40  bis  42  o/o  Mangan, 
in  gereinigtem  Zustande  bis  46°/o  Mangan  bei 
0,15  °/o  Phosphor  und  8  bis  10  »o  Eisen  auf- 
weisen. Die  Erze  dieses  Vorkommens  sind 
stückig  und  von  derart  guter  Beschaffenheit, 
daß  ibr  Versand  in  rohem  Zustande,  also  ohne 
Aufbereitung,  sich  als  tunlich  erweist.  Das 
Erz  von  der  Theresien-Grube  wird  durch  Fuhr- 
werke zur  unweit  gelegenen  Bahnstation  Dorna- 
Watra  geführt.  Die  Belegschaft  dieses  Auf- 
schlusses beträgt  heute  annähernd  30  Mann, 
welche  jährlich  im  Durchschnitte  6000  cbm 
taubes  Gebirge  abfahren.  Die  Verdienstverhält- 
nisse  sind  im  Mittel  gleich  denen  auf  der  Grube 
Arsita-reu. 

Die  auf  der  Hauptgrube  (Arsita-reu)  zutage 
geförderten  Erze  werden  auf  einer  6. km  langen 
Transportanlage,  bestehend  aus  drei  Bremsbergen 
und  vier  Horizonten  mit  einem  Gefälle  von  20 
bis  40  0|loo,  zu  den  Aufbereitungsanlagen  in  Jako- 
beny herunterbefördert.  Die  vollen  Huntezüge, 
welche  für  gewöhnlich  aus  12  Rollwagen  zu  je 
800  bis  1000  kg  Ladung  bestehen,  werden 
nach  abwärts  abgebremst,  während  die  leeren 
Huntezüge  mittels  elektrischer  Lokomotiven  zur 
Grube  zurück  transportiert  werden.  Die  Tages- 
förderung der  elektrischen  Rollbahn  beträgt  140 
bis  150  t  Roherze,  welche  In  der  Manganerz- 
aufbereitung in  zehnstündiger  Schicht  aufbereitet 
werden.  Die  Erzaufbereitung  umfaßt  ein  Wasch- 
werk  und  ein  Setzwerk.  Das  erstere  besteht  aus 
zwei  Läutertrommelgarnituren  I,  IL  III  (siehe 
Abbildung  S.  544)  zu  je  fünf  Klassiertrommeln,  zwei 
Walzenquetschen  mit  sechs  vorgebauten  Stufen- 
trommeln und  einem  großen  Transportelevator: 
das  Setzwerk  enthält  20  Setzmaschinen  S  und 
einen  elektrisch  betätigten  Aufzug  ('  für  Schalen- 
förderung. Den  Antrieb  besorgt  eine  Francis- 
Turbine  mit  stehender  Welle  mit  einer  effektiven 
Leistung  von  160  P.  S.,  versehen  mit  einem  hydrau- 
lischen Regulator  modernster  Konstruktion.  In  der 
Aufbereitungsanlage  ist  ferner  ein  Drehstrom- 
generator D  von  42  KW.  bei  750  Touren  auf- 
gestellt, welcher  die  Transportanlage,  die  Bohr- 
maschinen auf  der  Hauptgrube,  alle  sonstigen 
Motoren  im  Werke  und  die  Beleuchtungskörper 
mit  elektrischer  Energie  versorgt.  Die  Auf- 
bereitung leistet  in  zehnstündiger  Schicht  je 
nach  der  Reichhaltigkeit  der  Erze  <i0  bis  80  t 
Setzgut  mit  einem  Mangansuperoxydgehalte.  von 
65  bis  72  °'u.  Die  zur  Verarbeitung  gelangen- 
den Roherze  der  Hauptgrube  enthalten  40  bis 
45  «o  MnO,,  so  daß  also  mit  Rücksicht  auf  die 
vorher  genannten  Zahlen  durch  das  Aufbereiten 
eine  Anreicherung  an  Mangansuperoxyd  von 
bis  32  °/o  erzielt  wird.  Die  von  der  Aufberei- 
tung sich  ergebenden  Abfalle  enthalten  im  Mittel 
32  bis  38  °/0  MnO*.  Kemerkr  /u  wer-b-n  verdient 
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an  dieser  Stelle,  daß  die  soeben  beschriebene 
Aufbereitungsanlage,  welche  nach  Angabe  so 
genau  arbeitet,  daß  der  .Mangangehalt  im  Setz- 
eute von  zehntel  zu  zehntel  Prozent  genau 
reguliert  werden  kann,  in  Jakobeny  selbst  kon- 
struiert und  in  den  dortigen  Werkstatten  aus- 
geführt wurde. 

Aus  den  Analysenbücbcru  der  Bergverwal- 
tung in  Jakobeny  hat  der  Verfasser  eine  Reihe 
von  Analysen  von  aufbereiteten  und  nicht  auf- 
bereiteten Erzen  entnommen,  deren  Durchschnitt 
die  nachstehenden  Werte  ergibt  : 

1.  Manganerz  aufbereitet  von  der  Grube 
Arsita-reu :  %  % 

ün   46,62       V  0,31 

Fe   9,40       8    0,08 

2.  Manganerz,  nicht  aufbereitet,  von  der 
Theresiengrube: 

a)  Stackorz:  bl  Graupen: 

%  % 

M   47,30  Mn   43,36 

Fe  8,90  Fe  10,10 

S  0,14  S  0,065 

F  0.13  1'  0,171 

Seiner  äußeren  Beschaffenheit  und  Struktur 
nach  ist  das  Bukowinaer  Manganerz  vom  kau- 
kasischen nicht  viel  verschieden,  so  daß  also 
auf  die  gleiche  Entstehungsweise  und  Bildungs- 
periode dieser  beiden  Erzgattuugen  geschlossen 
werden  kann.  Auch  hinsichtlich  des  Mangan- 
gehaltes steht  das  Bukowinaer  Erz  dem  kau- 
kasischen nicht  viel,  den  russischen  Dnleprerzen 
hingegen  gar  nicht  nach,  dafür  ist  aber  der 
Phosphorgehalt  insbesondere  im  Erze  der  Haupt- 
grube Arsita  eiu  verhältnismäßig  hoher,  so 
daß  die  Qualität  des  Materiales.  bei  dessen 
Verwendung  in  der  heute  noch  üblichen  Art 
und  Weise,  hierdurch  immerhin  beeinträchtigt 
erscheint. 

Zum  soeben  beschriebenen  Manganerzberghau 
gehören  außerdem  noch  die  nachstehenden  Hilfs- 
betriebe :  eine  Maschinenwerkstatt«,  woselbst  die 
für  den  Berghau  und  die  Aufbereitung  erforder- 
lichen Maschinen  und  Werkseinrichtnngen  fertig- 
gemacht und  zusammengestellt  werden;  eine 
Eisen-  und  Gelhgießerci  zur  Herstellung  von 
Maschinen-  und  Röhreiiguli  für  den  eigenen  Be- 
darf, ein  Zeughammer.  eine  zweite  elektrische 
Zentrale  mit  einer  ßü  P.  S.-Francis-Turbine  und 
einem  T>0  P.  S. -Reserve-Dieselmotor.  Schließlich 
wäre  noch  zu  erwähnen  ein  eigenes  Erzlager 
auf  dein  Bahnhofe  Jakobeny.  zu  dem  die  fertig 
aufbereiteten  Erze  auf  einer  l'i  km  laugen, 
elektrisch  betriebenen  Rollbahn  gefahren  und  dort 
zwecks  weiterer  Verfrachtung  gelagert  werden. 

Der  Manganerzbergbau  iu  .lakobeiiy  lieferte 
im  Jahre  lH'M»  annähernd  3000  t  Roherze, 
woraus  damals  rund  2000  t  zumeist  von  Hand 
aus   geschiedene   Erze   erhalten    wurden.  Die 


heutige  Jahresfßrderung  betragt  etwa  20  000  t 
Roherz.  aus  denen  sich  10  000  t  aufbereitetes 
Erz  und  10  000  t  Abfall  und  Schlamm  ergeben. 
Der  lös  zu  38  %  Mangansuperoxyd  enthaltende 
Abfall  und  Schlamm  wird  natürlich  metallurgi- 
schen Zwecken  zugeführt,  insbesondere  läßt  sich 
der  letztgenannte  sehr  gut  agglomerieren,  wie 
es  auf  einem  österreichischen  Hüttenwerke  tat- 
sächlich geschieht. 

Als  Verbrauchstelleu  für  bukowinaer  Mangan- 
erze kommen  einige  Eisenhüttenwerke  Oesterreich- 
Ungarns,  ferner  chemische,  Glas-  und  Papier- 
fabriken Oesterreichs,  Preußisch-Schlesiens  und 
Sachsens  in  Betracht. 

Das  Manganerzvorkommen  in  der  Bukowina 
ist  ein  sehr  reichhaltiges,  so  daß  eine  ergiebige 
Ausbeute,  wie  anzunehmen,  in  aufsteigender  Linie 
für  eine  lange  Dauer  gesichert  erscheint.  Wie- 
wohl durch  den  Ausbau  der  Bahnlinie  bis  Dorna- 
VVatra  für  die  Verwertung  der  Manganerze  in 
Jakobeny  ganz  bedeutende  Erleichterungen  ge- 
schaffen wurden,  wodurch  der  stetige  Aufschwung, 
den  die  Montanwerke  daselbst  nehmen,  zum 
großen  Teile  begründet  erscheint,  l&ßt  Bich  doch 
nicht  verkennen,  daß  infolge  der  äußerst  un- 
günstigen geographischen  Lage  die  Lebens- 
bedingungen für  die  Mangauerzindti8trie  in  der 
Bukowina  als  äußerst  schwierige  bezeichnet 
werden  müssen.  Wenn  man  in  Betracht  zieht, 
daß  das  Absatzgebiet  für  bukowinaer  Mangan- 
erze ausschließlich  der  Westen  ist,  wo  bis  zur 
nächsten  Verbrauchsstelle  eine  Strecke  von  vielen 
100  km  zu  Lande  zurückgelegt  werden  muß,  so 
ergibt  sich  hieraus  von  selbst  die  Schlußfolge- 
rung, daß  dem  Verbrauchsgebiete  dieser  Maugan- 
erze  verhältnismäßig  enge  Grenzen  gezogen  sind. 
Trotz  Erniedrigung  der  Tarife  für  dieses  Ma- 
terial seitens  der  k.  k.  Staatsbahnen  stellen  sich 
die  Frachtkosten  mit  Rücksicht  auf  die  enormen 
Entfernungen  immer  noch  sehr  hoch :  die  Fracht 
für  einen  Waggon  Manganerz  vom  Gewinnungs- 
orte bis  zu  der  dem  letztgenannten  nächst  ge- 
legenen Verbrauchsstelle  beträgt  150  K,  der 
vom  Gewinnungsorte  am  entferntesten  gelegene 
Abnehmer  von  heute  ist  für  den  Preis  von 
350  K  f.  d.  Waggou  zu  erreichen.  Da  die  Trans- 
portkosten für  das  Erz  den  effektiven  Wert 
desselben ,  bezogen  auf  die  Gewichtseinheit  , 
weit  übersteigen,  wird  sich  die  Verwendung  der 
bukowinaer  Manganerze  in  der  Industrie  mit 
Berücksichtigung  ihrer  Güte  zu  einer  reinen 
Tarif  frage  gestalten.  Es  ist  selbstverständlich, 
daß  derartig  hohe  Transportkosten  allein  durch 
Verbilligung  der  Gewinnung  einigermaßen  wett- 
gemacht werden  können,  wenn  die  Wettbewerbs- 
fähigkeit des  Erzes  unter  diesen  schwierigen 
Verhältnissen  nicht  in  Frage  gestellt  werden 
soll.  Da  die  Arbeitslöhne  bei  gegebenen  ört- 
lichen Verhältnissen  eine  willkürliche  Verände- 
rung in  absteigender  Richtung  nicht  ertragen. 
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so  bleibt  zur  Verringerung  der  Herstellungs- 
kosten kein  anderes  Mittel  übrig1,  als  die  Durch- 
führung einer  möglichst  weitgehenden  technischen 
Vervollkommnung  des  Betrieben  selbst.  In  Er- 
kenntnis dieses  einzig  verfügbaren  Auskunfts- 
mittels  hat  der  gegenwartige  Leiter  der  Montan- 
werke iu  .Fakobeny.  Oberbergrat  v.  Krasuski, 
in  langjähriger  rastloser  Arbeit  den  technischen 
Ausbau  des  Betriebes  iu  derart  mustergültiger 
Weise  durchzuführen  verstaudeu,  daß  die  An- 
erkennung dieses  Lebenswerkes  seitens  urteils- 
fähiger Techniker  nicht  versagt  werden  kann. 
Wenn  man  sich  vergegenwärtigt,  daß  vor  noch 
nicht  langer  Zeit  die  Abfuhr  des  Erzes  in  der 
primitivsten  Weise  mittels  Karren  auf  demselben 
Wege  erfolgte,  wo  heute  mehrere  Kilometer 
lange,  mit  den  modernsten  Hilfsmitteln  ausge- 
stattete elektrische  Transportanlagen  den  Dienst 
versehen,  wenn  man  erwflgt.  daß  an  Stelle  eines 
planlosen  Raubbaues  von  früher,  heute  ein  in 
jeder  Beziehung  geregelter  Abbau  des  Vorkom- 
mens mit  Ausnutzung  der  neuesten  Errungen- 
schaften der  Bohr-  und  Sprengtechnik  betrieben 


wird:  wenn  man  schließlich  berücksichtigt,  daß 
dort,  wo  seinerzeit  in  der  mühevollsten  Weise 
gutes  vom  schlechten  Erze  mit  der  Hand  ge- 
schieden wurde,  heute  eine  in  jeder  Beziehung 
einwandfrei  arbeitende  Aufbereitungsanlage  ganz 
bedeutende  Massen  von  Manganerzen  der  ver- 
schiedensten Qualitäten  einheitlich  zu  klassieren 
hat,  so  muß  man  zugeben,  daß  hier  eine  Ar- 
beitsleistung aufgewendet  wurde,  deren  Würdi- 
gung man  sich  um  so  weniger  entzielien  kann, 
als  alle  diese  technischen  Vervollkommnungen 
das  Zeichen  der  Ursprünglichkeit  an  sich  tragen. 
Jakobeny  ist  ein  weit  nach  dem  dunklen  Osten 
vorgeschobener  Punkt,  wo  dem  schaffenden  Tech- 
niker die  seine  Tätigkeit  befruchtenden  An- 
regungen einer  benachbarten,  gedeihenden  In- 
dustrie nicht  zur  Verfügung  stehen,  und  mehr 
wie  anderwärts  wird  hier  der  Grundsatz  „Selbst 
ist  der  Mann"  seine  Anwendung  finden  müssen. 
In  dem  weltentlegenen  Tale  der  goldenen  Bystritz 
wird  so  im  stillen  ein  Stück  Kulturarbeit  ver- 
richtet, an  deren  Ausführung  jeder  Techniker 
Gefallen  finden  muß. 
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Von  Oberingenieur  E.  Neufang  in  Mülheim  a.  Klmin. 
(Schluß  von  Seite  518.) 


|\ie  Gußputzerei  ist  entsprechend  den  mehr- 
fachen  Umbauten  wiederholt  verlegt  worden 
und  befindet  sich  auch  jetzt  noch  nicht  an  einem 
endgültigen  Platze.  Sie  besitzt  ein  Sandstrahl- 
gebläse, vier  Schmirgelscheiben  und  eine  Putz- 
trommel für  kleinen  Guß.  Des  weiteren  werden 
Preßluft meißel  in  der  Putzerei  angewandt.  Der 
zur  Erzeugung  der  Preßluft  dienende  Kom- 
pressor ist  ein  von  der  Firma  selbst  gebauter 
liegender  Zweistufen-Motor-Kompressor  für  eine 
stündlich  angesaugte  Luftmenge  von  200  cbm  bei 
10  at  Ueberdruck.  Der  Motor  Modell  11  (Ab- 
bildung 2:-l>  wird  mit  Sauggas  getrieben  und 
leistet  30  P.S.  Einen  Blick  in  die  Putzerei  für 
schwere  Stücke  zeigt  Abbildung  24.  Der  sich 
beim  l'utzen  entwickelnde  Staub  wird  durch  eine 
Siaubabsauganlage,  an  welche  auch  die  Guß- 
putztische auf  schlössen  sind,  beseitigt.  Für  die 
Putzer  allein  steht  ein  kleiner  Baderaum  mit 
sechs  Zellen  zur  Verfügung,  außerdem  ist  noch 
eine  große,  musterhaft  eingerichtete  Badeanstalt 
zur  Benutzung  sämtlicher  Arbeiter  vorhanden, 
wie  auch  Garderobe  und  Waschräume  an  mehre- 
ren Stellen  angelegt  sind. 

Alle  doppelwandigen  Gußstück«!,  namentlich 
solche,  bei  denen  die  Entfernung  der  Kerne 
wegen  der  Konstruktion  des  Gußstückes  Schwie- 
rigkeiten bereitet,  werden  mit  verdünnter  Schwe- 
felsäure gebeizt. 


Die  Beseitigung  des  taglichen  Schuttes  ist 
bei  den  beschränkten  Raumverhältnissen  eine 
Sache  von  Wichtigkeit.  Während  früher  der 
Schutt  von  Hand  geladen  und  mittels  Karren 
abgefahren  wurde,  wird  seit  fünf  Jahren  eine 
Schuttladevorrichtung  benutzt,  welche  sich  vor- 
züglich bewährt.  Neun  Kasten  mit  je  1  '/*  CDn> 
Inhalt  sind  im  Boden  versenkt  angeordnet.  Der 
Schutt  wird  in  diese  Kasten  von  den  Kippwagen 
auf  Schienengeleise  laufend,  gekippt.  Ueber 
dieser  Kastenreihe  ist  eine  elektrisch  betriebene 
Laufwinde  angebracht,  welche  die  Kasten  hoch- 
hebt und  über  den  Eisenbahnwagen  bringt. 
Durch  einen  Mechanismus  öffnen  sich  die  Boden- 
platten, worauf  sich  dann  der  Kasten  nach  unten 
entleert  Durch  diese  Einrichtung  werden  gegen- 
über der  früheren  Arbeit  von  Hand  vier  Mann 
erspart  und  der  Hofraum  ist  immer  sauber. 

Bei  der  großen  Menge  Guß  (etwa  42  000  kg), 
welche  täglich  geputzt  werden  muß,  ist  es  eine 
Notwendigkeit,  eine  genaue  Kontrolle  über  die 
fertigen  (rußstücke  zu  haben,  wie  auch  eine 
glatte,  richtige  Ablieferung  derselben  an  die  ein- 
zelnen Betriebe  des  Werkes  Bedingung  ist.  Beides 
wird  durch  ein  gut  geregeltes  Bestell-  und 
Ablieferungswesen  erreicht.  Dieses  ge- 
staltet sich  wie  folgt:  Der  Gießerei  gehen  von 
den  einzelnen  Betrieben  Bestellungen  schritt  lieh 
mittels  eines  für  jeden  Teil  ausgefüllten  Bestell- 
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zetteis  zu  und  zwar  in  drei  Exemplaren.  Der 
erste  Bestellzettel  geht  in  das  Gießereibureau, 
während  der  zweite  mit  angehefteter  Zeichnung 
zur  Schreinerei  gebracht  wird  und  spater  mit 
dem  Modell  in  die  Gießerei  gelangt ;  der  dritte 
Zettel  dient  nur  zur  Terminkontrolle.  Auf  dein 
Bestellzettel  ist  alles  Wissenswerte  angegeben, 
namentlich  dient  aber  eine  Handskizze  mit  Haupt- 
maßen zur  Erleichterung  der  Handhabung.  Es 
sind  ferner  Gießanweisungen  und  der  Akkord- 
preis auf  dem  Zettel  vermerkt.  Ist  das  Modell 
fertig,  so  geht  es  mit  angeheftetem  Zettel  zur 
Gießerei.  Dort  wird  der  Name  des  Formers 
auf  den  Bestellzettel  geschrieben  und  der  Zettel 
dann  zur  Buchhaltung  zurückgegeben,  woselbst 
auf   dem    ersten   Zettel  der  Name  des  For- 


mechanischen Werkstatte  zu  der  kaufmannischen 
Kalkulation,  wo  der  auf  diesem  Lieferschein  aus- 
geführte Guß  der  Gießerei  gutgeschrieben  wird. 
Die  grünen  Zettel  werden  nach  Formernamen 
in  Kastchen  gesammelt  und  dienen  lediglich  zur 
Verrechnung  des  Lohnes  und  zur  Kontrolle  des 
von  jedem  Arbeiter  zu  führenden  Arbeitsbuches, 
in  welchem  er  seine  Arbeit  nach  Bestellnummern, 
Datum  und  Zeit  einzutragen  hat. 

Die  einzeln  ausgefüllten  Lieferscheine  haben 
den  Vorteil  vor  den  sogenannten  Gußabwiege- 
büchern, daß  die  Buchungen  der  Ablieferungs- 
scheine und  Lohnverrechnungen  in  keiner  Weise 
durch  Warten  auf  die  Abwiegebficher  gestört 
werden;  es  kann  füglich  alles  seinen  schnellen 
Gang  gehen. 


ff* 


Abbildung  29.  Kompressor. 


Tii-Ts  nachgetragen  wird.  Sobald  nun  ein  Stück 
gegossen  ist,  vermerkt  es  der  Former  auf  der 
Rückseite  des  Zettels.  Alle  diese  Zettel  werden 
täglich  eingesammelt  und  nach  dem  Gießerei- 
bureau gegeben,  wo  die  ersten  Zetttl  ebenfalls 
nachgetragen  werden  und  zu  gleicher  Zeit  der 
Lieferschein  ausgeschrieben  wird.  Die  Liefer- 
scheine befinden  sieh  in  einem  perforierten,  ge- 
bundenen Buch  in  drei  sich  wiederholenden  Far- 
ben, und  zwar  Wim  Ii,  rosa  und  grün,  und  werden 
mittels  ( lelpapier  durchgeschrieben.  Beim  Ab- 
wiegen der  Gußstücke  findet  der  Wiegemeister 
in  diesem  Buche  die  beschriebenen  Zettel  vor 
und  hat  nur  noch  die  Gewichte  zu  vermerken. 
Der  weiße  und  der  rosafarbige  Zettel  gehen  mit 
dem  Gußstück  an  die  betreffende  Ablieferiinirs- 
stelle;  der  weiße  Zettel  kommt  mit  Empfangs- 
vermerk  versehen  an  die  Gießerei  zurück,  wo- 
selbst er  als  Beleg  für  spätere  Reklamationen 
dient.     Der  rosafarbige  Zettel  wandert  von  der 


Die  im  Gießereibureau  befindlichen  Auftrag- 
seheine  werden  nach  Bestellnummern  mittels 
.Schnellhefter  geordnet  und  dienen  zur  Beant- 
wortung von  Rückfragen,  die  dann  sofort  erledigt 
werden  können.  Ebenso  sind  hierdurch  Auszüge 
von  in  Arbeit  befindlichen  großen  Maschinen  in 
einigen  Minuten  zu  erledigen,  und  hat  man  eine 
vorzügliche  Uebersicht  über  den  Stand  der  Ar- 
beiten in  der  Gießerei. 

Die  dritten  Zettel,  die  zur  Tenninkontrolle 
dienen,  werden  ohne  Rücksicht  auf  die  Bestell- 
nummern nur  nach  Lieferdaten  geordnet  und  in 
Kastchen  untergebracht.  Auf  diese  Weise  ist 
auch  jederzeit  eine  l'ebersicht  über  die  Liefe- 
rungen der  Gießerei  an  einzelnen  Tagen  möglich. 
Zur  Erleichterung  der  <;iei>erei-Buchhaltung  hat 
ferner  jede  fabrizierende  Abteilung  des  Werkes 
.■ine  besondere  Farbe  in  den  Bestellscheinen. 

Eine  genaue  Selbstkosten!» er echuuug 
ist   für  jede  Gießerei   von   groller  Wichtigkeit 
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und  wird  daher  diese  monatlich  gewissenhaft 
durchgeführt.  Das  Schema  einer  solchen  Selbst- 
kostenberechnung ist  in  umstehendem  Schaubild  25 
<S.  550)  wiedergegeben.  Um  genaue  Unter- 
lagen für  die  Kalkulation  zu  haben,  sind  sämt- 
liche verbrauchte  Materialien  mit  Lagernum- 
mer versehen ,  der  Eingang  und  die  ver- 
brauchten Ifengen  werden  täglich  verbucht, 
und  am  Schlüsse  eines  Monats  wird  der  Ver- 
brauch festgestellt.  Nach  den  Ergebnissen  der 
Kalkulation  werden  die  Gußpreise  bestimmt.  Es 
bestehen  zurzeit  für  die  Gußware  1K  verschie- 
dene Preise;  bei  Lehmguß  und  sonst  schwierigen 


liegend  zu  gießen,  verlorenen  Kopfes,  der  Eisen- 
mischung usw.  gemacht  worden  sind.  Ist  das 
Modell  fertiggestellt,  so  wird  es  mit  einem  An- 
strich in  drei  bezw.  vier  Farben  versehen.  Es 
bedeutet : 

rot ...  .  bleibt  roh, 

Kell»  .   .  .  bearbeitet, 

Hrhwarz  Kern, 

blau  .   .  .  Kokillen  anlegen  oder  Dorn  eingießen. 

Zur  Verminderung  des  Ausschusses  beim  Gießen 
trägt  dieser  Anstrich  ungemein  viel  bei,  indem 
jeder  Former  sofort  weiß,  wie  er  sein  Modell 
einzufortnen   hat.   zumal  auch  sonst  noch  Be- 


Gußstücken werden  die  Preise  nach  Slückknlkn- 
lation  festgesetzt. 

Die  Modellschreinerei  (Abbildung  26) 
beschäftigt  zurzeit  insgesamt  HO  Mann.  An 
Werkzeugmaschinen  sind  im  Betrieb  sechs  Dreh- 
bänke, eine  Kreissage,  drei  Bandsagen,  drei 
Hobelmaschinen,  eine  Spezial  -  Kernkasten  -  Fräs- 
maschine, eine  Bohrmaschine,  ein  Bandsägen- 
scharf- und  Schleifapparat  für  Hobelmaschinen. 
Diese  sämtlichen  Holzbearbeitungsmaschinen  sind 
an  eine  Spänetransport-  und  Staubabsauge- An- 
lage angeschlossen  iM>-lie  Abbildung  '27 1. 

Die  Zeichnungeu.  welche  für  die  Modell- 
schreinerei bestimmt  sind,  werden  bezüglich  der 
Anfertigung  des  Modelles  vorerst  auf  dem  Gießerei- 
bureau durchgesprochen  und  dann  zur  Work- 
stätte  gegeben,  nachdem  zuvor  die  nötigen  No- 
tizen  bezüglich   des  Gusses,    ob   stehend  oder 


merkungen,  wie  „stehend  gießen**,  „nach  oben", 
„verlorener  Kopf,  „Mischung"  usw.  auf  dem 
Modell  mittels  Stempel  aufgedruckt  sind. 

Die  Modell  Verwaltung  geschieht  nach 
dem  Kartensystem;  für  jedes  Modell  ist  eine 
Karte  ausgestellt  mit  den  Angaben  der  Kern- 
kasten usw.  und  seinem  Wert.  Bei  über  60  000 
Modellen,  welche  aufbewahrt  werden  müssen, 
hat  sich  diese  Einrichtung  gut  bewährt. 

Die  Metallgießerei  liefert  jährlich  etwa 
360  t  Metallguß  für  eigenen  Bedarf,  und  wird 
diese  Ware  von  einer  Gesamt-Belegschaft  von 
30  Mann  angefertigt.  Es  sind  zum  Schmelzen 
des  Metalls  fünf  Tiegelöfen  mit  Unterwindgobläsc 
feststehender  Bauart  in  Benutzung.  Die  ab- 
ziehenden Gase  dieser  Oefen  heizen  die  beiden 
Trockenkammern.  In  25  Minuten  werden  100  kg 
Bronze  mit  einem  < <>  snmt-Koksaufwand  von  :<<»  kg 
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Schaltbild  25.  SelliKtkofttotiherechnun?. 


bei  einem  Winddruck  von  200  bis  300  mm 
Wassersäule  geschmolzen.  Hergestellt  werden 
alle  Arten  Bronze  sowie  Weißmetall-Legierungen 
und  Aluminiumguii.  Audi  die  Fabrikate  der 
Metallgießerei  werden  rheinisch  untersucht  und 
auf  ihre  Festigkeitseigenschaften  geprüft. 

Der  Wichtigkeit  eines  Nachwuchses  an  ge- 
schulten Arbeitern  entsprechend  ist  auch  dem 
L  e  h  r  I  i  n  g  s  w  e »cd  besondere  Aufmerksamkeit 


gewidmet  und  sind  für  Gießerei  mit  Schreinerei 
bestimmte  Ausbildungsplilne  festgesetzt,  wodurch 
der  Lehrling  in  samtlichen  Zweigen  seines  zu- 
künftigen Berufes  eine  gründliche  Ausbildung 
erhalt.  Die  Lehrlinge  (kr  Gießerei  erhalten 
folgende  Ausbildung: 

Sandformer:  12  Monate  Kernmacherei; 
3  Monate  Formerei:  3  Monate  Modellschreinere! ; 
12  Monate  Handformerei :   1  Monat  Maschinen- 
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formerei;  1  Monat  Kupolofen;  14  Monate  For- 
merei an  mittleren  und  großen  Stücken. 

Loh  in  f  o  rin  e  r:  6  Monate  Kernmacherei; 
12  Monate  Lchmformerei;  3  Monate  Modell- 
schreinerei; 3  Monate  Handformerei ;  24  Monate 
Lehmformerei. 

Die  Schro  i  n  erl  eh  r  1  i  nge  arheiten  in  der 
ersten  Zeit  gemeinsam  in  einer  Lehrlingsabtcilung. 


stattfindet.  E9  ist  dies  ein  trauriges  Zeichen  für 
die  geringe  Einschätzung  des  Formerhand- 
werkes in  größeren  Städten.  Die  jungen  Leute 
ziehen  lieber  einen  weißen  Kragen  an  und  nehmen 
mit  einem  müßig  bezahlten  Schreiberposten  vor- 
lieb, als  daß  sie  sich  der  nicht  ganz  leichten 
Lehrzeit  zur  Erlernung  des  Formerhandwerkes 
unterziehen,    trotzdem    ihnen    durch  letzteres. 


Abbildung  10,    ModelMtthteroi.   Short  l. 


die  unter  Leitung  eines  filteren  Arbeiters  steht, 
und  ist  der  Lehrplan  folgender: 

12  Monate  Schreinerei;  1  Monat  Modell- 
Schlosserei;  1  Monat  Drechslerei;  1  Monat  Mo- 
dellackiererei ;  3  Monate  Formerei ;  30  Monate 
Schreinerei. 

Nach  beendeter  Lehrzeit  hat  der  Lehrling 
ein  Gesellenstück  anzufertigen  und  dasselbe  einer 
Meisterkommission  zur  Begutachtung  vorzulegen. 
Gleichzeitig  muß  er  sich  einer  mUudlichen  Prü- 
fung über  sein  Fach  und  die  während  seiner 
Lehrzeit  erworbenen  Kenntnisse  vor  dieser  Kom- 
mission unterziehen  und  erhalt  nach  Ablesung 
des  Examens  einen  Lehrbrief.  Trotz  dieser  sorg- 
fältigen Ausbildung,  wodurch  der  Lehrling  bei 
nur  einigermaßen  gutem  Willen  zu  einem  tüch- 
tigen Handwerker  herangebildet  wird,  ist  die 
Meldung  an  Lehrlingen  für  die  Gießerei  so  gering, 
daß  der  Abgang  nicht  annähernd  ersetzt  wird, 
wahrend  zur  Modellsehreinerei  großer  Andrang 


selbst  bei  mittleren  Leistungen,  eine  sichere 
Existenz  für  die  Zukunft  sich  bietet.  Die  Ma- 
schineuformerei  wird  daher  immer  mehr  die 
Handarb  it  ersetzen  müssen. 

♦  * 
• 

In  Vorstehendem  ist  die  Entwicklung  und 
der  heutige  Stand  des  Gießereibetriebes  der  Gas- 
motorenfabrik Deutz  wiedergegeben,  in  der  Ab- 
sicht, auch  andere  Gießereien  zur  Veröffent- 
lichung ihrer  Einrichtungen  und  Betriebsresultate 
zu  veranlassen,  damit  dem  praktischen  Gießerei- 
Fachmann  die  Erwerbung  von  Vergleichszahlen 
ermöglicht  wird,  da  er  nur  auf  diese  Weise  in 
der  Lage  ist,  sich  ein  Urteil  über  etwaitre  not- 
wendige Verbesserungen  seines  Betriebes  zu 
bilden.  Die  bisher  gezeigte  Zurückhaltung  in 
der  Veröffentlichung  von  BetricbsergebnisseD  ist 
in  der  heutigen  Zeit  nicht  mehr  angebracht,  da 
nnserSchwesterbetrieb,  die  Stahlgießereien,  welche 
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uns  in  der  Veröffentlichung  ihrer  Betriebsresultate 
und  -erfahrungen  mit  gutem  Beispiel  vorange- 
gangen sind,  durch  ihre  Entwicklung  bewiesen 
haben,  wie  segensreich  ein  offener  Meinungsaus- 
tausch wirkt.  Allerdings  werden  fast  stets  die 
Stahlgießereien  von  wissenschaftlich  und  praktisch 
gebildeten  Männern  geleitet,  wahrend  vielfach 
noch  die  Meinung  vorherrscht,  daß  für  den 
Gießereibetrieb  ein  jeder  Meister  oder  Techniker 
geeignet  sei.  Diese  Verkennung  der  Ansprüche 
an   einen   auf  der  Höhe  der  Zeit  stehenden 


kauf  nach  Analyse  benehmen,  wo  doch  gerade 
sie  ihre  Eisenerze  nur  nach  festgelegten  Ge- 
halten kaufen.  In  England  ist  es  allerdings  noch 
kaum,  in  den  Vereinigten  Staaten  fast  allgemein 
durchgeführt,  das  Roheisen  nach  Analyse  zu  be- 
werten und  zu  verkaufen.  Die  Hochofenabstich»' 
müssen  doch  jeder  für  sich  gründlich  untersucht 
werden  und  es  wäre  nicht  mehr  als  recht  und  billig, 
wenn  man  dem  Kaufer  die  wahre  Analyse  mit- 
teilte. Schickt  eine  Hütte  Roheisen  an  die 
Gießereien,  dessen  Zusammensetzung  von  der  nor- 


Gießereileiter  dürfte  sicher  mit  der  bisherigen 
langsamen  Entwicklung  des  Eisengießereiwesens 
im  Zusammenhang  stellen.  Es  ist  noch  vor 
kurzem  dem  Verfasser  vorgekommen,  daß  eine 
bedeutende  Eisengießerei  Westfalens  es  grund- 
satzlich ablehnte,  Gußstücke  mit  gewährleisteter 
Biegungsfestigkeit  und  Durchbiegung  selbst  bei 
mäßigen  Ansprüchen  zu  liefern.  Unter  diesen 
Umstanden  ist  es  nicht  zu  verwundern,  daß 
dsn  Bestrebunsren  der  einsichtigen  Gießereien 
bezüglich  des  Einkaufs  der  Rohmaterialien,  von 
Roheisen  und  Koks  unter  Garantie  der  chemischen 
Zusammensetzung  so  wenig  Interesse  entgegen- 
gebracht wird. 

Andererseits  ist  auch  nicht  zu  begreifen,  warum 
Hochofenwerke  sich  zurückhaltend  geyen  den  Ver- 


malen weit  abweicht,  ohne  den  Käufer  davon 
zu  benachrichtigen,  so  fügt  sie  dem  Gießer 
Schaden  zu,  da  der  Gießereileiter  in  dem 
Glauben,  normale.  Roheisen  zu  haben,  falsch 
gattiert  und  mehr  oder  weniger  Ausschuß 
macht.  Man  kauft  allgemein  auch  Ferro- 
silizium.  Ferromangan.  Stahleisen  usw.  nur  nach 
Analyse. 

Nach  vieler  Mühe  haben  wir  es  mit  einigen 
Werken  dahin  gebracht,  daß  uns  auf  der  Ver- 
sandanzeige die  Gehalte  an  Silizium  wahrheitsge- 
treu mitgeteilt  werden,  damit,  falls  die  Zeit  zum 
Analysieren  zu  kurz  ist,  man  doch  bei  sofortiger 
Verwendung  Anhaltspunkte  hat  und  dement- 
sprechend gattieren  kann.  Eine  Kontrolle  durch 
ein  eigenes  Laboratorium  ist  jedoch  sicher  das 
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Beste.  Beispielsweise  war  im  Dezember  1907  von 
25  untersuchten  Waggons  Luxemburger  III  der 
niedrigste  Siliziumgehalt  1,26  °/o,  der  höchste 
3.34  °'o,  während  zwischen  diesen  Endzahlen  alle 
nur  möglichen  Abstufungen  vorkamen.*  —  Höge 
die  Zukunft  uns   einen  Nachwuchs  von  prak- 


tisch und  wissenschaftlich  gebildeten  (Meßerei- 
Fachleuten  bringen,  denen  es  gelingt,  die  ge- 
steckten Ziele  zu  erreichen  und  dem  Gießerei- 
betriebe dasjenige  Ansehen  zu  verschaffen,  wel- 
ches er  tatsächlich  seiner  Wichtigkeit  im  Ma- 
schinenbau wegen  verdient! 


*  Alte  Gepflogenheiten  im  Geschäftsverkehr  durch 
neue  iq  ersetzen ,  ist  stets  eine  mühevolle  Aufgabe, 
und  ao  ist  es  aurh  nicht  ander»  mit  dorn  Ersatz  des 
Verkaufs  von  Gießereiroheisen  nach  der  Bruchbeurtei- 
lung durch  die  Bewertung  nach  der  chemischen  Analyse. 
Eine  nicht  zu  unterschätzende  Schwierigkeit  liegt  vor 
allem  in  dein  Umstand,  daß  je  nach  dem  Hochofen- 
gangauch hei  derselben  Möllerung  nicht  immer  gleiches 
Hohcisen  füllt,  ja  daß  selbst  die  Masseln  eines  und 
desselben  Abstiches  im  Kohlenstoff1-  wie  im  Sili/.ium- 
gehalt  erheblich  sehwanken.  Anderseits  ist  nicht  zu 
verkennen,  daß  der  (ichalt  an  Silizium  und  an  8chwefel 
im  Gießereiroheisen  für  die  Gütebestimmung  einer 
Marke  das  einzige  Mittel  ist. 

Soll  der  Gebrauchswert  eines  Gießereiroheisens 
lediglich  nach  der  Analyse  bestimmt  werden,  so  müßten 
sämtliche  Bestandteile  aufgeführt  werden ;  es  dürfte 
z.  B.  das  in  geringsten  Mengen  schon  schädliche 
Arsen  nicht  vergessen  werden.  Ebenfalls  wären  die 
Gehaitc  an  Titan,  Vanadium  und  Chrom  zu  bestimmen, 
Ober  deren  Einfluß  jedoch  zurzeit  die  Ansichten  noch 
gespalten  sind.  Für  den  praktischen  Gebrauch  kommt 
in  erster  Linie  Silizium  in  Frage,  da  den  Phosphor-  und 
Mangangehalt,  die  Kohlung,  den  Schwefelgebalt  usw. 
jeder  Hochofenleiter  sowieso  durch  gleichmäßige 
Möllerung  und  Betriebsüberwachung  gleichförmig  zu 
halten  bestrebt  ist.  Auch  lassen  sich  die  Unter- 
suchungen auf  die  angeführten  Stoffe  nur  mit  größeren 
Schwierigkeiten  und  erheblichem  Zeitverlust  bewerk- 
stelligen. Sollen  alle  genannten  Verhältnisse  boi  der 
Beurteilung  berücksichtigt  werden,  so  erheischt  dies 
eine  fortwährende  Untersuchung  und  genaue  Sortie- 
rung der  Koheisenmasseln,  Vorgänge,  die  natürlich 
mit  Kosten  verbunden  sind,  welche  zu  vergüten  die 
Abnehmer  sich  jedoch  in  vielen  Fällen  geweigert  haben. 


Es  darf  auch  nicht  vergessen  werden ,  daß  der 
zugesetzte  Schrott  bezw.  Gußbruch  in  hohem  Maße 
geeignet  ist,  das  beste  und  genauest  aussortierte  Roh- 
eisen ungünstig  zu  beeinflussen.  Da  erfahrungsgemäß 
sich  von  Schrott  bezw.  Gußbruch  in  den  wenigsten 
Fällen  eine  zuverlässige  oder  annähernde  Analyse 
herstellen  läßt,  so  wird  ohne  Zweifel  die  gute  Be- 
schaffenheit des  Roheisens  durch  den  Zusatz  von  ge- 
kauftem <  iußbruch  (also  nicht  Bruch  eigener  Schmelzung) 
in  vielen  Fallen  annähernd  aufgehoben. 

Auch  der  Verfasser  vorstehender  Abhandlung  er- 
kennt die  Schwierigkeiten  in  der  Verwendung  von 
(iußbruch  zu  Gußstücken,  an  welche  besondere  An- 
forderungen gestellt  werden,  vollkommen  an  und  ver- 
meidet die  Unzuverlässigkeiten  des  Schrotts,  indem  er 
zu  Qualitätsguß  überhaupt  keinen  Gußbruch  verwendet. 
(Vergl.  Heft  14  8.  465.) 

Das  Rohciscnsyndikut  hat  nun  schon  seit  längerer 
Zeit,  von  dem  Bestreben  geleitet,  daß  die  Abnehmer 
nach  Analyse  und  nicht  nach  Korngröße  kaufen. 
Normen  für  die  Roheisensorten  festgesetzt  [vergl. 
„Gcmeinfaßlicho  Darstellung  des  Eisenhiittenwesens", 
6.  Auflage  (1907  )  8.  49].  Es  erklärt  sich  bereit,  gegen 
einen  jeweilig  der  Schwierigkeit  der  einzuhaltenden 
Gehalte  angemessenen  U eherpreis  auch  nach  beson- 
deren Analysen  zu  liefern. 

Wenn  die  Gießereileiter  die  Grundsätze,  die  der 
geschätzte  Verfasser  der  vorstehenden  Abhandlung 
mit  Recht  aufstellt,  sich  zu  eigen  raachen  und  beide 
Parteien  sich  mit  einem  gewissen  Wohlwollen  ent- 
gegenkommen, dadurch  die  Einigungsbestrcbungen 
unterstützend,  so  wird  ein  Einvernehmen  herzustellen 
nicht  zu  schwer  sein  und  kann  der  Erfolg,  daß  unsere 
Gießereierzeugnisse  auf  eine  höhere  Stufe  gobracht 
werden,  nicht  ausbleiben.  I>ie  Ketiaktion. 
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Holz  und  Eisen  als  Ausbaumaterial  in  Strecken-  und  Abbaubetrieben. 


Von  Bergassessor  Heinrich  Steffen  in  Düsseldorf. 
(Fortsetzung  von  Seite  474.) 


In  den  lange  Zeit  aufrecht  zu  erhaltenden 
Strecken  besteht  der  Holzausbau  im  allge- 
meinen aus  Türstoekzimtnerung.  Hierunter  wird 
ein  sorgfältiger,  mit  Verblattung  der  auf  ge- 
ringe Strebe  stehenden  Türstockbeine  gegen  die 
Kappe  ausgeführter  Ausbau  verstanden  L'm 
den  Türstockbeinen  einen  festen  Halt  auf  der 
Sohle  zu  geben,  werden  dieselben  in  Bühnlöcher 
gesetzt  (Abbildung  2).  Sehr  verbreitet  ist  im 
Ruhrbezirk  eine  Türstoekzimtnerung,  deren  Beine 
aus  Holz  und  deren  Kappe  aus  Eisen  besteht. 
Die  Kappen  werden  über  Tage  aus  abgelegten 
schweißeisernen  Eisenbahnschienen  neuerdings 
mangels  dieser  auch  aus  den  weniger  geeigneten 
Flußstahlschienen  —  auf  bestimmte  Langen  ge- 
schnitten und  an  beiden  Enden  zur  horizontalen 
Stütze  der  hölzernen  Türstockbeine  mit  einem 
angenieteten  Winkeleisen  versehen,  welches  auch 
durch  ein  doppelt  gebogenes  und  lose  aufzu- 
legendes Blechstück  von  mindestens  12  mm 
Dicke  ersetzt  werden  kann  (Altbildung  3  und  4). 
Die  gerade  oder  in  der  Mitte  leicht  gebogene 
eiserne  Kappe  (Abbildung  5  und  6)  nimmt  den 
Firstendruck  auf  und  übertragt  ihn  auf  die  beiden 
Beine.  Die  Verdrängung  des  Holzes  in  seiner 
Verwendung  zu  Kappen  durch  das  Eisen  ist  auf 
nicht  befriedigende  Knickfestigkeit  zurückzu- 
führen, indem  das  Holz,  wenn  es  auch  in  gutem, 
trockenem  Zustande  als  Kappe  (Durchmesser 
200  mm)  annähernd  die  gleiche  Last  wie  schweiß- 
eisernes  Schicnenaltmatcrial  (Normalprofil)  zu 
tragen  vermag,  durch  Fouchtigkeitsaufnabme  aus 
den  Grubenwettern  sowie  Vermodern  und  Ver- 
faulen nach  längerer  oder  kürzerer  Zeit  seine 
Festigkeit  verliert,  was  beim  Eisen  nicht  der 
Fall  ist.  Es  ist  einleuchtend,  daß  man,  um  in 
langen,  druckhaften  Strecken  das  fortdauernde 
Auswechseln  der  Kappen  und  die  infolge  starken 
Nachfalls  hiermit  nicht  selten  verbundenen  Be- 
triebsstörungen zu  vermeiden,  schon  zu  Zeiten, 
in  welchen  die  Holzpreise  noch  niedrig  standen, 
zu  dem  teureren,  aber  haltbareren  Eisen  griff. 
Für  die  Wahl  alter  abgelaufener  Eisenbahn- 
schienen ist  lediglieh  die  Preisfrage  maßgebend. 
Selbstverständlich  läßt  sich  das  Schienenprotil 
durch  andere  Frotile  ersetzen.  Die  Zweckmäßig- 
keit und  Verwendbarkeit  einzelner  l'mh'le  und 
auch  der  verschiedenen  Kisenqualiliiten  wird  in 
einem  späteren  Abschnitt  noch  besonders  be- 
sprochen werden. 

Für  die  gemeinseliafi liehe  Anwendung  des 
Holzes  mit  dem  Eisen,  wobei  das  letztere  Kappeii- 
dienste  leistet,  mögen  liier  noch   zwei  weitere 


Arten  genannt  werden.  Bei  der  ersten  (Ab- 
bildung 7  t  ist  das  Eisenbahnschienenstück  an 
beiden  Seiten  gebogen  und  liegt  mit  jedem  Ende 
auf  einem  zwischen  Stempel  und  Kappe  gelegten 
Zwischenstück  aus  Holz  auf.  Dieses  preßt  sich 
bei  stärker  werdendem  Gebirgsdruck  infolge  seiner 
geringen  Widerstandsfähigkeit  in  der  Querrich- 
tung zusammen  und  gibt  so  allmählich  dem  Druck 
bis  es  seine  größtmöglichste  Dichtigkeit  erlangt 
hat  nach.  Gleichzeitig  wird  ein  Spleißen  der 
Stempel  in  der  Längsrichtung  vermieden :  bei 
fehlendem  Zwischenstück  würde  die  eiserne  Kappe 
auf  der  großen  Stempelschnittfläche  zu  geringe 
Auflageflache  haben  und  sich  infolgedessen  nach 
kurzer  Zeit  in  den  Stempel  hineindrücken.  Bei 
der  in  Abbildung  8  dargestellten  Anordnung  be- 
steht die  Kappe  aus  starkem  Vierkanteisen, 
dessen  ohrenartig  gebogene  Enden  auf  J- Trä- 
gern auflagern:  letztere  dienen  gleichzeitig  meh- 
reren Türstöcken  als  Zwischenstück  und  sorgen 
hierdurch  für  einigermaßen  gleichmäßige  Druck- 
verteilung. Die  beiden  Ohren  lassen  eine  Ver- 
längerung der  Kappe  bei  stärker  werdendem 
Firstendruck  zu,  wodurch  eine  allzu  große  Zug- 
beanspruchung vermieden  werden  soll. 

Man  ist  vielfach  dazu  übergegangen,  die  ge- 
mischte Anwendung  von  Holz  und  Eisen  im  Tür- 
stockausbau fallen  zu  lassen  und  einen  vollkomme- 
nen Eisenausbau  zu  schaffen,  indem  man  entweder 
die  hölzernen  Beine  durch  alte  schweißeiserne 
Eisenbahnschienen  (Abbild.  9  und  10 >  bezw. 
eiserne  Träger  und  t- Eisen  (Abbild.  11.  12. 
13,  14  und  1.r>>  aus  Flußeisen  ersetzte,  oder 
man  baute  die  Strecken  mittels  bogenförmig  her- 
geriebteter  Eisenbahn-  oder  Grubenschienen.  J.-. 
Q-  oder  T-Eisen,  deren  einzelne  Teile  gegenein- 
ander verlascht  werden  i  Abbildung  Mi  und  17). 
aus.  Auf  einzelnen  Gruben  werden  anstatt  der 
schweißeisernen  Altschienen,  welche  jetzt  nur 
noch  schwer  erhältlich  sind,  solche  aus  Fluß- 
eiseti  bezw.  Flußstahl  verwendet.  Die  Nach- 
teile derselben  gegenüber  den  schweißeisernen 
werden  weiter  unten  noch  näher  erörtert  werden. 

Der  Ersatz  der  hölzernen  Türatockbeine 
durch  Eisen,  wobei  die  Verbindung  mit  der 
Kappe  entweder  mittels  Laschen,  Winkeleisen 
oder  Zwischenstücken,  sogen.  Schuhen,  herge- 
stellt wird,  findet  im  Oberbergamtsbezirk  Dort- 
mund nur  auf  wenigen  Zechen  in  größerem  Maß- 
stalte statt.  Als  Unterlage  der  eisernen  Beine 
auf  dem  Liegenden  bedient  man  sich  entweder 
eiserner  Fiiterla-eplatte».  Schuhe  der  verschie- 
densten KiiiLsiruki innen   oder  einfach  eines  \\<A- 
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zernen  Brettchens;  auf  einigen  Zechen  laßt  man 
jode  Unterlage  fehlen. 

Die  verschiedenen  zurzeit  in  heimischen  und 
ausländischen  Bergbaubetrieben  in  Anwendung 
stehenden  Konstruktionen  des  Eisenausbaues  und 
deren    wesentliche    Teile   sowie  Normalprofile, 


^   3000 


300  « 

Abbildung  2. 
Türntoc  k:  Kappe  und  Beine  aus  Holz. 


Abbildung  4. 

Kappe  au*  ICiHeiilinluiallacliioiK'  mit  doppelt 
gebogenem.  l»*t- aufliegendem  HIcrMiUk,  Heine  au*  Hol/. 


welche  sich  hierbei  bewahrt  haben,  sind  in  den 
Abbildungen  9  bis  17  veranschaulicht.  Jede 
der  Konstruktionen  hat  seine  Verteidiger  und 
Widersacher  und  kann  man  nicht  ohne  weiteres 
der  einen  oder  der  anderen  den  Vorzug  geben. 
Immerhin   wird   man   aber  schon   des  Kosten- 


Abbildung  :>. 

Kappe,  gebogen  hiih  Kisenbabnnltsebierie, 
lt.- ine  aus  Holz. 


Abbildung  6. 
Kapp«  aus  Ei-pnbali)ialti*HiMMK>, 
Heine  aus  Holz. 


Abbildung  7. 


Kappe  au»  KinfnlmbnaltHi  hi,  ni'. 
Zwiaclien-tüek  und  Hein.-  uu*  H«)l.- 
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punktcs  wegen  den  einfacheren  Konstruktionen 
aus  Schienenaltmaterial  sympathischer  gegenüber- 
stehen müssen,  als  den  komplizierteren  aus  Alt- 
oder Neuraatcrial,  welche  außerdem  noch  beim 
Einbau  viel  Zeit-  und  Arbeitsaufwand  erfordern. 
Von  den  in  Abbild.  16  und  17  wiedergegebenen 


richteter,  starker  Druck  von  allen  Seiten  auf- 
tritt, wird  die  Bogenform  gute  Dienste  leisten. 

Zum  Ersatz  der  hölzernen  Stempel  der  Ab- 
baustrecken und  Abbaubet  riebe,  also  derjenigen 
Baue,  deren  Stempel  nur  verhältnismäßig  kurze 
Lebensdauer  zu  haben  brauchen,  sind  in  den  letzten 


Abbildung  8. 
Kappe:  Vierkanteisen  mit  Ohren,  Zwischen- 
stück I -Träger,  Beine  aus  Holz. 

bogenförmigen  Konstruktionen  kommt  man  immer 
mehr  ab,  weil  sich  bei  diesen  dieselben  Schäden 
zeigen,  welche  eingangs  dieser  Abhandlung (S.  471 
Nr.  14  dieser  Zeitschrift)  bezüglich  der  An- 
wendung von  Hauerwerk  kurz  gestreift  Bind. 
Einseitig  oder  stellenweise  auftretender,  starker 
Druck  verbiegt  nur  einzelne  Teile  der  Bögen,  deren 


Abbildung  9. 

Eisernes  StrerkenReHtell  au»  Eisenbahnaltmliienen. 


Abbildung  10.  jfvIJK 
Streckengestell  aus  EisenbahnalUchienen. 


Jahren  eine  Reihe  eiserner  Grubenstempel  kon- 
struiert und  im  Bergwerksbetriebe  eingeführt  wor- 
den.   Beim  Abbau  von  Flözteilen  in  größerer 


n  u 


Abbildung  11. 
Kisernes  Strei  kengestell  in  amerikanischen  Graben. 


Fortnahme  und  Neueinbau  dann  infolge  der  Defor- 
mation des  Ausbaues  und  dos  Streckenquerschnit- 
tes schwierig  und  zeitraubend  ist.  In  Strecken 
ohne  oder  mit  geringem  Gebirgsdruck,  also  Ja, 
wo  der  Ausbau  mehr  als  Schablone  dient,  wo 
aber  auch  der  einfachere  und  billigere  Ausbau 
mittels  Kappe  und  Beinen  mindestens  gleich  gute 
Dienste  leistet,  oder  in  den  seltenen  Fällen,  wo 
gleichmaßiger,  senkrecht  zur  Streckenachse  ge- 


flacher Ausdehnung  senkt  sich  das  Hangende  selbst 
unter  Anwendung  von  Bergeversatz  In  den 
meisten  Fallen  sehr  bald,  und  der  Holzausbau 
halt  infolge  des  starken  Oebirgsdruckes  nur 
kurze  Zeit.  Bei  der  Wahl  der  streichenden 
f.ilnge  der  Abbauabteilungen  und  der  anzuwen- 
denden Abhaumelhode  spielt  der  jeweilig  stark 
oder  schwach  auftretende,  durch  örtliche  Er- 
fahrung festzustellende  Gebirgsdruck  die  größte 
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Holle,  indem  die  Abbau-  und  die  durch  den  Abbau 
bedingten  sonstigen  Strecken  der  Holzkosten- 
ersparnis halber  nach  Möglichkeit  mit  einem  ein- 
maligen Ausbau  auskommen  sollen.  Die  Stempel 
brechen  erst  dann,  wenn  der  Oebirgsdruck 
starker  wird,  als  die  Druckfestigkeit  des  Holz- 


Zechen. 

ausbaues  diesen  ohne  Schaden  zuläßt  und  dia 
dem  Holz  eigene  Fähigkeit,  dem  Druck  all- 
mählich nachgebend,  sich  bis  zu  einem  gewissen 
(Trade  zusammenpressen  zu  lassen,  durch  den 
allzustarken  Gebirgsdruck  bereits  absorbiert  ist. 
Die  Lebensdauer  des  Holzstempels  wird  vieler- 
orts durch  konisches  Anspitzen  oder  Einkerben 
des  Fußendes  und  durch  Zwischenlegen  von 
Anpfählen  erhöht.  Bei  wachsendem  Druck 
spleißt  das  in  ein  kleines  Bühnloch  gesetzte, 
zugespitzte  oder  eingekerbte  Siempelende  nus- 


Abbihlung  \'\. 
Gebräuchlicher  •Schuh  bezw. 
l'nterlag«platte  der  Stücke 
auf  amerikanischen  Gruben. 

einander;  der  Anpfahl  preßt  sich  zusammen. 
Erst  nach  dieser,  längere  Zeit  in  Anspruch 
nehmenden  Arbeitsleistung  trint  der  Gebirgsdruck 
den  Stempel,  preßt  ihn  zusammen  und  zerknickt 
ihn  schließlich.  Wird  mit  Bergeversatz  abge- 
baut, wie  es  im  Oberbergamtsbezirk  Dortmund 
nur  noch  mit  wenigen  Ausnahmen  allgemein 
üblich  ist,  so  kommt,  das  Gebirge  erst  dann 
in  Ruhe,  wenn  das  Hangende  sich  auf  den  Berge- 


versatz fest  aufgelegt  hat.  Die  Stempel  haben 
dann  nicht  mehr  viel  auszuhalten  und  können 
ohne  schadhaft  zu  werden  noch  lange  Zeit  stehen. 

Die  mannigfachen,  sämtlich  patentierten  Kon- 
struktionen der  seither  eingeführten  eisernen 
Grubenabbaustempel  weisen  die  verschiedensten 
Profile  auf  und  bestehen  durchweg  aus  mehreren 
Teilen,  deren  Verschiebung  zu-  bezw.  ineinander 
und  gegenseitige  Befestigung  der  örtlichen 
Flözmächtigkeit  entsprechend  vor  der  Aufstellung 
geschieht.  In  diesem  Zustande  sind  sie  entweder 
starr  und  lassen  eine  nachträgliche  Verkürzung 
nicht  zu,  oder  ihre  Anordnung  ist  derart,  daß 
sie,  unter  Druck  stehend,  ohne  fortgenommen  zu 
werden,  sich  verkürzen  lassen  oder  durch  eine 
starke  Feder  bezw.  zwangläufiges  allmähliches, 
mittels  Reibung  erschwertes  Kürzerwerden  dem 
etwa  allzustark  auftretenden  Gebirgsdruck 
selbsttätig  nachgeben.  Durch  Lockerschrauben 
oder  Oeffnen  der  Verbindungsstücke  —  bei  einer 
Konstruktion  wird  das  Verbindungsstück  durch 
den  übermäßigen  Gebirgsdruck  zertrümmert  — 
wird  ein  Rauben  der  Stempel  aus  dem  alten 
Mann  und  so  eine  öftere  Verwendung  ermög- 
licht. Auf  die  einzelnen  Konstruktionen  näher 
einzugehen,  dürfte  sich  an  dieser  Stelle  nach 
dem  Gesagten,  als  zu  weit  führend  erübrigen. 
Ein  endgültiges  Urteil  über  die  Zweckmäßigkeit 
und  Verwendbarkeit  dieser  Stempel  oder  über 
den  Vorzug  der  einen  oder  andern  Konstruktion 
kann  nicht  ohne  weiteres  gefällt  werden.  Die 
Betriebsverwaltungen  und  deren  Organe  haben, 
wie  auch  bezüglich  des  eisernen  Streckenaus- 
baues, .  die  verschiedensten  Ansichten.  Jeden- 
falls steht  fest,  daß  die  Stempel  sich  vorzüg- 


lich in  mächtigeren  Flözen  mit  geringem  Ein- 
fallen und  gutem  unzerklüftetem  Hangenden  be- 
währen. Ferner  erscheint  ihre  Verwendung  noch 
besonders  vorteilhaft  beim  Abbau  von  Flözen, 
welche  neben  den  genannten  Eigenschaften  noch 
quellendes  und  druckhaftes  Liegende  aufweisen. 
Der  hierdurch  bedingte  Übergroße  Holzverbrauch 
bezw.  die  hohen  Kosten  desselben  werden  durch  An- 
wendung eiserner  Stempel  beträchtlich  ermäßigt. 


Abbildung  14. 

In  Amerika  und  Deutschland  im  Eieenausbau  erprobte  Profile. 
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In  Ahhauhctriebcn  mit  steilem  Einfallen  und 
druckhaftem  Gebirge,  also  da,  WO  der  Druck  des 
kisirrliistfii  Hangenden  sich  vielfach  in  der  Rich- 
tung des  Einfallen»  in  schiebender  Weise  kund- 
tut, sind  die  angestellten  Versuche,  wenn  auch 


Abbildung  It    Wiek  in  eine  in  Kineiiauabau  stehende  Strecke. 


einzelne  Betriebsverwaltungen  anders  urteilen,  im 
allgemeinen  als  weniger  günstig  ausgefallen  zu  be- 
zeichnen, was  namentlich  darauf  zurückzuführen 
ist,  daß  dem  Eisenausbau,  selbst  wenn  er  mit 
Holz  vermischt  angewendet  wird,  jedes  War- 
nungsvermögen fehlt.  Die*  hat  leider  schon  zu 
einer  Ueihe  schwerer  Unglücksfalle  und  Ver- 
letzungen der  Bergleute  geführt.  Bricht  infolge 
der  besonderen  örtlichen  Verhältnisse  oder,  wie 


welche  vermöge  starker  Bergeraittel  ein  breites 
Auffahren  der  Strecken  und  ein  Setzen  derselben 
in  den  alten  Mann.  d.  h.  ein  Versetzen  der 
beiderseitigen  der  Menge  des  unterzubringenden 
Versatzmaterials  entsprechend  groß  zu  wählen- 
den StreckenstöUe  verlan- 
gen, bewähren  sich  die  Eisen- 
stempcl  zur  vorübergehen- 
den Sicherung  des  Hangen- 
den des  jeweils  ausgekohlten 
Hohlraumes  vor  Ort  bis  zum 
vollständigen  Versatz  des- 
selben ausgezeichnet  und 
finden  in  dieser  Richtung 
auf  einer  Reihe  von  west- 
fälischen Zechen  ausgedehnte 
Verwendung. 

Ein  großer  Vorteil  bei 
der  Verwendung  eiserner 
Abbaustempel  ist  in  dem 
Fortfall  bezw.  in  der  Ein- 
schränkung des  kostspieli- 
gen Holztransportes  über 
Tage,  im  Schachte  und  vor 
allem  in  der  Grube  selbst, 
sowie  in  dem  Fortfall  des 
mehrmaligen,  nicht  zu  ver- 
meidenden l'mladens.  welches  bekanntlich  den 
Förderbetrieb  wesentlich  behindert,  zu  erblicken. 

Wenn  die  eisernen  Abbaustempel  gegenwärtig 
allgemeine  Verwendung  noch  nicht  finden,  so  ist 
dies,  abgesehen  von  dem  hohen  Kostenpunkt  und 


Abbildung  U'-.    KiaerneB  Stiecken^estell  in  offener 
Üoirenform  aus  Ei->enl>alinalt*<hiciicn. 

e>  vielfach  der  Fall,  als  Folire  mangelhafter 
Aufmerksamkeit  der  Bergleute  bezw.  der  Be- 
trietabeamten  ein  aufgekohlter  Abbaupfeiler  in 
ge t";ihrd rollender  Weise  plötzlich  zusammen,  so 
gehen  bei  Anwendung  eiserner  Stempel  dies, 
und  mithin  auch  das  für  sie  verwendete  Kapital 
verloren.  Beim  Auffahren  Von  \  orricktttngB- 
strecken    mit    geringem    Einfallen    in  Flffxen, 


Abbildung  I".     Kisernen  Strecken^er<tell 
in  ^chcIiIi^-.  Itoicenform  an*  EiuenbabnaltHcliieneii. 

dem  hierdurch  braebgelegten  Kapital  sowie  den 
bereits  angeführten  Schaden,  nicht  zum  geringsten 
Teile  auf  die  mehr  oder  minder  verwickelten 
Konstruktionen  zurückzuführen,  welche  unter 
dem  Einfluß  der  örtlichen  Verhältnisse,  des  über- 
großen «der  schiebenden  (iebirgsdruckes.  der 
Srhuhwirkungen  und  der  nicht  allzu  rücksichts- 
vollen  Griihenh.md   des  Bergmannes  frühzeitig 
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unbrauchbar  werden  oder  lästige  und  zeitraubeden 
Reparaturen  erfordern.  Es  steht  aber  zu  er- 
warten, daß  die  Erfahrungen  auf  dem  Gebiete 
der  Verwendung  des  eisernen  Grubenstempels  in 
Abbaubetrieben  mit  der  Zeit  zu  befriedigenden 
Resultaten  führen  werden  und  daß  der  Eisen- 
abbaustempel,  wenn  er  auch  niemal»  als  Universal- 
ahhaustempel  angesprochen  werden  kann,  doch  bei 
Vorbandensein  bestimmter  Gebirgs-  und  Abbau- 
verhältnisse  unter  Würdigung  der  sich  aus  der 
Verwendung  ergebenden  grollen  Vorteile  und  Holz- 
kostenersparnisse sich  allgemein  einführen  wird. 

Im  folgenden  werden  diejenigen  Eigenschaften 
behandelt,  welche  ein  guter  Ausbau  bezw.  ein 
gutes  Ausbaumaterial  besitzen  soll.  Hierbei  wird 
die  Frage  erörtert  werden,  inwieweit  Holz  und 
Eisen  diese  Eigenschaften  haben  und  welche  Vor- 
uud  Nachteile  diese  beiden  Materialien  im  Ver- 
gleich zueinander  aufweisen.  Ein  guter  Ausbau  soll 
unter  der  Voraussetzung  regelrechter  Setzweise 
und  unter  Berücksichtigung  der  Materialkosten: 

1.  eine  genügende  Tragfälligkeit  beaiUen, 

2.  dem  für  die  Bedingung  unter  1.  maßgebenden 
Höchstdruck  übersteigenden  Gebirgsdruck  nach- 
gebend, sich  allmählich,  ohne  zu  brechen  oder 
seitwärts  ansznbicgen,  zusammendrücken  lassen, 
wodurch  gefahrdrohender  Druck,  solange  der  Aus- 
bau nachgibt,  nicht  auftreten  kann, 

3.  eine  durch  seine  Materialeigenschaften  bedingte 
lange  Lebensdauer  besitzen, 

4.  seinen  bevorstehenden  Zusammenbruch  in  ge- 
nügender, zeitiger  und  gefahrloser  Weise  an- 
zeigen, 

5.  einfach,  leicht  nnd  ohne  großen  Zeitaufwand  ein- 
gebaut werden  kennen  und 

)'..  bei  Reparaturarbeiten  sowie  Verlausen  überflüssig 
gewordener  Grubenbaue,  obgleich  unter  Druck 
stehend,  leicht,  gefahrlos  und  ohne  großen  Zeit- 
aufwand ausgebaut  werden  können. 

Die  regelrechte  und  sorgfältige  Setzweise 
des  Ausbaues  ist  für  dessen  Haltbarkeit  von 
größter  Wichtigkeit.  Leider  wird  hierin  noch  viel 
gesündigt,  und  die  dann  in  der  Folge  entstehenden 
Schaden  werden  häutig  nicht  der  eigentlichen 
Ursache,  der  Unaufmerksamkeit  der  Bergleute 
und  der  Betriebsbeainten.  sondern  ohne  genügende 
Prüfung  höheren  Gewalten  und.  wenn  es  sich  um 
Einführung  eines  neuen  Grubenaushaumaterials, 
wie  zum  Beispiel  des  Eisens  bandelt,  diesem 
aufgebürdet.  Hieraus  und  aus  dem  vielen  Berg- 
leuten eigenen  Hang  an  den  althergebrachten 
Gewohnheiten  umi  Arbeitsweisen  labt  sich  die 
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Verschiedenartigkeit  der  in  Bergbaukreisen  über 
die  Verwendung  des  Eisens  als  Ausbaumaterial 
gehegten  Meinungen  erklären.  Eine  genaue  und 
dauernde  Prüfung  der  Setzweise,  sorgfältige 
zeitweise  Nachprüfung  der  ausgebauten  Strecken 
sowie  frühzeitige  Abhilfe  von  auftretenden  Schä- 
den würden  die  vielfach  gegen  die  Verwendung 
des  Eisens  gehegten  ungerechtfertigten  Vor- 
urteile bald  verschwinden  lassen. 

Die  regelrechte,  sorgfältige  Setzweise  des 
Ausbaues,  gleichgültig  welchen  Materials,  bedingt 
eine  vollkommene  Auflage  der  aneinanderstoßen- 
den Flachen,  z.  B.  Kappe  und  Bein,  so  daß  die 
Beanspruchung  des  Materials  möglichst  in  allen 
Teilen  gleichmäßig  erfolgt.  Die  hinter  dem  Ausbau 
befindlichen  Hohlräume  müssen  von  vornherein 
vollkommen  und  dicht  versetzt  werden,  um  die 
Berührung  der  Grubenluft  mit  dem  festen  Gestein 
zu  vermeiden.  Es  ist  eine  bekannte  Tatsache, 
daß  die  intensive  Bespülung  des  festen  Gesteins 
durch  die  feuchte  Grubenluft  die  einzelnen  Ge- 
steinspartikelchen, namentlich  die  benachbarten 
der  Ablösungsflächen,  zersetzt  und  so  den 
Zusammenhalt  der  einzelnen  Gesteinsschichten 
untereinander  lockert.  Plötzlich  in  die  aus 
Unachtsamkeit  verbleibenden  Hohlräume  herein- 
brechende größere  Gesteinsmassen  können  ver- 
möge der  durch  den  Freifall  erlangten  Durch- 
schlagskraft, vielfach  auch  durch  den  stärksten 
Ausbau,  nicht  aufgehalten  werden  ;  ein  teilweises 
Zubrucbgehen  der  Strecke  ist  hierbei  fast  regel- 
mäßig unvermeidlich.  Was  dieses  für  eine  wich- 
tige Förderstrecke  bedeutet,  ergibt  sich  aus  der 
Erwägung,  daß  während  der  Aufrilumungsarbeiten, 
abgesehen  von  sonstigen  Schäden,  jedwede  durch- 
laufende Förderung  in  dieser  Strecke  unmöglich  ist. 

Was  nun  die  Frage  der  genügenden  Trag- 
fähigkeit des  Ausbaues  anbetrifft,  so  wird  man 
diese  unter  Berücksichtigung  des  Kostenpunktes 
des  Materials  zweckmäßig  möglichst  groß  wählen, 
womit  gleichzeitig  der  Bedingung  zu  2.  ein  guter 
Dienst  geleistet  wird.  Es  ist  weiter  oben  schon 
erwähnt  worden,  daß  irgendwelche  Berechnungen 
oder  annähernde  Schätzungen  des  Gebirgsdruckes 
unmöglich  sind.  Der  Ausbau  der  Strecken  in 
Holz  oder  Eisen  besitzt  der  Verschiedenartigkeit 
des  Materials  und  der  Konstruktion  entsprechend 
natürlich  auch  verschieden  große  Tragfähigkeit. 

(Schluß  folgt) 

ausländische  Patente. 

Kl.  18b,  F  22  4!»3.  Verfahren  zur  Darstellung 
von  hochwertigem  Stahl  durch  Verfeinern  von  Martin- 
stahl  und  dergl.  Feiten  \  (Juilleaume-Labmc\ erwerke 
Act.-tles.,  Frankfurt  a.  M. 

Kl.    19a,    K    38  TW.  Scliieneiistot,verl.imiiii.- 
Albert  Knüttel,  Remscheid,  Hriiderstr.  14. 

Kl.  24  f,  K  I  1  Mi).  Wundern-:,  /m..  /.  I'nt.-nt 
l'Jl  *)5t>.    Felix  Lbeling,  F.lliini:,  Jitiaum  — tr.  -i. 

Kl.   24  f,  W   2*  I.VJ.  r,--\. ii     .  .t  i.  ii-  t-ir 

Schrägroste.    Faul  Weteit.  Iv'Un.».  iii-ni.uii.---u.  M. 
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Bericht  über  in-  und  ausländische  Patente. 


28.  Jahrg.  Nr.  16. 


Kl.  31a,  R  24  483.  Durch  flüssigen  Brennstoff 
geheizter  Schmelzofen, .  in  dessen  oborem  Teil  eine 
Pfanne  auf  Pfeilern  ruht.  Louis  Rousseau,  Argenteuil, 
Frankreich. 

6.  April  1908.  Kl.  7  a.  T  12  211.  Walzwerk  zum 
Auswalzen  von  Streifen  aus  Metall  oder  anderem  Ma- 
terial.   Hugo  Tiecke,  Berlin,  Eberawalderstr.  151. 

Kl.  8b,  W  27  441.  Einrichtung  zum  Trocknen 
von  Oeweben  mittele  Saugtrocknern.  Johann  Wülfing 
&  Sohn,  Lennep. 

Kl.  18  a,  P  20069.  Einrichtung  zum  Begichten 
eines  Hochofens  mittels  einer  Seil-  oder  Hängebahn. 
J.  Pohlig,  Akt-Oes.,  Köln-Zollstock. 

Kl.  19a,  Seh  27  185.  RiUenschiene  mit  gleich 
hohen  Laschenkammern  auf  beiden  Schienen*«* iten. 
Willy  C.  H.  Schubert,  Dresden,  Dürerplatz  4. 

Kl.  31c,  P  20  024.  Vorrichtung  zum  Schmolzen 
und  Gießen  von  MetalL    Benvonuto  Platschick.  Paris. 

Gebrauchsmustereintragungen. 

6.  April  1908.  Kl.  7a,  Nr.  833  762.  Vorgelege  für 
Walzwerke,  desson  Lager  mit  Ringschmiorung  und 
dessen  Lagerwellen  mit  gewindeartig  laufenden 
Schmiernuten  versehen  sind.  Otto  Seeger.  Mannheim, 
Hohwiesenstr.  9. 

Kl.  7  a,  Nr.  334  379.  Vorrichtung  zum  Aufwalzen 
von  Flanschen  auf  Rohre.  Carl  Morgenstern,  Stutt- 
gart, Möbringerstr.  45. 

Kl.  7  b,  Nr.  333  759.  Schrumpf-  und  Schweißver- 
bindung für  Blechrohre.  Oberschlesische  Eisenbahn- 
Bedarfs-Akt.-Ges.,  Gleiwitz  0.-8. 

Kl.  19a,  Nr.  334  462.  Vorrichtung  zur  Verhütung 
des  Wanderns  der  Schienen.  A.  Ilaarmann,  Osnabrück. 

Kl.  19a,  Nr.  334  464.  Vorrichtung  zur  Verhütung 
des  Wanderns  der  Schienen.  A.  Haarmann,  Osnabrück. 

Kl.  24  c,  Nr.  334  414.  Regenerati vgasofen  mit 
direkt  angebautem,  unter  der  Hüttensohle  angeord- 
netem Oenerator.  E.  Krause,  Bochum,  Westfälische- 
ste Be  27. 

Kl.  24  f,  Nr.  333  950.  Regulierschieberverstellung 
an  Treppenrostfeuerungen.  Dempewolf  \  liuerschaper 
Ocsellsch.  f.  industr.  Feuerungsanlagen,  Braunschweig. 

Kl.  24k,  Xr.  333  954.  Wärmespeiober  in  Feue- 
rungen aller  Art  mittels  Röhren,  in  welchen  die  Ah- 
zugsgase  zur  Entzündung  kommen.  Josef  Bermbach, 
Mülheim  a.  d.  Ruhr,  Froschenteich  67. 

Kl.  31a,  Xr.  334  316.  Kippstango  mit  verstell- 
barem Handgriff  zum  Kippen  und  Heben  der  Hand- 
gießpfanne. Richard  Schmidt,  Magdcburg-Neu-tadt, 
LiibeckerBtr.  96. 

Kl.  35b,  Nr.  334207.  Blookzange.  Benrather 
Maschinenfabrik  Akt.-Oes.,  Benrath. 


stelle  geleitet,  der  für  die  Oaskraftmaschinen  bestimmte 
Teil  aber  durch  ein  rmführungsrohr  h  in  die  innere 
Zentrifuge  c  d  eingeführt,   hier  nochmals  unter  Zu- 


ff 


leitung  von  Wasser  gereinigt  und  in  den  Sammelraum  i 
gedrückt,  aus  dem  es  durch  Rohr  k  zu  den  Gas- 
maschinen geführt  wird.  Durch  Rohr  /  wird  das  Staub- 
wasser abgeleitet. 

Kl.  7  b,  Nr.  1S94A«,  vom  25.  August  1904. 
Wiland  Astfalck  in  Tegel.  Verfahren  und 
Vorrichtung  zur  Hernteilung  von  Rohren  und  rohr- 
ähnlichen Hohlkörpern  aus  einem  Metallblock. 

Das  Lochen  und  Auspressen  des  Blockes  zu  einem 
Hohlkörper  erfolgt  in  einem  Arbeitsgange.  Der  in 
den  Preßzylindor  a 
eingesetzte  glühende 
Block  b  wird  mittels 
eine«  Dornes  c  ge- 
locht, dessen  Kopf  d 
abnehmbar   ist  und 

einen  größeren 
Durchmesser  als  die 
Dornstange  selbst  be- 
sitzt. Diese  kommt 
dadurch  beim  Lochen 
mit  dem  glühenden 

Block  b  nicht  in  so  innige  Berührung,  daß  sie  an  Starr- 
heit einbüßt.  Die  Domstange  c  wird  so  weit  eingeführt, 
daß  sie  aus  der  Matrize  e  herausragt.  Das  glühende 
Metall  wird  durch  den  Preßstempel  f  zwischen  Dorn  und 
Matrizenwand  hindurebgepreßt.  wobei  der  lose  Dorn- 
kopf <i  durch  das  entstehende  Rohr  g  abgestoßen  wird. 

Kl.  81b,  Xr.  ISoOSä,  vom  19.  Oktober  1904. 
Gustav  Adolf  Oertzen  in  Düsseldorf.  I 'er- 
fuhren :um  Einbringen  und  Fettpressen  de*  Sandes 
in  <len  tormkaxten. 

Die  in  einem  Rahmen  a  verschiebbare  Modell- 
platte b  wird  bis  zum  Rande  des  Rahmens  mit  Form- 


Deutsche  Reichspatente. 

KL  12«,  Nr.  iSiJkWL  vom  26.  Januar  1906. 
Zusatz  zu  Nr.  174  176:  vergl.  .Stahl  und  Eisen*  1907 
Nr.  22  8.  T84  Louis  Schwarz  \  Co.  in  Dort- 
mund. Ausbildung  der  durch  Patent  IM  17(1  fe- 
sch Hilten  'lasrein  igungsivrrichtung. 

I  m  den  Apparat  des  Hauptpatentes  für  die  gleich- 
zeitige grobe  Reinigung  des  (iichtgases  als  Brenngas 
für  Kessel  und  die  feine  Reinigung  als  Masehincngas 
benut/.en  zu  können,  ist  die  Zentrifuge  a  ües  llaupt- 
patenteH  außer  den  äußeren  Flügeln  b  auch  mit  inneren 
Flügeln  c  ausgestattet.  Letztere  kreisen  um  einen 
feststehenden  Konus  d. 

Das  Robgas  tritt  bei  e  ein,  durc  hdringt  den  durch 
die  Berieselungsscheiben  f  erzeugten  Wasserschleier 
und  wird  durch  die  Flügel  //  der  Zentrifuge  von  dem 
größten  Teil  seines  Staubes  befreit.  <ius  und  Staub- 
wasser gelangen  in  den  Kaum  ff.  Aus  diesem  wird 
nun  das  grob  gereinigte  (ias,  soweit  es  zur  Kp«m  I- 
heizung  benutzt  werden  soll,  sofort  zur  Verhrauehs- 


sand  gefüllt  i  Abbild.  1).  sodann  wird  ein  'Formkasten  r 
aufgesetzt  und  der  Sand  durch  Anheben  der  Modell- 
platte  b  in  den  Formkasten  gepreßt,  wobei  letzterer 
durch  einen  Preßholm  d  auf  dem  Rahmen  a  fest- 
gehalten wird  (Abbild.  2).  Schließlich  werden  der 
Holm  d  und  die  Modellplatte  b  wieder  zurückgezogen 
(Abbild.  3). 
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Kl.  18c,  Nr.  190691,  vom  18.  Juli  1906.  Wil- 
liam Saunt rv  Metals  Com  panv  in  Portland 
(Maine,  V.  St.  A.l.  Verfahren  zur  ' Herstellung  geh- 
nigen Stahl». 

Geringwertiger  Stahl  oder  Floßeisen  wird  auf 
Hothitze  erwärmt  und  in  einem  offenen  Uefäß,  hesser 
aber  in  einem  geschlossenen  Gefäß,  unter  Druck  in 
einer  Lösung,  die  au-  Hippursäure  (0,456  g),  Mag- 
nesiumchlorid (0,456  g),  Chlor  (6,8  gl,  Kochsalz 
1 456  g),  Salmiak  (546  gl,  Ammoniak  (0,176  g) 
und  W»«er  (20  1)  besteht,  abgelöscht.  Das  so  be- 
handelte Metall  soll  hierdurch  ein  sehniges  Gefttge 


Französische  Patente. 

Nr.  870644.  M.  Henry  William  Coupe 
Annable  und  The  Ferro  Alloys  Syndikat  in 
Amberle  y  House,  England.  Herstellung  ron 
kohlenstoffarmem  Ferrochrom. 

Aus  Chromit  oder  einem  andern  Chromerz,  das 
durch  Aufbereitung  angereichert  ist,  wird  zunächst 
nach  Zusatz  ron  Kohle  (Anthrazit)  in  einem  Tiegel 
Hohchromeisen  erschmolzen.  Dieses  wird  zerkleinert 
und  mit  reinem  Eisenoxyd,  einem  Flußmittel  (Kryolit, 
Flußspat  oder  dergleichen)  und  so  viel  Kohlenstoff, 
daß  fast  das  ganze  zugeführt«  Eisenoxyd  zu  Metall 
reduziert  werden  kann,  in  einem  Tiegel  hei  Weißglut 
niedergeschmolzen.  Das  Kisennxyd  wird  für  sich  auf 
dem  Tiegelboden  aufgegeben.  Das  schmelzende  Chrom- 
eisen sickert  hierbei  durch  das  Eisenoxyd  hindurch, 
das  ihm  unter  Reduktion  zu  Metall  seinen  Kohlenstoff 
entzieht,  und  sammelt  sich  frei  von  Kohlenstoff  und 
anderen  Verunreinigungen   auf  dem  Tiegelboden  an. 

Nr.  876827.  V  e  r  e  i  n  i  g  t  e  M  a  s  c  h  i  n  c  n  t  a  b  r  i  k 
A  u  g  s  b  u  r  g  und  M  a  s  e  h  i  n  e  n  b  a  u  g  o  I  e  1 1  s  c  h  a  f  t 
Nürnberg  A.-G.  in  Nürnberg.  Gebläseanlage 
für  Stahlwerke. 

Die  Betricbspauseii  der  (tehläsc  zwischen  den 
einzelnen  Chargen  machen  sich  da  besonders  unange- 
nehm bemerkbar,  wo  die  Stahlwerksgebläse  mittels 
Gichtgas-Kraftmaschinen  betrieben  werden,  da  die 
Motoren  viel  Kraft  während  der  Betriebspausen  ver- 
brauchen, sie  währenddessen  aber  stillzustcllen  große 
Unbequemlichkeiten  mit  sich  bringt. 

Es  wird  deshalb  vorgeschlagen,  von  einem  Still- 
setzen des  Motors  während  der  Betriebspausen  abzu- 
sehen, dafür  in  der  Gebläseleitung  ein  Ventil  vorzu- 
sehen, das  diese  mit  der  Atmosphäre  verbindet  und 
diese»  Ventil  während  der  Betriebspausen  zu  öfTnen. 
Das  Gebläse  verbraucht  dann  während  dieser  Zeit,  da 
es  keine  Widerstände  zu  überwinden  hat,  wenig  Kraft. 

Nr.87*768.  l'aul  Schmidt  und  Adolf  Des- 
grazin  Hannover.  Blockgleithahn  für  Wärmöfen. 

Die  Gleithahn  besteht  aus  WnlzproHleisen,  z.  R. 
aus   Eisenbahnschienen,  und  zwht  aus  einem  Stück. 


aus  einem  Stück,  das  zu  zwei  parallelen  Schenkeln 
zurückgebogen  ist.  Statt  dessen  kann  auch  nur  ein 
einziges  zweckmäßig  abgeplattetes  Kühlrohr  benutzt 
werden,  welches  dann  auf  der  einen  Seite  des  Schienen- 
ateges  hin-  und  auf  der  andern  Seite  zurückläuft. 

Für  sehr  schwere  Blöcke  worden  vorteilhaft  je 
zwei  Eisenbahnschienen  zu  einer  Gleitbahn  verbunden 
ond  dicKühlrohre  dann  in  den  mittleren  freien  Raum 
verlegt. 

Nr.  879244.  Heinrich  Krautschneider  in 
Schlachte  n  soe  b.  Berlin.  Vorrichtung  zum  An- 
lasten von  Werkzeugen. 

In  dem  das  aus  Gel,  Paraffin  oder  dergleichen  be- 
stehende Anlaßbad  enthaltenden  Behälter  sind  Drähte 
oder  Blechstreifen  am  besten  auf  dem  Boden  des 
Bades  unter  einer  durchlochten  Platte  angeordnet,  die 
an  eine  elektrische  Stromquelle  von  entsprechender 
Spannung  angeschlossen  leicht  regelbar  so  stark  er- 
hitzt werden,  daß  sie  die  Badflüssigkoit  auf  die  für 
das  Anlassen  vorgeschriebene  Temperatur  erhitzen. 


Britische  Patente. 

Nr.  19547,  vom  Jahre  1907.  Marcus  Ruthen- 
burg  in  Lockport,  N.Y.  Zementierverfahren. 

Als  Zementiermasse  soll  Holzkohle  oder  ein  anderer 
geeigneter  Stoff  dienen,  als  Wärmequelle  der  elektrische 
8trom.  Es  bedeuten  a  und  b  die  zu  zementierenden 
Gegenstände  (Panzerplatten).  Auf  die  untere  Platte 
wird  eine  Lage  c  Holzkohle  oder  dergleichen  ausge- 
breitet und  auf  dieser  ein  schlechter  Leiter  d  für  den 


Sie  ist  nur  an  der  Srhuffplattu  a  am  kühleren  Ofen- 
ende befestigt,  kann  also  nach  Lösen  die-er  Verbin- 
dung leicht  ausgetauscht  werden.  "r« 
Zu  beiden  Seiten  des  Schicnciistcges  sind  Kübl- 
rohre  leicht  lösbar  befestigt.    I'ie  Küblrohre  bestehen 


elektrischen  Strom,  z.  B.  Kohle,  Bariumkarbonat. 
Picse  Schicht  wird  mit  den  beiden  Polen  der  elek- 
trischen Stromquelle  verbunden.  Es  folgt  dann  wieder 
eine  Lage  Zementiermasse  e,  auf  die  eine  zweite  zu 
zementierende  Platte  b  zu  liegen  kommt.  Die  den 
Weg  für  den  elektrischen  Strom  bildende  Schicht  d 
kann  durch  eine  Sandschicht  gegen  die  Zementier- 
sehichtcn.r  und  e  isoliert  werden. 

Es  wird  nun  durch  die  Schicht  d  ein  Strom  von 
solcher  Stärke  geschickt,  daß  diese  infolge  Wider- 
standes ins  (Hüben  gerät  und  ihre  Hitze  den  Zemen- 
tierschichten c  und  e  und  den  Platten  a  und  b  mitteilt. 

N r.  2«  1 1 2,  vom  Jah re.  1 906.  Frank  William 
II  a  r  b o  r  d  in  V.  n g  1  e  f  i e  1  d  ü  r  e e  n  .  England.  Ver- 
fahren, Gebläseluft  zu  trocknen. 

Koks,  Kieselgur  oder  andere  poröse  Stoffe  werden 
mit  konzentrierten  Lösungen  solcher  Salze  getränkt, 
die  im  wasserfreien  Zustande  der  Luft  Feuchtigkeit 
zu  entziehen  vermögen,  hierbei  aber  nicht,  wie  z.  B. 
das  Chlorkalzium,  flüssig  werden.  Als  solche  Salze 
werden  die  Sulfate  des  Kupfers,  Zinks  und  Magnesiums 
genannt.  Mit  diesen  getränkte  poröse  Stoffe  werden 
mit  Zwischenraum  in  Kammern  gebracht,  die  einer- 
seits in  die  Gebläseluftleitung  und  anderseits  in  eine 
Leitung  für  heiße  Luft  oder  heiße  Gase  eingeschaltet 
werden  können.  Sobald  die  Salze  der  (iehläseluft  so 
viol  Wasser  entzogen  haben,  daß  sie  nicht  mehr  wirk- 
sam sind,  wird  die  betreffende  Kammer  ausgeschaltet, 
und  nun  heißes  Gus  oder  Luft  und  zw»r  am  besten 
in  umgekehrter  Richtung  durchgeleitet,  wodurch  die 
Salze  getrocknet  und  von  neuem  hygroskopisch  ge- 
macht werden. 
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28.  Jahrg.  Nr.  16. 


Patente  der  Ver.  Staaten  von  Amerika. 

Nr.  825684.  C.  W.  Brav  in  Pittsburg,  Pa. 
Verfahren  zum   Walsen  ran  Schwor sblech. 

Nach  dem  neuen  Verfahren  wird  eine  Reihe  von 
Blechplatten  zunächst  ausgewalzt,  dann  eine  Anzahl  da- 
von zu  einem  Paket  geschichtet,  dieses  Paket  weiter  aus- 
gewalzt und  in  der  Querrichtung  von  einer  Schere  in 
mehrere  Teilo  zerschnitten,  worauf  diese  Einzelpaketc 
mit  oder  ohne  Wiederanwfirmen  den  Fertigwalzen  zu- 
geführt werden.  Auf  der  Abbildung  ist  die  Vorrichtung 
dargestellt,  mittels  deren  diese*  r l  <  hpaket  der  8chere 
zugeführt  wird.  Das  Paket  gelangt  aus  den  Walzen  a 
auf  einen  Transporttisch  b.  von  dem  es  durch  einen 
Kettentrieb  c  auf  einen  zweiteiligen  Kichttisch  d 
bewegt  wird,  bis  es  an  einen  Anschlagdaumeu  e  an- 
stößt. Dieser  Daumen  ist  an  einer  in  dem  Tisch- 
gerüst f  geführten  Zahnstange  g  befestigt,  die  mit 
einem  Zahnrad  h  in  Eingriff  steht.  In  gleicher  Weise, 
jedoch  auf  der  entgegengesetzten  Seite  des  Zahnrades, 
ist  eine  zweite  mit  einem,  um  das  Zuführen  des  Blech- 
paketes zu  ermöglichen,  nach  einer  Richtung  umklapp- 
baren Daumen  o  versehene  Zahnstange  i  angeordnet. 


Mittel«  eines  Handrades  *,  dessen  Bewegung  sich 
durch  eine  Kette  /  auf  das  Zahnrad  h  übertrügt, 
können  die  beiden  Zahnstangen  bewegt  nnd  ihre 
Daumen  einander  genähert  und  dndurch  die  Bleche 
des  Paketes  zusammengeschoben  werdeu.    Das  so  ge- 


ordnete Blecbpaket  kann  darauf  durch  mittels  eines 
Handhebels  m  bewegbare  Arme  n  seitlich  von  dem 
Kichttisch  weg  und  in  die  Schere  eingeführt  werden. 
Diese  ist  zweckmäßig  mit  fünf  Messern  ausgerüstet, 
die  die  Rander  des  Paketes  beschneiden  und  es  gleich- 
zeitig in  vier  Teile  teilen. 


Statistisches. 


Großbritanniens  Flu-  nnd  Ausfuhr. 


Elofuhr  An.fuhr 

Januar  bin  Marx 

1»07 

190« 

INI 

1908 

tOB» 

tonn 

ton« 

HM 

4  883 

5  324 

44  445 

27  931 

R  nViainon 

91 

61  00" 

12  380 

483  641 

OSO 

863 

693 

1  704 

1  429 

004 

1  015 

289 

379 

48.r> 

223 

Sil 

191 

1  634 

1  668 

556 

468 

Schweißeisen  (Stab-,  Winkel-,  Profil-)  

15  634 

21  002 

3»  214 

31  173 

2  928 

9  807 

58  96» 

43  460 

»  710 

1 1  205 

13  737 

13  133 

Rohblöcke  

6  834 

174 

Vorgewalzte  Blöcke,  Knüppel  und  Platinen  .... 

j      89  845 

'.»3  "05 

J       4  775 

313 

12298 

3 

21  466 

l :t  454 

26  449 

25  734 

8  220 

1  869 

101  55!) 

86  005 

8  521 

21  200 

402 

772 

9  066 

10  386 

•  577 

1  36h 

6  046 

4  361 

Sonstiges  EiBenbahnmaterial,  nicht  bes.  genannt  . 

16  526 

12  312 

8  755 

10  467 

7.'  117 

46  280 

2  987 

6  550 

15  024 

14  464 

122263 

!»4  574 

17  805 

13  H40 

]"l  332 

100  038 

193 

1  065 

Draht  (einschließlich  Telegraphen-  u.  Telephondraht) 

16  128 

10  467 

12  270 

12  821 

- 

12  5"ü 

12  57s 

Walzdrabt  

t;  200 

1  1  434 

— 

Drahtstifte  

9  IM »3 

9  4!I4 

2  i  i  y 

1  324 

7  384 

8  3!I4 

Schrauben  und  Muttern  

1  017 

1  182 

6  830 

:,  m,;. 

4  114 

7  252 

12  7. »8 

8  222 

Röhren  und  Köhrenverhindungen  aus  ScbweiBeiaetl 

3  1(37 

5  1 32 

27  907 

2*  643 

KOS 

SO!" 

43  7'.i6 

47  164 

tf  4M7 

7  438 

4  «51 

4  241 

Fabrikate  von  Eisen  und  Stahl,  nicht  bes.  genannt 

II  705 

5**7 

18  176 

21  32" 

"21"  262 

252  •-'<;•• 

1  312  5*0 

1  017  19" 

i  621  y.u 

i  841 

II  514  331 

9  563  31* 
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Di«  Uewinnang  der  Bergwerke  and  Hätten  im  »eatscben  Reiche  einschließlich  Luxemburg 

während  de»  Jahren  1907.* 

(\ nrlmifli«-»  Frgrbnt..  >u»an>mrof  rttrilt  Im  Kaltrrlb  b«n  siatUiU.bm  Ami«  i 


DI«  Wrrkr,  ttb«r  dVrro  (irwlaaung  im  Jahre  1007  bU  Mit« 
Man  1*1-  rierkht* 


Gallun»  der 


an  Menirr 


an  Wert 


Difjrnigrn  Wirkt-, 
über  lirrrn  Betrieb 
wlhrvod  df«  Jahr*. 
1907  Rrrlrbte  bl.br  r 
i»urrl,.rbnlil«w»rl       »''ht  «lo*-»(raiur«n 
,  .  _  »Ind,  baten  l.  J.  19t« 


Bergwerks-Erzeugnisse. 

Steinkohlen  

Braunkohlen  

Eisenerze  


Hütten-Erzeugniase 
(Roheisen). 

ai  Gießereiroheisen  

b)  üiiBwaren  erster  Schmelzung 

c)  Bessemerroheisent  saures  Ver- 
fall reo)   

tll  Tbomaarobeisen  »basisches 
Verfahren)  

et  Stahleisen  und  Spiegeleisen, 
einschl.  Eisenmangan.  Sili- 
ziumeisen  usw.   

f>  l'uddclrobeisen  (ohne  Spicgel- 
eisen)  

g)  Bruch-  und  Waacheisen    .  . 


Verarbeitung  d.  Roheisens. 
liiiBeisen  zweiter  Srhmelzung  . 
Schweißeisen  und  S<  hwei&atabl : 
ai  Rohluppeu  und  Bohschienen 

zum  Verkaufe   

b>  Fertige  Scfavteibeisenfabri- 

kate   

Flufieisen  und  Flubstabl: 
ai  Itohhlöcke  zum  Verkaufe  . 
bi  Halbfabrikate    <  vorgewalzte 
Blöcke,   Knüppel,  Platinen» 


c\  Fertige  FluSeiaenfahrikatc 


U«>7 
l 

1!W>6 
t 

i'ju: 

inet»  .4 

IMNJ  .4 

11107 
.* 

<* 

Wert 

U.{li"i8:«n 

t>-aJl>'Mu4 

t27r.it-7l.27 

1871 17!»2K 
56419567 
2»!7:«45"ii 

1 394348 
150474 
119108 

1224581 
1 8 1 494 
10257k 

9.74 

O  Kit 

4.30 

8.93 
2.83 
3.84 

- 

l 

— 

•  i 

2O48502 
7 1  :*77 

20»  »M  985 

0002»; 

1 42807 

7883 

124577 

0269 

69,71 
110.44 

1 

62.16 
104,44 

4TMOH 

4 '.»0081 

84145 

81706 

71.48 

»14,70 

8428:t:<4 

8039808 

498276 

487942 

59,12 

54.47 

\ 

1 

931  140 

755678 

88125 

61292 

89.27 

1 

81,11 

t 

— 

i 

9002:t9 
1 755»; 

'-129121 
14120 

57189 
702 

528.17 
565 

63.47 
40.00 

56.87 
89,99 



12875169   12292819  H24077 

715188 

64.01 

58,18 

- 

2517*89 

2.(78032 

471677 

429140 

187.37 

180,46 

109898 

1 

23260 

40502 

4"  .04  8 

4828 

44!»4 

119.19 

1 

97.60 

1564 

189 

r.04  n  n 

6*4599 

108982 

108118 

172.12 

150,62 

8657 

1731 

»170882 

75 11.15 

H5084 

64193  96.94 

! 

85,41 

1200 

91 

|9»19074 
8728551 

•JOH05B8  190064 
s 150365  1314590 

175948  96.52 
112950»  150.61 

84.56 
188.48 

119.16 
67288 

1051 
15866  , 

•  Vergl.  „ Stahl  und  Eisen-  1907  Nr.  15  S.  5:tl. 

t  Aulierdeni  8377  t  im  Werte  von  25  000  *  nicht  bergmännisch  gewonnen, 
tt  l>ie  Statistik  de«  Vireins  deutscher  Eisen-  und  Stahlindustrieller  ergab  ohne  Bruch-,  Wasch-  und 
Holzkohlcm-iscn  :  12  478  067  t  im  Jahre  1906  und  13  045  760  t  im  Jahre  1907. 


Blei,  Kupfer.  Zink,  Zinn,  Aluminium  und  Nickel 
im  Jahre  1«07.  • 

Dein  jüngst  erschienenen  14.  Jahrgänge  der  „Stu- 
tUtixrhon  Zu-aiutiicnste|lungen  über  Blei,  Kupfer  usw.", 
die  gemeinsam  von  der  Metallgesell.sehaft  und  der 
Metallurgischen  (iesollschaft  in  Frankfurt  veröffentlicht 
werden,  eiitnelimen  wir.  dall  man  dieser.  Mal  davon 
aligeselien  ha»,  für  ilie  Bearbeitung  des  Heltes  die 
amtlichen  Statistiken  abzuwarten,  si>  h  vielmehr  hei 
den  Angaben  für  19u?  zum  Teil  auf  Schätzungen  ver- 
lassen hat,  um  dafür  dem  Benutzer  schon  früher  wie 
sonst  da«  reichhaltige  und  wertvolle  Material  vermitteln 
zu  können.  Man  wird  dieser  Beirrflndung  im  vor- 
liegenden Kalle  uu:  no  mehr  beipflichten  können,  als 
gerade  das  Jahr  1907.  wie  die  einleitende  Uebersicht 
des  Berichtes  besonders  hervorhebt,  in  der  Geschichte 
der  Metalle  als  da»  Jahr  der  l.xtreme  eine  Bolle 
spielen   wird.    Die  Spannung  zwischen  den  höchsten 


SpanuuDir 
£  % 

9.10/—  42,2 
57.10/  51,3 

8.17  6  31,5 
85.-  ■-  42,5 


Vergl.  „Mahl  und  Eisen»  1907  Nr.  21  S.  747. 


und  niedrigsten  Tagespreisen  war  so  groti,  wie  sie 
während  der  letzten  30  Jahre  kaum  bekannt  geworden 
ist;  sie  zeigt  sich  in  folgenden  Ziffern; 

H"«b»trr  Medricatrr 
PrW.  In  £  f.  il.  t 

Blei  .  .  .  22.10  13.- 

Kupfer  .  .  112.— r        54.  -j- 

Zink  .  .  .        28.2/6  19.5 

Zinn.  .  .  200.—  —  115.  —  ,- 

Ein  derartig  scharfer  und  schneller  Rückgang  auf 
dem  Metallinarkte  muii  natürlich  sowohl  auf  die  drüben 
wie  auch  auf  die  Hfittenbetriche  eine  sehr  ungünstige 
Wirkung  ausüben,  da  beide  nicht  imstande  sind,  ihre 
Selbstkosten  den  veränderten  Verhältnissen  rasch  ge- 
nug anzupassen.  Die  ungünstige  läge  des  Mctull- 
marktos  während  des  grollten  Teile-  Je*  v<-rrlos*.-ncM 
Jahres  spricht  sich  in  den  V, -rl«r  uv  Iis-  und  .Im  I  r- 
zeugangsverhältniss.-n  hi>u|-t»äehli.  h  der  V.Teii.L-t-ti 
Staaten  'während  der  let/teii  Mocte  d,  -  U-rirlits/.-it- 
raumes   aus.     I.cdiglicit    di.    Ziiikccwintiirig  imim- 
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28.  Jahrg.  Nr.  16. 


nennenswert  zu,  wahrend  Blei,  Kupfer  und  Zinn  keine 
erheblichen  Veränderungen  gegenüber  dorn  Vorjahre 
zu  verzeichnen  hatten.    Im  einzelnen  gibt  die  nach- 


Tabelle über  Erzeugung,  Verbranch  und 
Preise  der  wichtigsten  Metalle  in  den  beiden  letzten 
Jahren  näheren  Aufschluß. 


1907 


ISO« 


1907 


190B 


I.  Blei. 

Erzeugung  v.  Rohblei:  insges.  .  t 

darunter:  Spanien  t 

Deutschland    .  .   .  .  t 
Vor.  Staaten  .  .  .  .  t 
Jahreedurchschnittspreis  v.  frem- 
dem Blei  in  London    f.  d.  t  £ 
Wert  der  Erzeugung: 

in  1000  <*  

Verbrauch  v.  Blei  ingesamt     .  t 
darunter:  Deutschland   .  .  .  .  t 
Großbritannien  .  .  .  t 
Ver.  Staaten  .  .  .  .  t 

II.  Kupfer. * 

a)  Hiittenerzeugg.  v.  Rohkupfer 
(aus  in-  u.  ausländ.  Erzen  u. 
ausländ. Zwischenerzougniascn): 
insgesamt  etwa   t 

b)  Bergwerksproduktion v.Kupfer 
(aus  den  bergmänn.  gewonne- 
nen Mengen  ausgebracht):  ins- 
gesamt  t 

Jahrosdurchschnittspreis  v.  Roh- 
kupfer (a)  in  London  f.  d.  t  £ 
Wert  der  Erzeugung  v.  Rohkupfer 

<a)  in  1000  Jt  

Verbrauch  (n):  insgesamt  .  .  t 
darunter:  Deutachland   .  .  .  .  t 

England  t 

Ver.  Staaten  .   .  .   .  t 


992300  970600 

185800  180900 

140000  150700 

840700  334800J 

19.1.10  17.7.  - 


381O0O 
977500 
1S7000 
188000 
851400 


338000 
984700 
194900 
191500 

349200 


71-2800  717800 

r  723000 
87.1.8      87.8. t! 


1247000 
074500 
1 49800 
1 08200 
232«'.0<> 


126100«) 
722500 
15110«) 
107«i00 
298000 


•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen*  1908  Nr.  14  S.  480 
joner  Stelle  veröffentlichten  Ziffern  erklären  sich 
großen  Teile  auf  Sehätzungen  beruhen. 

Martinstahl -Erzeugung  der  Vereinigten  Staaten 
;lm  Jahre  1907. 

Nach  der  Statistik  der  „American  tron  and  Steel 
Association*  •  wurden  während  de«  abgelaufenen  Jahres 
in  den  Vereinigten  Staaten  insgesamt  1  1  733  873  t 
Martiustaklblücke  und  -Formguß  hergestellt,  d.  h. 
577  774  t  oder  5,1  <>(,  mehr  als  im  Jahre  190«.  Kür 
Blocke  allein  bezifferte  sich  die  Zunahme  auf  551  373  t 
oder  5,2  •/,,  für  Formguß  allein  auf  2«  4<)1  t  oder  3,« "/.. 


III.  Zink. 
Erzougg.  v.  Rohzink:  insges.   .  t 
darunter:  Rheinland  -  Westfalen  t 

Schlesien  t 

Belgien  t 

Ver.  Staaten  .  .  .  .  t 
Jahresdurchschnitte^  f.  d.  t  £ 
Wert  d.  Erzeugung  in  1000  ■« 
Verbrauch:  insgesamt  .  .  .  .  t 
darunter:  Ver.  Staaten  .  .  .  .  t 
Deutschland  .  .  .  .  t 
Großbritannien  .  .  .  t 

IV.  Zinn. 
Erzeugg.  v.  Rohzinn:  insges.  etwa  t 
Jahresdurchschnittsprcis  f.  d.  t  £ 
Wert  d.  Erzeugung  in  1000  .« 
Verbrauch:  insgesamt  .  .  .  .  t 
darunter:  England  t 

Deutschland  .  .  .  .  t 
Ver.  Staaten  .  .  .  .  t 
V.  Aluminium. 
Erzeugung:  insgesamt  etwa  .  .  t 
Jahrcsdurcbsuhnittspreis  f.  d.  kg 
Wert  d.  Erzeugung  in  1000  * 
Vorbrauch:  insgesamt    .  .  .  .  t 

VI.  Nickel. 
(IIütten-)Erzenguiig  v.  Rohnickel : 

insgesamt   t 

Jahresdurchschnitts). reis  f.  d.  kg^ 
Wert  d.  Erzeugung    in  1000 


738400 
70288 
1 38439 
154492 
226838 
23.16.9 
353600 
743500, 
22 7 900 ! 
174900 
140300 


702000 
«8697 
13632« 
152461 
202092 
27.1.5 
382000 
705200 
200000 
1 79300 
140500 


98700  98800 
172.12.9  180.12.1 1 
34200«)  35900«) 


101 100: 
2050D 
151O0 
3970D 

| 

1 9800 
3,50  ' 
«9300 
19800 


14100 

3.50 
49300 


104500 
1800«) 
15800 
43700 

1 450«) 

3,50 

50800 

I45«)0, 


14300 

3,80 
54300 


Die  Unterschiede  zwischen  den  obigen  und  den  an 
dem  Umstände,  daß  die  statistischen  Angaben  zum 


In  welcher  Weise  sich  die  Wesamt  mengen  auf  Martiu- 
stablblöcke und  -Forintruß  verteilten,  zeigt  die  nach- 
stehende Zusammenstellung;  sie  läßt  außordem  er- 
kennen, welchen  Umfang  die  Martinstahl  -  Erzeugung 
der  hierfür  hauptsächlich  in  Frage  kommenden  Staaten 
der  Union  erreichte,  und  welchen  Anteil  das  basische 
sowohl  wie  das  saure  Verfahren  an  dorn  Ergebnisse, 
dein  die  Ziffern  für  1906  gegenübergestellt  sind,  im 
einzelnen  hatte. 


Jlartin.tahlhlmkr  und  -Formguß 


Mirlln.uhlblückr  »UHn 


MurtiiiMahl-t'oringuO  all.In 


jtfalle 


Auf  da« 


New  England  .  ,  . 
New  York  u.  Jersey 
l'emisvlvanien  .  .  . 

Jllinois  

«»hio   

die  übrigen  Staaten 


ln«gr«amt 


haaUrho  iiaun- 
V-rf.br-n  Vrrfah 


in»?  «"Amt 


davuit  rntfallvo  auf  Ja« 
haiUche  «aure 


rotfall  nul  du 


Verfahr*  n 
t 


Verfahren 


im*ire»amt 
t 


baitlarbc 
Verfahren 


•aure 
Verfahren 


243  634  175  727 

717  315  676  121 

7  993  5SK  6  93*.  703 

1  029  463  I  022  «94 

832  75«  770  535 

•.»17  117  863  003 


«7  90«  ^ 


859  137      794  842    «'-4  295 


101  812 
313  21« 


67  007 
60  481 


44  805 
252  785 


41  194  I 

1  057  88«    7  «80  372   «  875  221  K05  151 
6  769  \ 

«2  221  2  436  554  2  401  38t  35  173  342  782  254  851  87  931 
54  114  J 


insgesamt  t.  J.  1  >.nr>  1 1  733  873  10  443  783  1  29«)  090  10  97«  063  10  07  1  444  904  «19 
dagegen    i.  J.  l  '.'Ori  1 1  15«  099   9  813  30«    I342  799IO  424  690   9  494  735  929  955 


757  810 
731  409 


372  839 
318  565 


385  471 
412  844 


Die  Zahl  der  Werke,  in  denen  Martinstahl  wah- 
rend des  letzten  Jahres  hergestellt  wurde,  belief  sich 
mit  13»'.,  die  2*»  Staaten  und  dem  lle/irkc  von  i'olum«ia. 

•  .The  Bulletin-  J9"8,  I.  April.  S.  29.  V.-rgl. 
,Stahl  und  Eisen-  1907  Nr.  19  S.  t;71. 


der  zum  eisten  Male  in  der  Statistik  erscheint,  an- 
gehörten. Da  sieh  im  Jahre  zuvor  nur  125  Werke 
(in  20  Stauten»  mit  der  Miirtiiistahter/eugung  befaßt 
hatten,  an  ist  auch  nach  dieser  Richtung  hin  wieder 
eine  Ausdehnung  des  Verfahrens  zu  verzeichnen.  Auf 
l'enusylvniiien    allein    entfielen    über   66,4  °,'o   der  ge- 
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samten  Herstellung  an  basischen  Martinstahlblöcken 
und  -Formguß  sowie  mehr  als  82  °/o  an  saurem  Ma- 
terial beider  Art,  nachdem  sich  1!»06  der  Anteil  des 
genannten  Staates  auf  68,4  bezw  83.3  */•  belaufen  hatte. 

immer  geringer  wird  in  den  Vereinigten  Staaten 
mit  der  Zeit  die  Spannung  zwischen  der  Urzeugung 
einerseits  ron  Bessemerstahl,  anderseits  von  Martin- 
stahl. So  war  jene  mit  1 1  854  23o  t  •  im  Berichts- 
jahre nur  mehr  um  120351  t  größer  als  diese,  wah- 
rend der  Unterschied  zugunsten  des  Bessemerstahles 
im  Jahre  1006  noch  1  326  144  t  betragen  halt«.  Zu- 
sammen bezifferte  sich  die  Herstellung  von  Martin- 
und  Bessemerstahl  einschließlich  Stahlformgaß  fär 
1907  auf  28  588  108  t  (gegenüber  23  628342  t  im  Jahre 
zuvor).  Rechnet  man  hierzu  noch  Blöcke  und  Form- 
guß aus  Tiegel-  und  gemischtem  Stahl,  für  die  aller- 
dings die  letztjährigen  Mengen  erst  nur  schätzungsweise 
festgestellt  worden  können  ,  so  würde  sich  für  1 907 
die  Gesamt-Stahlerzeuguug  der  Vereinigten 
Staaten  auf  rund  23  736  000  t  belaufen  oder  etwa 
3*> 500  t  weniger  als  im  Vorjahre  betragen.* 

Großbritanniens  Roheisenerzeugung 
In  Jahre  1807.  ** 

Nach  den  Ermittelungen  der  „British  Iron  Trade 
Association"  belief  sich  die  Roheisenerzeugung  Groß- 
britanniens im  letzten  Jahre  auf  10082  638  t;  sie  ist 
damit  hinter  der  Ziffer  des  voraufgegangenen  Jahres, 
die  10311  778  t  erreicht  hatte,  um  229  140  t  oder 
etwas  mehr  als  2  ©;0  zurückgeblieben,  wahrend  sie 
das  Ergebnis  von  1005  (9  746  222  t)  um  33«  416  t  oder 
annähernd  3'/>  %  übertroffen  hat.  Auf  die  einzelnen 
Bezirke  des  Vereinigten  Königreiches  verteilten  sich 
die  Robeisenmengen  der  genannten  drei  Jahre  wie  folgt: 


•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen-  14*08  Nr.  12  8.  411. 
**  „The  Iron  and  Coal  Trade«  Review-  1908,3.  April, 
S.  1203.   Vergl.  „Stahl  und  Eisen-  1907  Nr.  12  S.  428; 
1907  Nr.  42  S.  1505;  sowie  auch  1908  Nr.  8  S.  274: 
»Großbritanniens  Hochöfen  Ende  1907«. 


B«(lrk 

1S07 

| 

1906 
1 

1905 

| 

Schottland  .... 

1  425  902 

1  474  285 

1  400  445 

1  118 109 

»55  792 

1  047  200 

Cleveland  

2  472  504 

2  682  203 

2  547  838 

West-Cumberland 

873  205 

945  646 

886  437 

Lancashire  .... 

598  586 

689516 

500  203 

SQdwalcs  u.Monmouth 

925  739 

897  799 

900  872 

Lincolnshiro  .... 

417  328 

429  068 

S72  584 

Northamptonshire 

287  000 

286  624 

234  873 

iK'rbvshiro  .... 

440  481 

424  369 

310951 

Notts  u.  Leicestershire 

297  185 

301  264 

340  524 

Süd-Staffordshire  .  . 
Nonl-Staffordshire 

438  141 

431  674 

422  444 

310561 

301  295 

262  789 

Süd-  und  West-York- 

shire  

337  850 

341  227 

294  801 

Shropshire  .... 

51  068 

62  88H 

48  546 

Nordwales  usw.    .  . 

89  02t» 

98  128 

86  205 

insgesamt  10  082  638  10  311  778 

9  746  222 

Stellt  man  die   Roheisenerzeugung  na 

[•Ii  SisFtMTl 

zusammen,  so  entfielen  auf: 

1907 

ISO« 

1906 

Fuddel-  and  Gießerei- 

i 

t 

« 

roheisen  .... 

4  585  193 

4  661  008 

4  845  374 

3  837  226 

4  054  673 

4  135  346 

1  428  535 

1  283  530 

1  074  927 

Spiegeleison  u.  dergl. 

231  «84 

312  567 

190  575 

ingesamt 

10082  038 

10311  778 

•J  746  222 

Eben  verbrauch  im  Deutschen  Reiche. 

Wie  dor  Verein  deutscher  Eisen-  und  Stahlindu- 
strieller mitteilt,  bedarf  seine  von  uns  unter  obigem 
Titol  wiedergegebene  Statistik'  insofern  einer  Be- 
richtigung, als  in  die  Zahlenreihe  für  das  Jahr  1907 
unter  „3.  Ausfuhr-  noch  der  Zuschlag  von  33'/i°/» 
mit  1  176  647  t  einzusetzen  iBt.  Die  Ausfuhr  im  ganzen 
betragt  alsdann  für  das  genannte  Jahr  5092  353  t 
und  der  einheimische  Verbrauch  somit  insgesamt  nur 
9020196  t,  auf  den  Kopf  der  Bewohner  nur  145,12  kg. 

•  „Stahl  und  Eisen«  1908  Nr.  15  S.  523. 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Umschau  im  In-  und  Ausland. 

Spanien.  Die  wichtigsten  spanischen  Mangau- 
erzvorkommen  liegen  in  den  Provinzen  Asturien  *  und 
Uuelva.**  In  dem  Maße,  wie  die  letzteren  infolge 
Verarmung  der  Lagerstatten  nach  der  Tiefe  zu  an 
Bedeutung  verloren  haben,  gewinnen  die  übrigen  bisher 
weniger  beachteten  an  Wert.  Von  diesen  sind  be- 
sonders die 

Hanganerzvor kommen  von  Cludad  Real 

hervorzuheben,  die,  seinerzeit  schon  von  de  Launay 
erwähnt,  in  allerjüngster  Zeit  aber  von  R.  Michae'l 
eingehend  beschrieben  wurden.***  Die  hier  auftreten- 
den Manganerze,  Mangnnoxydc  mit  40  bis  «0 Maugan, 
1  bis  20  0/o  Kieselsaure,  0,25%  Phosphor  und  Jo« 
Eisen  linden  sich  zwischen  horizontal  geschichteten 
tertiären  Ablagerungen.  Die  Aufschlüsse  liegen  süd- 
lich und  südöstlich  der  Stadt  ('iudad  Real,  der  173  km 
südlich  von  Madrid  entfernten  Hauptstadt  der  gleich- 
namigen Provinz,  in  der  alten  spanischen  Landschaft 


*  Vergl.  Dr.  J  o  h.  Ahlburg:  „Die  nutzbaren 
Mineralien  Spaniens  und  Portugals".  iZeitsc.hr.  f.  prnkt. 
Geologie"  1907  S.  200.) 

•*  Brun»  Witzig:  „Beiträge  zur  Kenntnis  der 
Huelvaner  Kieslairerstiitten-.  iZeitschr.  f.  prakc.  Geo- 
logie" l'.tOO  S.  185.) 

*••  „Zeitschr.  f.  prakt.  Geologie"  1908  Nr.  3  s.  129 
bis  130. 


La  Mancba,  und  zwar  in  dem  neukastilischen  Hoch- 
land, das  von  den  nördlichen  Ausläufern  der  Sierra 
Morona  durchzogen  wird.  Das  dortige  lagerförmige 
Vorkommen  der  Manganerze  ähnelt  vielfach  den  kau- 
kasischen Manganerzlagerstätten;  auffallende  Aehn- 
lichkeit  besteht  auch  mit  den  Erzlagerstätten  des 
Vogelsberges.  Die  Ablagerung  ist  eine  unregelmäßige, 
doch  erstreckt  sie  Bich  über  große  Plächeiiräume.  Die 
Gewinnung  der  Erze  bietet  keine  besonderen  Schwie- 
rigkeiten :  das  Material  kann  durch  Baggerarbeit  als 
Waschprodukt  gewonnen  und  das  Grundwasser  zum 
Waschen  des  vorher  sortierten  Erzos  benatzt  werden. 
Bei  der  großen  Ausdehnung  des  Erzvorkommens  ist 
trotz  der  wechselnden  Beschaffenheit  der  Lagerstätte 
mit  größeren  Erzmengen  zu  rechnen.  Die  von  Prof. 
Dr.  Pufahl  ausgeführten  Analysen  ergaben  einen 
.Mangangehalt  von  36  bis  51  <*o  bei  3  bis  4  °,'o  Eisen, 
0,14  bis  0,37  •/•  Kobalt  und  0,098  bis  0,272  »  u  Phosphor. 
Acht  von  englischen  Hüttenwerken  ausgeführte  Erz- 
analysen  ergaben  50  bis  54  8/o  (vereinzelt  57  •/•)  Mangan, 
2  bis  5°/«  Kieselsäure  und  0,34  v/o  Phosphor.  Ana- 
lysen französischen  Ursprungs  zeigten  49  bis  54 
Mangan  bei  t;o0  Kieselsäure,  und  0,2  bis  0,25 >  Phosphor. 

Peru.  Die  spanische  Zeitschrift  „Kevista  mincra* 
brachte  am  24.  Dez.  v.  J.  einige  Mitteilungen  über  die 

Entdeckung  reicher  Yanadlnmerze  in  Fern, 

zu  deren  Ausbeutung  Bich  die  Americmi  Vanadium 
Company  in  Pittsburg  gebildet  hat."     Nähere  Kinzel- 

*  „Bevista  minera*  l!»oT.  V  Sept..  S.  4SI. 
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28.  Jahrg.  Nr.  16. 


hoiten  hat  sodann  Jose  J.  Hravo  unter  dem  Titel: 
„Kl  vanadio  de  Minasragra*  in  dem  in  Lima  erachei- 
nenden  Organ  des  dortigen  Ingenieur- Vereins  *  ver- 
öffentlicht, l'ebcr  beide  Arbeiten  berichtete  Hof  rat 
t.  Ernst  unter  dem  4.  April  in  der  „Oesterreichischon 
Zeitschrift  für  Herg-  und  Hüttenwesen".  Danach  ist 
im  Zentrum  des  Gebietes  von  Minasragra  im  Distrikte 
von  Cerro  del  Pasco  ««in  Kohlenausbiß  bekannt,  in 
welchem  Ingeniour  Anterior  Ri/.o  Patron  eine 
schwärzliche  Minoralmasse  entdeckt  hat,  in  dor  er  Va- 
nadium in  einer  ganz  ungewöhnlichen  Menge  nach- 
weisen konnte.**  Im  Hangenden  des  Kohlenflözes 
tritt  dieses  vanadiumhaltige  .Mineral  als  kompakte 
Masse  in  einer  Mächtigkeit  von  I  bis  2  m  auf.  Das 
Mineral,  das  im  frischen  Bruche  hellgraue  Farbe  be- 
sitzt, wird  an  der  Luft  rasch  dunkel  und  zeigt  Ein- 
schlüsse von  schwarzen,  glänzenden  Kohlenfragmenten. 
Hie  Analyse  bat  folgende  Zusammensetzung  ergeben: 


Vanadium   1  ö,3«i  "/« 

Schwefel   41.81  , 

Kieselsäure  ......  22,22  . 

Eisen    ........  1.06  . 

Tonerde   8.32  „ 

Kalk   0.S3  „ 

Nicht  bestimmt  (Kohle»  10.8«  „ 


KM  1,0(1  '/o 

Der  Hebalt  an  Vanadium  entspricht  24.42  7» 
Vanadinsäure;  das  Schwefclvauadium  ist  bisher  als 
Naturprodukt  nicht  bekannt  gewesen  und  stellt  somit 
ein  neues  Minernl  vor,  das  nach  seinem  Entdecker 
Itizo-Patronit  benannt  wurde;  es  entspricht  der  Formel 
VS,  mit  3«,80°/»  Vanadium  und  67,20  «.„  Schwefel. 

Nach  einer  anderen  tjuelle  f  soll  das  neue  .Minoral 
vom  »Cerro  de  Lasco*  enthalten  : 


10.08 

"•i 

54,06 

■• 

10.88 

- 

Eisen  

2.45 

3.s;> 

- 

Molybdänsäure  .... 

11,50 

- 

Schwefel,  in  Schwefel- 
kohlenstoff löslich  . 

•1,55 

- 

«.14,37 

"•i 

Vanadin,  welches  bisher 

in  d 

et 

Verwendung  fand,  stammte  in  der  Hauptsache  aus 
folgenden  drei  < iewinnungsstätten  her:  I.  aus  Blei- 
hergbaucn  Spaniens,  deren  Erze  nach  der  Anreicherung 
'4%  Vanadinauhydrid  enthalten;  2.  aus  dem  vauadin- 
fiihrenden  Sandstein  Colorados  mit  2'  j  bis  f.  °/0  \'a- 
nadinsäure  und  '1.  ans  der  Asche  der  Kohlen  von  Vauli. 
die.  über  ^0 " Vunadinsüure  liefern,  aber  auf  das 
«iewicht  der  Kohle  bezogen  nur  2  bis  3  ergeben.tt 

O.  V. 

UlektrlHches  Pyrometer  von  William  H.  Bristol, 
New  York,  and  das  I.«  (  hatelier-Pyrouieter. 

Das  Hi  istoI-P\ romoter  geliöi  t  wie  da*  l.e  Cha- 
telier- Pyrometer  zur  Gruppe  der  thcrmoelektrischen 
Temperatur-Mohinstrumenie.  Das  l'rinzip  dieser  be- 
ruht darauf,  duli  zwei  verschiedene  Metalle  oder  Le- 
gierungen, an  ihrer  Verbindungsstelle  erhitzt,  eine 
tliermoelektrischc  Kraft  ergeben,  welche  von  der  Tcm- 

*   „Doletin  de  la  Sociedad  de   I  ngeuieros-. 

♦*  Vergl.  .Stadl  und  Eisen"  1'.'  >"  Nr  s  >.  i'.'iv 
■;-  J.'EeU  des  Mine-  tt  de  la  Metallurgie-  l'.'0-s. 
1 '..  .laimar.  S. 

vi  Nähere  Ein/»1h»itcn  enthält  ein  im  V erlag  von 
üautltici  -\  illars  iti  I'h-j-  crs.  hienenc-.  lii'i.  hUm  \..n 
P,   N  i  c  o  1  a  i  il  o  t :  .,l.c  Vanudi  w  in*. 


peraturdifferenz  zwischen  der  heißen  Verbindungsstelle 
und  der  Verbindungsstelle  mit  dem  äußeren  Strom- 
kreise abhängig  ist.  Man  kann  dann  aus  der  Größe 
der  Thermokraft  die  Temperatur  bestimmen.  Das 
Le  Cbatelier-Pyrometer  besteht  aus  einer  Kombination 
eines  Drahtes  aus  chemisch  reinem  Platin  mit  einem 
solchen  aus  einer  lOproz.  Platin-Rhodiumlegicrung. 

Die  eingehenden  sich  über  einen  Zeitraum  Ton 
15  Jahren  erstreckenden  Entersuchnngen  der  Physi- 
kalischen Reichsanstalt  haben  ergeben,  daß  diese  Kom- 
bination allen  anderen  an  Unveränderlichkeit  weit 
überlegen  ist.  Sie  gestattet  die  Messung  von  Tempe- 
raturen bis  1600°  ('.  in  zuverlässiger  Weise.  Beson- 
ders wichtig  für  die  praktische  Verwendbarkeit  de« 
LeOhatelier-Pyrometers  ist  es,  daß  zu  jeder  Zeit  Thermo- 
elemente von  gleichen  thermoelektrischen  Werten  er- 
hältlich sind.  Die  Firma  W.  O.  Heraeus  in  Hanau 
stellt  das  Platin  und  Rhodium  seit  einer  langen  Reihe 
von  Jahren  in  so  hoher  Reinheit  her,  daß  seit  zehn 
Jahren  alle  ihre  Thermoelemente  praktisch  gleiche 
Werte  haben.  Die  zur  Messung  der  Temperatur 
dienenden  Millivoltmeter  nach  Dcprez  d'Arsonval,  mit 
Fadeoaufhängung  oder  Spitzenlagerung  gebaut,  ge- 
statten die  Aulstellung  der  Meßinstrumente  an  einem 
mehrere  Hundert  Meter  vom  Meßorte  entfernten  Platze, 
so  daß  die  Betriebskontrollc  nicht  am  Betriebsart  selbst 
vorgenommen  werden  muß,  sondern  auf  dem  Bureau 
oder  an  Bonst  geeignetem  Platze  geschehen  kann.  Die 
Thermoelemente  sind,  weil  praktisch  unveränderlich, 
von  der  Physik  -Technischen  Reichsanstalt  zur  Aichung 
zugelassen  und  werden  mit  Aicbscbein  genannter 
Anstalt  in  den  Handel  gebracht. 

W  illiam  Bristol  verwendet  an  Stelle  der  Platin- 
metalle l'nedelmetalle,  deren  Zusammensetzung  nicht 
angegeben  ist.  Die  Höchsttemperatur,  für  welche  das 
Instrument  geeignet  ist,  gibt  er  mit  1100°  O.  an.  Für 
höhere  Temperaturen  will  er  den  Teil,  der  den  höch- 
sten Temperaturen  ausgesetzt  werden  soll,  aus  Platin- 
Kbodium  nehmen.  Diese  Anorduung  bedingt  leicht 
erbebliche  Fehlerquellen.  Das  Thermoelement  kann 
nur  dann  richtig  zeigen,  wenn  die  betreffenden  l'n- 
edelmetallc  genau  gleiche  Thermokraft  wie  da»  Platin 
resp.  Platin-Rbodium  zeigen,  wn»  praktisch  schwer  zu 
erreichen  sein  dürfte.  Die  Verbindung  zwischen  Edel- 
und  l'nedelnietallen  ist  durch  die  Oxydation  stets  sehr 
gefährdet.  Der  vorgeschlagene  Schutz  gegen  Oxy- 
dation durch  einen  (  eberzug  aus  Karboruudum  und 
Asbest  ist  namentlich  für  die  höheren  Tempera- 
turen vollständig  ungeeignet.  Wesentlich  unterscheidet 
sich  das  Bristol-Pyrometer  in  seinem  elektrischen 
Teile  von,  dem  Lo  Chatclier-Pyrometcr.  I  m  ein  In- 
strument mit  senkrechter  Skala  und  dadurch  etwas 
bei|tiemere  Ablesung  zu  erhalten,  verwendet  er  Gal- 
vanometer von  niedrigem  Widerstand.  Die  Zuleitung 
spielt  in  diesem  l  alle  eine  sehr  erhebliche  Rolle. 
Deshalb  ist  das  Pyrometer  nur  mit  einer  Zuleitung 
von  bestimmtem  Widerstand  zu  gehrauchen.  Man  ist 
dadurch  von  dor  Länge  der  Zuleitung  abhängig.  Für 
jede  größere  Länge  muß  das  Galvanometer  neu  ge- 
aicht  werden  Das  Rcgistrierpyrometor  weicht  von 
den  beim  L\>  Cbatelier-Pyrometer  gebräuchlichen 
Typen  wesentlich  ab.  Bei  letzterein  wird  der  Zeiger 
des  Galvanometer*  durch  einen  Bügel  in  gewissen 
Zeiträumen  niedergedrückt,  und  dadurch  auf  einem 
fortlaufenden  Band  oder  auf  einem  zylindrischen 
Streifen  die  Bewegung  des  Zeigers  vermerkt.  Bristol 
setzt  einen  runden  sich  drehenden  Karton  in  Zwischen- 
räumen in  Schwingungen  und  drückt  ihn  dadurch 
gegen  den  Zeiger.  Die  Kurve  ist  dadurch  stark  ver- 
zerrt, die  Sehwingung  d>  *  Zeigers  relativ  schmal  and 
die   Ablesung  sehr  erschwert. 

Das  Bristol -Pyrometer  ist  al-o  für  zuverlässige 
Messung  hoher  Temperaturen  weniger  geeignet,  für 
in,  .Inge  Temperaturen  wird  es  auherdem  durch  das 
Si- nie  iis-  \  llalske  sehe  und  Keiner  &  Sclunidt- 
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sehe  Pyrometer  aus  Eisen-Konstantan  bezw.  8ilber- 
Konstantan,  welche  mit  Aichachein  geliefert  werden, 
an  Zuverlässigkeit  and  Einfachheit  übertroffen. 

»er  Betriebftkoefttztent  der  Preußischen  Staata- 


Auf  den  preußischen  Eisenbahnen  haben  die  Aus- 
gaben hotragen : 
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Wie  au«  vorstehender  Nachwei.mng  ersichtlich, 
ist  der  Betriobskoeftizient  im  letzten  Betriebsjahrc 
von  r.0,H2  auf  ».2,»'.:<  •/•  gestiegen  und  hat  somit  eine 
Höhe  erreicht,  die  in  den  im  Jahren  von  1841  bis 
l!»0o  nur  einmal,  und  zwar  im  Jahre  1883/84  mit 
i>ft,t>7  °o.  überschritten  wurden  ist.  Zu  dieser  außer- 
gewöhnlichen Steigerung  des  Bctricliskoeffizienten  um 


2.01  °«  in  einem  Jahre 


,li 


>rl.  I'ol.  Nach- 


richten* :  „Die  Gründe  diese*  außergewöhnlich  starken 
Anschwellens  der  Aufgaben  haben  sieh  im  lanfenden 
Jahre  noch  verschärft  und  werden  zu  einer  weiteren 
erbeblichen  Erhöhung  de*  ßetriebskoeflizienten  führen. 
Em  siud  ihrer  hauptsächlich  drei:  I.  Der  Verkehr 
wachst  starker  als  die  Verkchrseinuahiiicn.  teils  infolge 
der  Verbillignng  von  Tarifen,  teils  infolge  ist&rkcrcn 
Anwachsens  des  Verkehres  in  den  unteren  Wagen- 
klassen und  den  geringer  tarifierten  Gütern.  2.  Stei- 
gerung aller  Materialieuprcisc,  sowie  Erhöhung  der 
ßeaintengeliälter  und  Löhne.  .1.  Infolge  di  r  ungeahnten, 
nunmehr  ungefähr  ein  Dutzend  Jahre  mit  geringer 
Unterbrechung  anhaltenden  Vcrkehrssteigcrung  ist  der 
Betriebsapparat  trotz  der  energischen  Erweiterungs- 
beatrebungen  au  vielen  Stellen  unzulänglich  geworden." 

In  Widerspruch  hiermit  steht  jedoch  die  Tatsache, 
daß  die  Vermehrung  des  Wagenparkes  mit  der  Zu- 
nahme des  Verkehren  nicht  gleichen  Schritt  gehalten 
hat,  und  jetzt  erst  durch  Aufwendung  außerordent- 
licher Mittel  das  Versäumte  nachgeholt  werden  muß, 
daß  ferner  durch  Erhöhung  der  Ladefähigkeit  der 
offenen  Güterwagen  auf  10  t  f.  d.  Achse,  und  durch 
Einführung  der  Selbstentladnng  die  Mittel  geboten 
sind,  die  Leistung  der  Güterbeförderung  unter  gleich- 
zeitiger Verminderung  der  Hau-  und  Betriebsausgaben 
auf  fast  das  Doppelte  zu  erhöhen,  und  dati  es  daher 
ganz  in  der  Hand  der  Eisenbahnverwaltung  liegt, 
einer  weiteren  Steigerung  der  Ausgaben  durch  die 
genannten  Neuerungen  vorzubeugen,  über  deren  Zweck- 
mäßigkeit kein  Zweifel  mehr  besteht,  und  mit  deren 

•  .Verkehrs-Korn 'spunden/-  l!K)K  Nr.  8. 


Einführung  sieh  der  Eisenbahnminister  Breitenbach 
bereits  grundsätzlich  einverstanden  erklärt  hat.  Zu 
diesem  Zwecke  ist  es  in  erster  Reibe  notwendig,  daß 
die  Eisenbabnverwaltong  so  bald  wie  möglich  mit 
allen  Besitzern  von  Anschlußgeleisen  wegen  Einführung 
der  Selbstentladung  und  Beschleunigung  des  Wagen- 
Umlaufes  in  Verbindung  tritt,  sowie  mit  allen  sonstigen 
größeren  Verfrachtern  wegen  anderweiter  Regelung 
des  Krachtenbezuges  in  einer  dem  l'endelzugverkohre 
mit  Beiner  Vereinfachung  und  Verbilligung  des  Be- 
triebes entsprechenden  Weise.  Die  Vorteile  dieser 
Reformen  sind  von  so  großer  Tragw  eite,  daßdieEisen- 
bahnvcrwaltuug  bei  entsprechendem  Entgegenkommen 
sieber  auf  die  Unterstützung  der  Verkehrsinteressenten 
rechnen  darf. 

Unlauterer  Wettbewerb. 

Von  einer  großen  deutschen  Maschinenfabrik 
wird  uns  mitgeteilt,  daß  die  Firma  Ad.  Hamm  &  Co., 
Roheisen-Import  in  Hamburg,  an  die  Privat- 
adresse eines  ihrer  Angestellten  folgendes  Schreiben 


.Einem  Geschäftsfreunde  Ihre  werte  Adresse 
verdankend,  gestatten  wir  uiib  die  ergebene  Anfrage, 
ob  Sie  geneigt  wären,  indirekt  für  uns  tätig  zu  sein, 
ohne  daß  Sie  mit  Ihren  sonstigen  Bemfspflicbten  in 
Widerspruch  treten. 

Ihre  Verbindung  mit  uns  wird  auf  das  allcr- 
strengste  diskret  gehalten.  Sie  hätten  weiter  nichts 
für  uns  zn  tun,  als  unsere  eigenen  Spezial-Roheisen 
zn  empfehlen,  wofür  wir  Ihnen  eine  hohe  Provision 
vergüten  würden.  Diose  Provision  kann  Ihnen 
eventuell  ein  jährliches  Einkommen  von  10 000 
einbringen,  je  nach  dem  Umsätze,  welcher  mit  Ihrer 
Hilfe  erzielt  wird.  Dabei  sind  Sie  vollständig  un- 
abhängig. 

Jedenfalls  dürfte  es  Ihnen  leicht  fallen,  unsere 
Spezial-Roheisen,  die  wir  selbst  erblasen  lassen, 
dort  zu  empfehlen,  wo  man  gewiß  viel  Wert  auf 
Ihre  Empfehlungen  legt.  Falls  Sie  geneigt  sind, 
unserer  Proposition  näher  zu  treten,  so  bitten  wir 
um  Ihre  gefällige  umgehende  Antwort.  Eventuell 
würde  jemand  aus  unserem  Hause  mit  Ihnen  münd- 
liche Rücksprache  nehmen." 

Das  durch  obigen  Brief  gekennzeichnete  Geschäfts- 
gebaren der  Finna  Ad.  Hamm  bedarf  unsererseits 
keines  weiteren  Kommentars: 

Das  KleingefHgelaboratorinm  der  Kg).  Berg- 
akademie Berlin. 

Das  unter  der  Leitung  des  Geh.  Bergratej  Pro- 
fessor Dr.  H.  Wedding  und  unter  Mithilfe  von 
Dr.  Loebe  stehende  Laboratorium  für  Kleingefüge 
und  physikalische  Chemie  an  der  Kgl.  Bergakademie 
in  Berlin  hat  im  vergangenen  Winterseinester  oine  so 
rege  Beteiligung  (von  17  Studierenden)  gefunden,  daß 
eine  Vergrößerung  dringend  erforderlich  war  und  auch 
ausgeführt  worden  ist.  Durch  Zuziehung  eines  Raumes 
ist  es  möglich  geworden,  die  vorhandenen  Apparate 
durch  einen  Le-Chatelierschen  zur  Beobachtung  ganzer 
Stücke  bis  zu  i'OOOfacher  Vergrößerung  und  durch  einen 
elektrischen  Ofen  zu  vermehren.  Nachdem  im  Winter- 
semester das  Eisen  und  seine  Legierungen  Gegen- 
stand des  Unterrichts  waren,  werden  im  Sommer- 
semester  die  übrigen  Metallegierungen,  namentlich 
Bronzen,  Messing,  Neusilber  usw.  beobachtet  werden. 
Das  Laboratorium  findet  namentlich  auch  R«_- 
'  nutziing  zur  Ausführung  von  Arbeiten  zur  Erlangung 
der  Doktorwürde. 
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Bücherschau. 


G  e  i  t  z  ,  Dr.  Aug.,  Diplom.  Chemiker :  Metallurgie. 
(Sammlung  Göschen.  313.  und  314.  Bandchen,  t 
I.  Teil  mit  10  Figuren,  II.  Teil  mit  11  Fi- 
guren. Leipzig  1907,  G.  .1.  Göschenscbc  Ver- 
lagshandlung.   Geb.  je  0,80 

Die  Metallurgie  des  Dr.  Aug.  Geitz  will  ein  kurz- 
gefaßter Leitfaden  sein,  der  einen  raschen  l'eberblick 
Aber  das  umfangreiche  Gebiet  der  Metallgewinnung 
gestattet.  Ohne  Frage  bietet  das  zweiteilige  Werk  auf 
seinen  insgesamt  3H0  Seiten  fttr  den  Laien  mancherlei 
an  Wissenswertem  und  Interessantem,  zumal  da  es  eine 
ansprechende  Art  und  Weise  der  Schilderung  der 
einzelnen  Vorgänge  besitzt;  einem  Studierenden  jedoch 
einer  dem  Hüttenwesen  nahestehenden  Fachrichtung 
oder  sonst  jemand,  der  sich  in  kurzer  Zeit  einen 
richtigen  Ueherblick  Aber  den  derzeitigen  Stand  der 
Metallurgie  verschaffen  möchte,  glaubt  Besprecher  das 
Buch  nicht  empfehlen  zu  können. 

Sind  schon  in  einem  Werke,  das  als  Erscheinungs- 
jahr 1907  vorgedruckt  enthalt,  die  Zusammenstellungen 
für  die  Preise  und  die  Statistiken  nicht  weiter  als  bis 
zum  Jahre  1900  oder  manchmal  1002  geführt,  so  sind 
weiterhin  auch  die  Quellen,  aus  denen  das  Ruch  zu- 
sammengestellt ist,  sicherlich  zum  Teil  noch  bedeutend 
alteren  Erscheinens.  Um  bloß  einige  Stichproben  her- 
aufzugreifen,  so  sind  die  auf  S.  133  Bd.  II  beschrie- 
benen Amalgamierapparate  von  Laazlo  bei  der  Gold- 
gewinnung nicht  mehr  gebrauchlich.  Bei  demselben 
Kapitel  wäre  vielleicht  erwähnenswert  gewesen,  daß 
das  Cyankalirerfahren  von  Werner  von  Siemens  stammt. 
In  dem  Kapitel  Quecksilber  vermißt  man  die  Spirek- 
Oefen. 

Als  ganz  mißglückt  muß  die  Absicht  des  Ver- 
fassers bezeichnet  werden,  seiner  Metallurgie  einen 
Abschnitt  Uber  Eisenhüttenkunde  anzugliedern. 
Die  Sammlung  Göschen  besitzt  Ober  dieses  Gebiet 
bereits  eine  brauchbare  abgeschlossene  Einzeldar- 
stellung. •  Wozu  also  hier  eine  Abhandlung  einschalten, 
die  zum  Teil  geradezu  als  gefährlich  bezeichnet  wer- 
den muß?  Auf  S.  13  erfahren  wir,  daß  grapkitiscbes 
EIhou  spröder  als  solches  mit  gebundenem  Kohlenstoff 
ist.  Auf  S.  14  steht  zu  lesen:  „Hin  zu  hoher  Fbos- 
phorgehalt  des  Eisens  kann  vermieden  werden,  wenn 
die  Reduktionstemperatur  im  Hochofen  keine  allzu 
hohe  ist  und  Gelegenheit  zur  Bildung  eisenreicher 
Schlacken  gegeben  ist*.  Weiter  S.  Iß  ist  der  Satz: 
,  Wegen  ihres  hoben  Phosphorgehaltes  (0,5  bis  1,5  o/o> 
ist  die  Minette  für  die  Eisenindustrie  zur  Herstellung 
von  Thomaseisen  unentbehrlich  geworden"  für  die 
(iegen wart  nicht  unrichtig,  würde  aber,  wenn  man 
auf  die  Entwicklung  der  Eisenindustrie  Rücksicht 
nimmt,  vielleicht  besser  lauten:  „Die  Erfindung  des 
Thomas  verfahrene  zur  Verhüttung  phosphorreichcr 
Erze  hat  den  verfügbaren  Vorrat  an  deutschen  Eisen- 
erzen durch  Einbeziehung  der  Minette  außerordentlich 
vermehrt-,  „Hochöfen  mit  offener  Brust"  iS.  20|  —  die 
im  ernten  Band  (S.  22)  sogar  durch  eine  Abbildung 
ausgezeichnet  sind,  während  eine  Bolche  für  einen 
Hochofen  mit  geschlossener  Brust  fehlt  —  dürften  nur 
noch  in  ganz  entlegenen  Gegenden  anzutreffen  sein. 
Ein  vergebliches  Bemühen  wird  es  sein,  einen  Hoch- 
ofen dadurch  auszublasen,  daß  man  <S.  21 1  „au  Stelle 
der  Beschickung  nur  noch  Koks  durch  die  Gicht  ein- 
gibt". Noch  eine  Stelle  möge  angeführt  «ein  |S.  2<ii, 
wo  es  heißt:  , Stahl  schmilzt  bei  1400  bis  ItfOO",  sehr 
kohlenNtoffarmes  Eisen  über  1*00"-.  Diese  Blutenlese 
wird  eine  weitere  Kritik  überflüssig  machen.  <\G. 
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Wallichs,  A..  Professor  an  der  Technischen 
Hochschule  zu  Aachen:  Veber  l>reharbeü  und 
Werkzeugstiihle.  Autorisierte  deutsche  Aus- 
gabe der  Schrift:  „ün  the  art  of  cutting 
metals",  von  Fred.  W.  Taylor,  Phila- 
delphia. Mit  119  Figuren  und  Tabellen. 
Berlin  UM) 8,  Julius  Springer.    Geb.  14 

Aus  der  Feder  von  Professor  Wallichs  in 
Aachen  liegt  die  Uebersetzung  des  Taylorschcn 
Werkes  „The  art  of  cutting  metals"  vor.  Dieses  Buch, 
das  zum  Teil  vollständig,  zum  Teil  auch  nur  in  Aus- 
zügen sowohl  in  der  Presse  der  Englisch  sprechenden 
Kulturvölker  wie  auch  in  deutscher  l  ebersetzung  * 
im  vergangenen  Jahre  abgedruckt  worden  ist,  hat  mit 
Recht  in  der  Ingenieurwelt  im  allgemeinen  großes 
Interesse  erregt. 

Jeder,  der  im  praktischen  Betriebe  steht  und  mit 
der  rationellen  Herstellung  von  Arbeitsstücken  zu  tun 
hat,  ist  von  Zeit  zu  Zeit  auf  Widerstand  dabei  ge- 
stoßen, wenn  er  beabsichtigt  hat,  bestimmte  Normen 
für  die  Anfertigung  von  Stählen  für  das  Verspanen 
von  Material  vorzuschreiben  und  einzuführen.  Wenn 
man  in  die  Werkzeugschränke  der  Arbeiter  einen 
Blick  tut,  ist  es  wohl  in  den  meisten  Betrieben  in 
höchstem  Grade  erstaunlich,  welche  Unsummen  von 
Kapital  dort  in  Werkzungstählon  festgelegt  sind,  und 
zwar  deswegen,  weil  jeder  Arbeiter  seine  individueUen 
Stähle  zu  benötigen  angibt,  die  er  nicht  in  die  Werk- 
zeugausgabe zurückgeben  könne,  da  er  sie  von  dort 
verschliffen  wiederbekäme.  So  sammelt  sich  nament- 
lich bei  Leuten,  die  schon  längere  Zeit  in  dem  be- 
treffenden Betriebe  tätig  sind,  ein  ganzes  Lager  von 
WerkzeugstAblen  jeder  Form  und  Größe  an.  Wenn 
man  nun  versucht,  den  Leuten  diese  Stähle  zu  ent- 
ziehen, um  ihnen  dafür  solche  nach  den  Ansichten 
der  Firma  richtig  hergestellte  zu  übergeben,  ao  ist 
gewöhnlich  das  Ergebnis,  daß  die  Leute  sich  weigern, 
mit  denselben  zu  arbeiten,  da  jeder  seine  besondere 
Ansichten  über  Schnittwinkel  und  Schnittkanten,  An- 
satzwinkel usw.  hat  nnd  behauptet,  daß  er  nur  mit 
den  nach  seinem  Rezept  hergestellten  Stählen  in  der 
Lage  ist,  rationell  zu  arbeiten  und  gute  Werkstücke 
zu  liefern. 

Die  erste  Firma,  die  wohl  mit  Erfolg  hierin  einen 
Schritt  vorwärts  getan  hat,  war  die  Gisholt  Machine 
Co.,  die  für  die  Stähle,  die  an  ihren  Kevolverbänken 
Verwendung  finden  »»Uten,  die  Abmessungen  in  Ta- 
bellen festlegte  und  die  dazu  notwendigen  Schleif- 
maschinen angab.  Da  erregte  im  Jahre  1900  auf  der 
letzten  Pariser  Weltausstellung  das  Erscheinen  der 
Rapidstähle,  die  durch  Taylor  und  White  ausgebildet 
waren,  allergrößtes  Interesse.  Man  ahnte  wohl  auch, 
daß  hinter  dieser  Veröffentlichung  noch  vieles  andere, 
besonders  ein  hohes  Maß  von  langjähriger  «orgsamster 
Arbeit  verborgen  lag.  Einen  Blick  in  dieses  Arbeits- 
feld hat  Taylor  der  Ingeniearwelt  in  seiner  Abhand- 
lung, die  er  der  „American  Society  of  Mechanical 
Engineers-  übergab,  gewährt.  Es  int  erstaunlich,  mit 
welcher  Zähigkeit  und  mit  welcher  Energie  Taylor 
und  seine  Hilfskräfte  die  Idee,  die  Bedingungen  für 
rationelle  Bearbeitung  von  Werkstücken  festzulegen, 
während  2t>  Jahren  verfolgt  haben,  und  anderseits 
höchst  anerkennend  für  den  Unternehmungsgeist  der 
Firmen,  mit  denen  Taylor  zusammen  gearbeitet  hat, 
dali  sie  trotz  der  langen  Versuchsdauer  den  Mut  und 
die  Ojd'erfreuiligkeit  nicht  verloren  haben. 
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Taylor  legt  in  seinem  Buche  die  Bedingungen 
filr  die  Herstellung  von  Arbeitsstählen,  für  da«  Ma- 
terial, aus  dem  sie  beschaffen  sein  sollen,  für  die 
Schnittwinkel  und  Ansatz  winkel  der  Stähle,  dio  Kühlung, 
den  Schnittdruck,  den  Einfluß  de«  Vorschübe»  und  der 
Schnittiefe,  die  Behandlung  des  Stahles,  das  Harten 
des  Stahles  usw.  üi  sehr  übersichtlicher  und  allgemein 
verständlicher  Weise  fest.  Sein  Werk  ist  durch  eine 
große  Anzahl  von  Abbildungen,  Photographien  und 
Tabellen  erläutert,  und  es  bedeutet  einen  wesentlichen 
Fortschritt  auf  dem  tiebiete  der  Materialbearbeilutig, 
daß  Taylor  uns  seine  Erfahrungen  in  so  rückhaltloser 
und  ausführlicher  Weise  zur  Verfügung  gestellt  hat. 
Professor  Wallichs  gebührt  der  Dank  dafür,  daß  er 
das  Taylorscbe  Werk  in  so  allgemein  verständlicher 
flüssiger  Form  den  deutschen  Ingeniourkroison  zu- 
gänglich gemacht  hat. 

Es  ist  vielleicht  von  Interesse  hervorzuheben,  wie 
Taylor  selbBt  über  sein  Werk   „The  art  of  cutting 
metals'  denkt.    In  einem  Briefe  an  den  Unterzeich- 
neten gibt  er  seinen  Oedanken  in  Folgendem  Ausdruck: 
.Es  ist  für  mich  überraschend  gewesen  and 
manchmal  sogar  eine  gewisse   Enttäuschung,  daß 
unserem  Werk  iThe  art  of  cutting  metals«  mit  so 
viel  mehr  Aufmerksamkeit  begegnet  ist  und  daß 
dasselbe  scheinbar  mit  viel  größerem  Intercsso  stu- 
diert worden  ist,   als  das  viel  wichtigere  Gebiet 
unseres  Systems  »Shop  Management«,  wovon  »The 
art  of  cutting  metals«  nur  einen  Teil  bildet  und  im 
ganzen  nur  einen  ziemlich  untergeordneten  Teil. 
Doch   der   Gegenstand   der  Werksverwaltung  iat, 
vergleichsweise  gesprochen,  eine  so  unberührhare 
Wissenschaft  und  so  wenig  verstanden,  daß  dieser 
Umstand   wahrscheinlich   dafür   verantwortlich  zu 
machen  ist,  daß  das  größere  Interesse  dem  konkreten 
Gebiet  der  Metallbearbeitung  zugewandt  worden  ist." 


Es  wird  allgemein  mit  Fronden  begrüßt  werden, 
daß  auch  dieses  Werk  von  Taylor  durch  Hrn.  Pro- 
fessor Wallichs  den  nicht  Englisch  sprechenden  deut- 
schen Ingenieuren  zugänglich  gemacht  werden  wird* 


Ferner  sind  der  Redaktion  folgende  Werke  zu- 
gegangen, deren  Besprechung  vorbehalten  bleibt : 
Adreßbuch   1909  sämtlicher  Eisenbahnen,  Straßen- 
bahnen und  Dampfschiff-Ges.  Europa».    III.  Jahr- 
gang.   Dresden-A..  Hermann  Kramer.    Geb.  6  Jt. 
(Für  Bahndirektionen,  Straßenbahn-   und  Dampf- 
schiff-Ges. kostenfrei.) 
Beard,  J.  T.,  (C.  E.,  E.  M.,)  Professor  of  Cbemistry: 
Mine  Gate*  and  Explosion».    Text-Book  for  Schools 
and  Colleges  and  for  General  Keference.  New  York 
1908,  John  Wilcv  &  Sons.  (London,  Chapman  &  Hall, 
Ltd.)    Geb.  sh  iä/6  d. 
Herner,   Heinrich,  Diplom -Schiffbau -Ingeniour, 
Oborlehror  a.  d.  Kgl.  Höh.  Schiff-  und  Maschinenbau- 
schule in  Kiel :  Die  Theorie  des  Schiffes.  (Grundriß 
des  Maschinenbaues.    Herausgegeben  von  Dipl.-Ing. 
Ernstlmmerschitt.  Siebenter  Band.  I  Hannover 
1908,  Dr.  Max  Jänecke.    11  Jt,  geb.  11,80  Jt. 
Jahrbuch  der  Schiff  bautrehnischen  Gesellschaft.  Neun- 
ter Band.   1908.   Berlin  1908,  Julius  Springer.  Geb. 
40 

Katalog: 

Elektrotechnische  Fabrik  Rheydt,  Max 
Schoren  &  Cie.,  Act.-Ges.,  Rheydt:  Maschine»  und 
Schaltanlagen.  (Sonder  -  Konstruktionen  für  Berg- 
und  Hüttenwerke.) 


*  Ein  Auszug  aus  dem  Taylorschen  Originale 
wird  demnächst  auch  in  „Stahl  und  Eisen"  erscheinen. 


Nachrichten  vom  Eisenmarkte. 


Vlerteljahres-Marktberlcht  (Jannar,  Febrnar, 
Marx  11108).  —  I.  Rheinland- Westfalen.  —  Die 
Zurückhaltung,  die  im  letzten  Viertel  des  vergangenen 
Jahres  infolge  der  allgemeinen  Abschwächutig  auf  dem 
iuternationalen  Eisenmarkte  beobachtet  wurde,  hielt  in 
den  ersten  beiden  Monaten  des  laufenden  Jahres  weiter 
an.  Wenn  auch  der  Reichsbankdiskont  seit  Mitte  Januar 
stufenweise  von  7'/i  */•  0\''  °/°  ermäßigt  wurde, 
ho  ist  der  Zinsfuß  doch  noch  zu  hoch,  um  eine  nach- 
haltige Besserung  zuzulassen.  Deshalb  und  wohl  auch 
in  Erwartung  oiner  weiteren  Preisermäßigung  war 
die  Nachfrage  schleppend  und  ging  nicht  über  den 
Kähmen  des  notwendigsten  Bedarfes  hinaus.  Erst  von 
Ende  Februar  an,  als  dor  Stahlwerks-  Verband  von  einer 
anderweitigen  Preisfestsetzung  absah,  traten  die  Ver- 
braucher aus  ihrer  abwartenden  Haltung  mehr  hervor. 

Der  Kohlen-  und  Koksmarkt,  der  anfäng- 
lich am  wenigsten  von  der  Abachwächung  botroffen 
war,  gab  im  weiteren  Verlaufe  des  Berichtsvierteljahres 
auch  nach,  so  daß  die  jüngste  Zechenbesitzerversamm- 
lung  des  Kohleiixyndikaces  eine  Einschränkung  von 
35  °,o  in  Koks  und  von  15  llo  in  Kohlen  beschloß.*  Ob 
diese  Abschwäcbung  in  der  Zurückhaltung  der  Käufer, 
die  später  billiger  anzukommen  glaubten,  oder  in  wirk- 
lichem Minderbcdarfe  ihren  Grund  hat,  muß  die  Zukunft 
lehren.  Die  Minderorzcngung  in  Kok»  hatte  naturgemäß 
ein  Anschwellen  der  Peiukohlcn  zur  Folge,  die  stellen- 
weise auf  Lager  genommen  werden  mußten.  Ebenso 
litten  die  Magerförderkohlen  an  Absatzmangel,  weil  in 
diesorJahreszeit  die  Ziegeleien  und  dL>  Kalkbrennereien 
beschränkteren  Bedarf  haben.  Die  Schiffahrt  auf  dem 
Rheine  lag  infolge  des  Eisganges  und  des  Waase  r- 
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Standes  in  der  ersten  Hälfte  fast  ganz  danieder,  i» 
der  zweiten  Hälfte  wurde  aber  dio  Füllung  dor  Lager 
in  Süddcutschland  lebhaft  aufgenommen. 

Auf  dem  Erzmarkte  war  das  Angebot  in  aus- 
ländischen Erzen  oin  sehr  starkes,  und  die  Erzhändler 
waren  zu  Konzessionen  sehr  geneigt,  zumal  da  die  See- 
frachten außergewöhnlich  billig  waren.  Indessen  wurden 
infolgo  der  Zurückhaltung  der  Käufer  nennenswerte 
Vorkäufe  im  Verhältnis  zu  früheren  Jahren  nicht  ge- 
tätigt. Die  Siegerländer  Erzgruben  wurden  von 
dem  allgemeinen  Rückgänge  auf  dem  Eisenmarktc  nur 
im  geringeren  Grade  berührt.  Die  Preise  sind  um 
7,50  *  für  Rostspat  und  5  -*  für  Rohspat  für  Liefe- 
rungen im  1.  Halbjahre  ermäßigt  worden.  Der  Abruf 
entspricht  noch  der  vollen  Förderung.  Alljährlich  mit 
Eintritt  des  Frühjahres  verringert  sich  die  Belegschaft 
der  Gruben,  so  daß  oin  Förderungsausfall  im  zweiten 
Jahresviertel  von  selbst  entsteht.  Im  Nassauischen 
mehrten  sich  die  Vorräte  auf  den  Gruben. 

In  G  i  e  ß  e  r  e  i  r  o  h  e  i  s  e  n  war  der  Abruf  ver- 
hältnismäßig gut,  dagegen  in  Puddel-  und  Stahl- 
eisen  schwach.  Im  ganzen  liefen  auf  dem  Roheisen- 
markte  im  Monat  März  die  Aufträge  besser  ein,  als 
in  den  beiden  Vormonaten. 

Der  St  ab  ei  Ben  markt  befand  Bich  in  trauriger 
Verfassung.  Die  Preise  zeigten  eine  bedenklich 
weichende  Richtung;  trotzdem  wurden  langsichtige  Ab- 
schlüsse von  der  Kundschaft  fast  gar  nicht  gewünscht, 
ebensowenig  wie  freilich  die  Werke,  auf  längere  Zeit 
auf  derartige  Preise  Hieb  zu  verpflichten,  eine  Neigung 
zeigten.  Dabei  gestaltete  sich  das  ausländische  Ge- 
schäft noch  schlechter  als  das  inländische. 

Die  Drahtwalzwerke  waren  ziemlich  gut  be- 
schäftigt, die  Preise  waren  aber  auf  dein  Auslands 
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markte  sehr  gedrückt  und  damit  die  Durchschuitts- 
erlöge  recht  niedrige. 

Das  Grobblech-Geschäft  lag  unverändert  sehr 
ungünstig.  Die  Preise  gingen  seit  dem  letzten  Be- 
richte noch  ein  wenig  turück.  Es  wurden  Yerbands- 
bestrebungen  eingeleitet,  um  dem  Rückgange  der  Preise 
Stillstand  zu  gebieten  und  eine  den  Gestehungskosten 
angemessene  l'reisgrundlage  zu  schaffen. 

Auch  in  Schiffbaumateria)  wurdo  die  Nachfrage 
bisher  nicht  größer,  und  England  blieb  nach  wie  vor 
ein  scharfer  Konkurrent  bei  niedrigen  Preisen. 

Der  Feinblechmarkt  war  sehr  matt. 

Vom  Stahlwerks  - Verbände  erhalten  wir  fol- 
gende Mitteilungen:  Von  Dezember  1007  bis  Februar 
1008  (Märzergebnisse  lagen  noch  nicht  vor)  wurden  an 
Produkten  A  1  162  990  t  (Kobstabl)  versandt,  gegen 
1387  860  t  in  der  gleichen  Zeit  1906/07.  Der  Mär/.- 
versand  dürfto  voraussichtlich  eine  nicht  unerhebliche 
•Steigerung  /.eigen. 

Halbzeug:  Die  Nachfrage  nach  Halbzeug  ließ 
bei  Beginn  des  Jahres  zn  wünschen  übrig,  da  einzelne 
Abnehmer  sich  nicht  eher  eindeckten,  als  bis  die  alten 
Abschlüsse  erledigt  wareD,  andere  wegen  der  unüber- 
sichtlichen Marktlage  in  der  Bemessung  der  Abschluß- 
mengen sehr  vorsichtig  waren.  Der  Abruf  besserte 
sich  im  Laufe  des  Vierteljahres,  und  der  Versand  erfuhr 
von  Dezember  1907  bis  Februar  1908  eine  Steigerung 
von  27  000  t.  Mitte  März  wurde  der  Verkauf  Tür  das 
zweite  Vierteljahr  zu  den  bisherigen  Preisen  freigegeben, 
und  die  Kundschaft  begann,  ihren  Bedarf  für  den 
genannten  Zeitraum  einzudecken.  Der  Versand  in  den 
Monaten  Dezember  1907  bis  Februar  1908  war  wohl 
146  000  t  niedriger  als  in  derselben  Zeit  1906/07,  das 
prozentuale  Verhältnis  des  Versandes  zur  Beteiligung, 
die  1906/07  in  Halbzeug  erheblich  größer  war,  weist 
jodoch  nur  einen  geringen  Unterschied  gegenüber  der 
Vergleichszeit  des  Vorjahres  auf.  Zu  berücksichtigen 
ist  hierbei,  daß  mehrere  früher  recht  bedeutende  Ver- 
braucher von  Halbzeug  als  Abnehmer  des  Verbandes 
ganz  oder  teilweise  verschwunden  sind  bexw.  mit  den 
entsprechenden  Mengen  in  den  BeteiligungszifTern  für 
B-Produkte  des  Stahlwerks- Verbandes  in  Erscheinung 
treten. 

Eisenbahnmaterial:  Das  Geschäft  in  schwe- 
rem Eisonbahn-Überbauinaterial  war  wie  seit  hur  recht 
befriedigend.  Nachdem  inzwischen  die  Verträge  mit 
den  meisten  deutschen  Bahnen  abgeschlossen  sind, 
bietet  der  vorliegende  Auftragsbestand  den  Werken 
Arbeit  für  mehrere  Monate.  Ein  umfangreicheres  Ge- 
schäft mit  Kreis-  und  Privatbahnen  dürfte  sich  indes 
erst  nach  einer  Erleichterung  des  immer  noch  ange- 
spannten Geldstandes  entwickeln.  Vom  Auslande  wur- 
den im  Laufe  des  Vierteljahres  verschiedene  Auftrage 
hereingenommen,  jedoch  werden  die  Auslandsgeschäfte 
in  neuester  Zeit  durch  den  Wettbewerb  der  russischen 
Werke  sehr  umstritten.  —  In  Rillcnschienen  wurde 
eine  Anzahl  Abschlüsse  mit  Mädtischen  Straßenbahnen 
getätigt,  im  großen  und  ganzen  verlief  aber  das  Ge- 
schäft sowohl  im  Iulande  wie  im  Auslande  ruhiger, 
da  die  Verwaltungen  infolge  der  schwierigen  Lage 
des  Geldmarktes  nur  an  den  Bau  der  unbedingt  not- 
wendigen Anlagen  herantraten.  —  Mit  den  Zechen 
des  rheinisch  -  westfälischen  Industriehe/.irkes  wurde 
der  Jahresbedarf  an  Griibenschiencn  abgeschlossen, 
während  die  Abnehmer  von  Foldbalinsclüeneii  für 
größere  Abncblüsse  vorläufig  sich  nicht  binden  wollten. 
Der  Auslandsmarkt  in  Killen-  und  leichten  Schienen 
wurde  ebenfalls  durch  den  hohen  (icldstand  und  außer- 
dem durch  den  Wettbewerb  der  ausländischen  Werke, 
besonders  hinsichtlich  der  Preise,  ungünstig  beeinflußt. 
Der  Versand  war  in  den  Monaten  Dezember  1907 
bis  Februar  IMS  mH-U  :»r,ooü  t  höber,  als  der  schon 
an  und  für  sich  umfangreiche  Versand  der  glei.  -htm 
Vorjahr*zeit;  jedoch  dürfte  weiterhin  mit  einem  Rück- 
gänge des  Absatzes  zu  rechnen  -i  m. 


Zusammenstellung  der  Preise. 


Monat 
Januar 

Monat 
Februar 

Monat 

ilarA 

Kohlen  und  Kok«: 

jl 

Jt 

Jt 

Klammkohlrn  .... 

1I.76-1S.76 

ll.76-lx.76 

11,76-12,76 

I\  0 1.  n  K  o  Iii*  IV.  cr»a»i  n<  o 

■  aal  «■*_  «•>«■«. 

l..£i> — ls.7A 

1  o  «*&       tu  ai 
1                   1  Sa7  4> 

„  melliinr.z.JCcrkl, 

Kok«  rar  HochorrRwcrkr 

1  ?  Kf\  1  g  IM) 

1  4  r*rv     1 J»aV" 

.      .  Beaarmerbrtr.  . 

- 

Erze: 

Rohapat  

Ix,«0-I3,76 

1  «,»0-18,75 

Ii, SO— 18,76 

Gcrftat.  Spatelaenateln  . 

18,00 

14,00 

18,00 

Bomorroatro  f.  a.  Ii. 
Rotterdam 

Roheisen:  Gleßcrelelaen 

_ . 

.    ,      f       Nr.  I  .    .  . 
1'reUe  1  ... 

ab  JHUtei  „„  » *"  •  •  • 

IHtimatlt  .    .  . 

79.00 

79.00 

7 1 ,00 

7 1  im 

"  1  (Ml 

Hit.OO 

83,00 

90,00 

Heaiemer  Ab  HUitr  . 

_   .      1  Qualität«  -  l»ud- 

|  74.00 

74.00 

74,00 

) 

Stahlcfaeii,  weißea.  mit 

Dicht  über  0,1%  I'hoa- 

pbor,  ab  Siegen    .  . 

7S.0O 

78.00 

76.00 

Thom&actaen    mit  ralo- 

detteni  l.l>\  Mangan. 

frei  Vt-rbraut'baatrllr, 

Oftto  Caaaa  .... 

66,80— «6,40 

S«,«0-«6,A0 

«4.SO 

i^iim»,  i ins   VDDr  miiii^uii 

XplctJeleUen,  10  W«  12% 
Knifl.  GiebYrrironciaeu 

n;,.00-S7,00 

S.V.00-  87.00 

8&.0O-S7*» 

Nr.  III,  frei  Ruhrort 

«9,00—71,00 

«»,00  -  70/» 

70.00—72,00 

Luxe  njburg.  PuddelcU  rn 

ab  Luxemburg  .    .  . 

äx.so-6s,«o 

6S.SO—  68.60 

Gewitzte*  Elton: 

Mabelsen,  Schweiß-  .  . 

ia6,oo 

188,00 

136,00 

Kluß-  .    .  . 

*»'t_»^W    4  1  tr«ar%r 

10k  DO-11600 

IOS  OO-1 16  00 

Winkel-und  Fatfonelaen 

zu  ähnlichen  Orunri- 
nrrlaen  wir  KtHbrU,  n 

mit  AufafhlS^eB  Dach 

der  Skala. 

Trfcgcr.  ab  [»iedenhofen 

rur  Bordd*iiiH'ii]«niJ 

116,00 

116,00 

116,00 

fSr  Sfiddeuwchland 

1 1 8.0W 

llft.OO 

11S.00 

Hlechc,  Krauel-     .    .  . 

l!»,00 

lxS.UO 

IiS.OO- 130,00 

»      «i-cuada  .   .  . 

U*gOO 

118.00 

tis,oo-iro,oo 

.       diinnr  .... 

IxSjOO 

134.00-1110,00 

1x4,00-180.00 

Stahldraht,  6,3  mm  actio 

l>rah«  an*  Srhwelßclicn, 

gewöhn),  ab  Werk  etwa 
b«'»ondrre  Qualitäten 

Formeisen:  Das  im  Winter  an  sich  ruhige 
Geschäft  in  Fo  rmeisen  litt  ganx  besonders  durch  die 
unsicheren  Geld-  und  Marktvorbältnisse,  die  auf  die 
Bautätigkeit  lähmend  einwirken  und  eine  starke  Zu- 
rückhaltung des  Verbrauches  im  Gefolge  haben.  In 
letzter  Zeit  waren  Nachfrage  und  Sne/ihkatiotiaeingaiig 
besser,  so  daß  der  Februarveraand  mit  104  000  t  den 
Januar  um  SToOO  t  übertraf.  Immerbin  wurde  der 
Bedarf  durch  das  teure  Geld  sehr  daniedergehalten, 
und  eine  stärkere  Belebung  des  Geschäftes  ist  erat 
von  dem  Eintritt  normaler  Verhältnisse  auf  dem  Geld- 
markte /.u  erwarten.  —  Das  Auslandsgeschäft  war 
während  der  Wintermonate  gleichfalls  ziemlich  lustlos, 
in  tiroßbritannien  besonders  war  infolge  des  Danieder- 
liegens dos  Schiffbaues  »tark  mit  dem  heimischen 
Wettbewerbe  zu  rechnen.  In  lotzter  Zeit  war  der  Abruf 
vom  Auslande  lebhafter,  doch  sind  auf  dem  Weltmärkte 
im  ganzen  dieselben  .Schwierigkeiten  wie  im  lnlande 
/u  überwinden,  und  eine  regere  Belebung  des  Ge- 
schäftes wio  sonst  im  Frühjahr  ist  noch  nicht  einge- 
treten.* 

Die  Nachfrage  und  der  Abruf  in  g  u  U  e  i  s  e  r  n  e  n 
Köhren  hat,  wio  alljährlich  im  Winter,  in  der  Be- 
riebtsperiode  eine  weitere  licdchränkung  erfahren. 

♦  Wegen  des  Versandes  der  Werke  des  Stahl- 
werks-Vcrbandes  für  die  Monate  He/.emher  1  »07  bin 
Februar  P»0>»   vergl.  „Stahl  und  Li^en"  190H  Nr.  12 
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Im  Maschinenbau  war  ilie  Beschäftigung 
nicht  gleichartig.  Die  Lokomotivfabriken  hatten  Mehr 
viel  zu  tan,  hei  den  übrigen  Maschinenbau- Anstalten 
war  die  Beschäftigung  im  Berichtsvierteljahre  befrie- 
digend, and  bei  manchen  liegt  Arbeit  für  die  nächste 
Zeit  in  genügendem  Umfange  vor.  Indessen  hat  die 
Nachfrage  durchweg  nachgelassen. 

Auch  im  Brückenbau  reicht  der  Bestand  an 
Auftrügen  noch  für  längere  Zeit;  es  ist  aber  schwie- 
riger geworden,  neue  Aufträge  hereinzuholen,  da  die 
Käufer  mit  Bestellungen  zurückhalten. 

Ueher  die  Gestaltung  der  Preise  während  der 
Iterichtsmonatc  gibt  die  weiter  oben  |S.  57<>>  abge- 
druckte Zusammenstellung  Aufschlug 

IM:  W.  brumer. 

II.  Oberschlesien.  —  Allgemeine  Lage. 
Diu  etwas  günstigere  Gestaltung  des  Geldmarktes  seit 
Beginn  des  neuen  Jahres  hat  leider  keine  Belebung 
des  Geschäftes  gebracht.  Der  allgemein  beobachtete 
wirtschaftliche  Niedergang  machte  sich  vielmehr  auch 
in  der  Eisenindustrie  Oberschiewiens  weiter  bemerkbar, 
wenn  auch  nicht  ganz  in  dem  Maße,  wie  in  den  west- 
lichen Industriegebieten  Deutschlands.  Die  Frübjahrs- 
aufträge  gingen  in  diesem  Jahre  nicht  annähernd  so 
zahlreich  ein,  wie  im  vergangenen  Jahre;  immerhin 
blieb  der  Beschäftigungsstand  der  Hüttenwerke,  aller- 
dings nicht  in  allen  Erzeugnissen,  noch  ziemlich  aus- 
reichend, so  daß  nur  in  einzelnen  Betrieben  hin  und 
wieder  eine  Feierschicht  eingelegt  zu  werden  brauchte. 
Trotz  der  beinahe  auskömmlichen  Beschäftigung  waren 
die  Hütten  nicht  in  der  Lage,  die  Abwärtsbewegung 
der  l'reise  aufzuhalten.  Obgleich  bei  manchen  Er- 
zeugnissen infolge  des  bereits  im  Vorjahre  eingetre- 
tenen Tiefstandes  ein  weiteres  Sinken  der  Preise  nicht 
zu  verzeichnen  war,  so  erlittet)  doch  verschiedene 
andere  in  den  Verkaufspreisen  erhebliche  Einhalten, 
so  daß  das  Mißverhältnis  zwischen  den  Erlügen  für 
Fertigerzeugnisse  und  den  Preisen  für  Rohstoffe,  die 
an  der  Abwärtsbewegung  entweder  gar  nicht  oder 
nur  in  einem  langsameren  Zeitmatte  teilnahmen,  noch 
krasser  wurde.  Für  die  Hüttenwerke  war  also  die  Ge- 
schäftslage in  geldlicher  Hinsicht  am  Schlüsse  des 
Berichtsvierteljahres  recht  unerfreulich. 

Kohlen.  Der  Steinkohlenbergbau  erfuhr  in 
Förderung  und  Absatz  während  der  Berichtazcit  eine 
weitere  Steigerung,  obwohl  die  Ausfuhr  nach 
Oesterreich-Ungarn  durch  die  völlig  ungenügenden 
Verfrachtungsverhältnisse  auf  den  österreichischen 
Bahnen  empfindlich  gestört  war.  Ilurch  die  hierdurch 
frei  gewordenen  Kohlenmengen  wurde  der  inländische 
Markt  teilweise  sehr  reichlich  versorgt,  und  deshalb 
sah  sich  eine  Reihe  von  Verbrauchern  sogar  ver- 
anlaßt, ihre  Bestellungen  aus  Uebertluß  an  Kohlen  zu- 
rückzuziehen. Grobkohle  wurde  glatt  untergebracht, 
während  die  Nachfrago  nach  Nußkohlen  etwas 
schwächer  war.  Ein  Teil  dieser  Förderung  mußte 
deswegen  nur  Halde  gefahren  werden.  Industriekohle 
wurde  in  der  zweiten  Hälfte  des  Monats  März  etwas 
knapper,  weil  die  betreffenden  Abnehmer  Vorräte  für 
die  Osterfciertage  anzusammeln  begauneu.  Im  allge- 
meinen hielten  Förderung  und  Absatz  einander  das 
Gleichgewicht,  «<>  daß  Feierschichten  nicht  eingelegt 
zu  werden  brauchten.  Die  am  Schlüsse  der  Berichts- 
/eit  bei  den  Gruben  verbliebenen  Kohlen  Vorräte  waren 
sonach  vorläufig  recht  mäßig.  —  Die  Wagengestel- 
lung der  Staatsbahn  erfolgte  in  ausreichender  Weise 
und  betrug 
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Die  Oderschiffabrt  wurde  Anfang  März  eröffnet,  litt 
aber  von  vornherein  an  verschiedenen  Störungen  in- 


folge zu  großer  Niederschläge,  durch  die  steh  der 
Einschlag  in  Kosel-Oderhafon  etwas  angünstig  ge- 
staltete.   Die  Verladungen  zur  Hauptbahn  betrugon: 

im  1.  Vierteljahre  1908    6  306  960  t 

»  4.         .  11107   (1028  970  t 

,    1.         „  1907    6  851  280  t, 

so  daß  sieh  gegenüber  dem  lotzten  Vierteljahre  eine 
Steigerung  von  5.<il  »o  und  gegenüber  den  ent- 
sprechenden Monaten  des  Vorjahres  eine  solche  von 
8,81  o;o  ergibt.  —  Die  Ausfuhr  nach  Polen  hielt  sich 
nach  wie  vor  in  sehr  bescheidenen  Grenzen;  diejenige 
nach  Oesterreich-l'ngarn  wurde  durch  die  Festsetzung 
des  Umfangen  der  Verladungen  der  einzelnen  Gruben, 
die  aus  den  bereits  angeführten  Gründen  erforderlich 
geworden  war,  wesentlich  beschränkt. 

Koks.  Die  Marktlage  Tür  Koks  erfuhr  in  den 
abgelaufenen  drei  Monaten  nunmehr  auch  eine  Ab- 
schwächung.  da  die  Bezüge  der  polnischen  und  der 
inländischen  Hochofenwerke  zurückgingen.  Die  Er- 
zeugung konnte  allerdings  infolge  besserer  Kohlen- 
ztifuhr  eino  geringe  Verstärkung  erfahren.  Das  Ge- 
schäft in  Koks  für  Zentralheizungen  ließ  bei  dem 
milden  Winter  schon  im  März  erheblich  nach,  so  daß 
sowohl  in  Stückkoke,  als  auch  in  Würfel-  und  Nuß- 
koks die  Ansammlung  von  Beständen  unvermeidlich 
wurde.  Trotz  dieser  veränderten  Marktlage  fand 
keine  Ermäßigung  der  Preise  statt,  da  der  maß- 
gebende Fettkohlenpreis  der  staatlichen  Gruben  nicht 
herabgesetzt  wurde.  Auch  in  Zinder  und  Asche 
waren  die  Absatzverhältnisse  nicht  befriedigend,  weil 
die  Zinkhütten  ihre  Entnahme  einschränkten. 

Erz.  Der  Erzmarkt  beschränkte  sich  auf  eine 
Versorgung  der  Hochofenwerke  mit  oberschlesischen 
Brauneisenerzen  und  festländischen  Rohstoffen,  von 
denen  in  erster  Reihe  russische  Erze  in  beträchtlichen 
Mengen  und  ziemlich  regelmäßig  eingeführt  wurden. 
Die  Zufuhr  von  überseeischen  Erzen  belief  sich  da- 
gegen auf  daa  geringste  Maß.  Das  Angebot  von 
Hchmelzmatcrial  war  fortgesetzt  größer  als  die  Nach- 
frage; in  letzter  Zeit  gingen  aus  dem  Westen  Deutsch- 
lands, wo  der  Bedarf  sehr  nachgelassen  hat,  Ange- 
bote ein,  die  unter  den  hiesigen  Preisen  standen.  Die 
einzige  Ausnahme  bildeten  infolge  der  bekannten  Maß- 
nahmen der  Landesregierung  schwedische  Magnet- 
eisenerze. 

Roheisen.  Der  Roheisenmarkt  lag  zwar  ruhig, 
doch  konnten  die  für  den  Verkauf  angemeldeten 
Mengen  in  ihrem  weitaus  größten  Teile  vom  Ober- 
schlesischen Robeisensyndikate  für  das  erste  Halbjahr 
1908  zu  ziemlieh  guten  Preisen  untergebracht  werden. 
Der  eigene  Verbrauch  der  Werke  erfuhr  infolge  des 
allgemeinen  Rückganges  der  Geschäfte  teilweise  Ein- 
schränkungen, und  so  wurden  größere  Mengen  für 
den  Verkauf  frei,  die  in  vollem  Umfange  abzusetzen 
dein  Syndikate  Schwierigkeiten  bereitete,  so  daß  die 
Stapelung  einiger  nicht  zur  Abnahme  gelangten  Mengen 
sich  als  unvermeidlich  erwies.  Einschränkungen  der 
Erzeugung  durch  Ausblasen  vou  Hochöfen  waren  in  der 
Berichtszeit  noch  nicht  erforderlich.  Die  Preisrück- 
gänge in  englischem  und  Luxemburger  Roheisen 
nötigten  bei  Verkäufen  in  entforntere  Gebiete,  in 
denen  die  beiderseitigen  Absatzinteressen  sich  stark 
berühren,  zu  Preiszugcständnissen. 

Stab  eisen.  In  Staboisen  lagen  Aufträge  in 
reichlicher  Menge  vor,  so  daß  die  Walzwerke  fast 
durchweg  Lieferfristen  von  mindestens  vier  Wochen 
forderten.  Die  Preise  waren  aber  derartig  schlecht, 
daß  die  Werke  an  fast  allen  Stellen  mit  Verlust 
arbeiteten  und  deshalb  die  Herstellung  nicht  beschleu- 
nigton. 

F  o  r  m  e  i  s  e  n  u  n  d  F.  i  s  e  n  b  a  h  n  -  O  b  e  r  b  a  u  • 
material.  Die  von  der  Krleiehterung  des  Geld- 
Standes   erhoffte    Belebung   des  Trägermarktes  trat 
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kaum  fühlbar  in  Erscheinung.  Die  Bauzeit  netzte 
außerordentlich  matt  ein.  Die  Abschlüsse  mit  den 
Staatsbahnen  in  Eisenbahn-Überbaumaterial  boten  den 
Werken  nicht  den  gewünschten  Ersatz  für  dio  knappe 
Beschäftigung  in  Formeisen,  um  so  weniger,  als  die 
Staatsbahn  mit  Ausführungs-Aufträgen  merklich  zu- 
rückhielt. In  leichterem  Material  (Orubenschieneu) 
gingen  die  Bestellungen  etwas  reichlicher  ein. 

Grob-  und  Feinbleche.  Die  Nachfrage  ließ 
viel  zu  wünschen  übrig.  Die  Auftrage  liefen  auch 
hier  spärlicher  ein,  indessen  waren  die  Werke  noch 
immer  fast  ausreichend  beschäftigt,  da  aus  dem  vori- 
gen Vierteljahre  größore  Bestellungen  in  die  Berichts- 
seit  hinübergenommen  worden  waren.  Für  Feinbleche 
machte  sich  in  dem  Arboitszufluase  gogen  Eude  Marz 
eine  kleine  Besserung  bemerkbar.  Die  völlig  un- 
zureichenden Preise  gingen  aber  sowohl  für  Grob- 
ais auch  für  Feinbleche  in  Handelsqualität  infolgo 
des  verschärften  Wettbewerbes  der  rheinisch- west- 
fälischen Werke,  der  sich  nicht  nur  im  gemeinsamen 
Gebiete,  sondern  auch  in  den  uns  nähorgelegenen 
Ahüatzgegenden  bemerkbar  machte,  noch  weiter  zurück, 
so  daß  die  Walzwerke  auch  bei  dem  Absätze  dieser 
Erzeugnisse  fast  überall  mit  Verlust  arbeiteten. 

Draht.  Nachdem  im  vorhergehenden  Viertel- 
jahre eine  Ermäßigung  des  Walzdrahtpreises  erfolgt 
war,  die  auch  eine  entsprechende  Herabsetzung  der 
Preise  für  gezogenen  Draht  und  Drahterzeugnisse  zur 
Folge  hatte,  traten  Verbraucher  und  Händler  während 
der  ereten  Monate  der  Berichtszeit  in  Anbetracht  dos 
näherrückenden  Frühjahrsbedarfes  aus  ihrer  bisherigen 
Zurückhaltung  heraus.  Aus  dein  In-  und  Auslände 
floaten  den  Werken  fast  unmittelbar  nach  der  Er- 
leichterung des  Geldstandes  wieder  beträchtliche  Auf- 
träge zu.  Die  auf  den  Werken  angehäuften  Winter- 
vorräte ermöglichten  die  Einhaltung  der  gewünschten 
kurzen  Lieferfristen,  und  so  konnten  im  Februar  und 
März  die  vorjährigen  Yersandmengen  an  Draht  und 
Drahtwaren  sogar  überschritten  werden.  Man  rechnete 
teilweisemitderMöglichkeitweitererPreisermäßigungen 
für  Halbzeug  und  Walzdrabt  für  das  zweito  Viertel- 
jahr und  fürchtete,  daß  die  Preise  für  Drahterzeugnisse 
hiernach  einen  weiteren  Kückgang  erfahren  würden. 
Die  bezüglichen  Notierungen  sind  aber  auch  für  den 
genannten  Zeitraum  unverändert  geblieben,  so  daß  mit 
der  allmählichen  Wiederkehr  einer  vertrauensvolleren 
Beurteilung  des  Drahtmarktes  im  allgemeinen  gerechnet 
wurde,  um  so  mehr,  als  sich  die  Aussichten  auf  ein 
Zustandekommen  des  schon  lange  erstrebten  Verbandes 
für  gezogene  Drähte  entschieden  gebessert  haben. 

Elsengießereien  und  Maschinenfabri- 
ken. Bei  den  Eisen-  und  Röhrengießereien  sowie 
den  Eisenbahuwerkstätteu  war  der  Beschäftigungs- 
stand  verhältnismäßig  noch  befriedigend,  wogegen  in 
den  Maschinenfabriken  die  Arbeit  nachzulassen  begann. 
Die  Preise  bewegten  sich  entsprechend  dem  allgemei- 
nen Rückgänge  auch  in  diesem  Industriezweige  in 
absteigender  Linie;  die  Ursache  hierfür  lag  nicht  nur 
in  der  allgemein  ungünstigen  wirtschaftliehen  Lage, 
sondern  oft  auch  in  der  überhasteten  Konkurren/ 
einzelner  kleinerer  Gießeroien  und  Werkstätten.  Die 
Herstellungskosten  sind  durch  die  ermäßigten  Preise 
einzelner  Rohstoffe  zwar  etwas  gewunken,  der  Rück- 
gang vollzog  sich  aber  nicht  gleichlaufend  mit  dem- 
jenigen der  Preise  für  diu  Rohstoff«,  in  daß  also  auch 
liier,  wie  bei  allen  übrigen  Fertigerzeugnissen,  d.n 
Verhältnis  zwischen  den  Erlösen  und  den  Gestehungs- 
kosten immer  ungünstiger  wird. 

Pr  e  i  sc  :  r.  ,1.  t  »t,  w>rk 

a)  Roheisen:  •* 

Gießereiroheisen  \    ...   72  -  75 

Hämotit  -vi  si; 

Puddelroheisen  i;.t  -71 

Siemetis-Martinrolieisen  7U  7:! 
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d«rcb»cbnlttUch©r 

b)  Gewalztes  Eisen:  GrondprrU  r.d.  t 

■b  Werk 
Jt 

Stabeisen.  105—120 

Kesselblccho  130-135 

FluBcisenhlechc  115-125 

Dünne  Bleche  120—130 

Stahldraht  5,3  mm   132'/» 

111.  Großbritannien.  —  Im  Gegensätze  zu 
andoron  Roheisenmärkten  hat  sich  die  Lago  in  Nord- 
cngland  im  ersten  Vierteljahre  1908  gebessert.  Die 
Gründe  dafür  liegen  in  den  starken  Vcjschiffungen, 
donen  die  Hütten  nicht  entsprechen  konnten,  und  der 
dadurch  bedingten  Abnahme  der  Warrantslager.  Im 
Vergleiche  zu  den  ersten  drei  Monaten  des  vorigen 
Jahres  wurden  etwa  50  000  tons  Roheisen  weniger 
verschifft  als  1907  (35.'<000  tons  gegen  405000  tons). 
Der  Ausfall  liegt  in  der  Aasfuhr  mit  etwa  70000  tons, 
wogegen  etwas  mehr  nach  englischen  und  schottischen 
Häfon  ging.  Auffällig  ist  der  hohe  eeeseitige  Versand 
im  Februar  mit  rund  130  500  tons,  das  ist  13  000  tons 
mehr  als  im  selben  Monate  des  vorhergehenden 
Jahres.  Im  März  kehrte  sich  das  Verhältnis  um,  mit 
121  500  tons  gegen  147000  tons  im  vorigen  Jahre. 
Es  lag  dies  an  der  frühen  Eröffnung  der  Flußschiffahrt 
in  Deutschland.  Die  Hochofenwerke  geben  zwar  keine 
Ausweise,  doch  haben  sie  augenscheinlich  weniger 
Eisen  hergestellt.  Sie  mußten  oft  um  Aufschub  bitten, 
und  dio  Warrantslager  wurden  unter  diesen  Umständen 
häufig  in  Anspruch  genommen.  Nachdem  die  Warrants 
im  Januar  fast  täglich  zugenommen  hatten,  gingen 
sie  im  Februar  mit  geringen  Unterbrechungen  stetig 
zurück.  Die  Preise  für  Gießereieisen  ab  Werk  rich- 
teten Bich  daher  fortwährend  nach  den  Warrsnts- 
noticrungen.  Der  Preisunterschied  zwischen  beiden 
blieb  für  sofortige  Lieferungen  gering,  für  spätere 
Abnahme  dagegen  zeigten  die  Preise  infolge  spekula- 
tiver Verkäufe  erhebliche  Verschiedenheiten.  Es  ist 
klar,  daß  bei  einem  Warrantslager  von  nur  72652  tons 
(Ende  März)  die  Spekulation  mit  geringem  Umsätze 
viel  stärkeren  Einfluß  haben  mußte  als  im  vorigen 
Jahre,  oder  gar  früher,  als  die  Lager  zehnmal  so  groß 
waren.  Auf  einen  oder  drei  Monate  wurden  die 
Warrants  stark  angeboten  mit  einem  Preisnachlasse 
von  sh  1/ —  hezw.  2/—  gegenüber  dem  Tagespreise. 
Einige  wenige  Händler  kauften  sie  auf  und  halten  sie 
fest,  bo  daß  sich  bei  der  steten  Knappheit  an  Ware  und 
besonders  infolge  der  großen  Verbindlichkeiten  der 
Leerverkäufer  eine  Art  „milde  Schwänze"  ausbildete. 
Trotz  des  gegenwärtig  bedeutenden  Preisunterschiedes 
und  des  verhältnismäßig  geringen  Umsatzes  in  Warrants 
scheinen  die  Baissiers  aber  den  Mut  noch  nicht  ver- 
loron  zu  haben  und  verkaufen  in  Anbetracht  der  auf 
anderen  Eisenmärkten  herrsehenden  Flauheit  noch 
immer  weiter  mit  der  Verpflichtung  zur  Lieferung  in 
ein  und  drei  Monaten.  Neue  Bestellungen  aus  Deutsch- 
land waren  in  den  letzten  Wochen  nur  in  sehr  ge- 
ringem Umfange  zu  verzeichnen,  die  Abladungen 
dahin  blieben  aber  lebhaft  auf  Grund  alter  Abschlüsse. 
Nachdem  die  Preise  für  Gießereieisen  bis  Mitte  Januar 
auf  sh  48/ —  gewichen  waren,  besserten  sie  sich,  erst 
langsam,  dann  schneller,  bis  Nr.  3  gegen  Ende  März 
auf  sh  52 'Ii  d,  Nr.  I  auf  sh  55/ —  angelangt  war. 
Hümatit  zeigte  weniger  Veränderung;  der  niedrigste 
Preis  war  sh  57  —  zu  Anfang  Februar,  dann  hob  er 
ttii  h  durch  grolle  Aiikiiufe  englischer  Werke  —  haupt- 
sächlich in  Sheffield  —  und  betrügt  jetzt  sb  59/— 
für  gleiche  Mengen  1,  2  und  .'t.  Die  weitere  Preis- 
bildung wird  tust  ganz  von  den  seitens  der  Baissiers 
zu  machenden  Deckungsküufeti  in  Warrants  abhängen, 
sowie  auch  davon,  ob  nicht  wegen  de*  frühen  Be- 
ginnes der  Verschiffungen  nach  Deutschland  der  fer- 
nere Frühjahrsbedarf  nachlassen  wird,  was  vorläufig 
nicht  der  Fall  zu  sein  scheint.  Dali  der  Kedarl  sehr 
viel  kloiner  geworden  ist  als  im  vorigen  Jahre,  steht 
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außer  Frage,  und  selbst  wenn  die  Hochofenwerke  den 
Ansprüchen  für  das  legitime  Geschäft  zu  genügen 
imstande  sind,  ist  es  doch  zweifelhaft,  ob  für  die 
Warrantsverkäufor  außerdem  genügend  Ware  übrig 
nein  wird,  wenn  sie  nicht  auf  ein  Entgegenkommen 
der  WarrantB-Inhaber  angewiesen  bleiben  wollen.  Der 
Wettbewerb  der  deutschen  Hütten  macht  sich  sehr 
fühlbar,  dagegen  ist  eine  Ausfuhr  von  Amerika  nach 
Baropa  vorläufig  ausgeschlossen.  Vor  einiger  Zeit 
hieß  es,  daß  20000  ton»  amerikanisches  Eisen  in 
Italien  angeboten  uni  teilweise  verkauft  wordon  seien, 
der  ganze  Umsatz  betrug  aber  nur  wenige  Tausend 
Tons.  Bestimmtes  ließ  sich  hierüber  nicht  in  Er- 
fahrung bringen.»  —  Die  Anzahl  der  Hochofen, 
die  Ende  Dezember  in  Betrieb  waren,  betrug  78;  von 
diesen  gingen  44  auf  Eisen,  das  aus  hiesigen  Erzen  er- 
blasen  wird,  21  auf  Hämatit.die  übrigen  erzeugten  Ferro- 
silizium  und  dergl.  Die  Zahl  der  im  Feuer  stehenden 
Hochöfen  nahm  vorübergehend  um  zwei  bis  drei  ab 
und  belauft  sich  jetzt  auf  79,  von  denen  42  Cleveland- 
qualitäten  herstellen.  (  onnals  hiesige  Warrants- 
lager  enthielten  Ende  Dezember  1907  88  203  tons, 
darunter  82  444  tons  Nr.  8  O.  M.  B.,  Ende  Januar 
100  527  tons  (darunter  92  208  tons  Nr.  3  U.  M.  B.), 
Ende  Februar  88053  tons  (80  397  tons  Nr.  3  O.M.B.), 
Ende  Marz  72  652  tons  (69  552  tons  Nr.  8  O.  M.  B.). 

Die  Verschiffungen  betrugen  nach  Angaben 
der  Fa.  Wm.  Jacks  &  Co.  im  ersten  Vierteljahre  1907 
353  256  tons  und  im  gleichen  Zeiträume  1908 
404  870  tons;  von  diesen  Mengen  gingen  nach  Deutsch- 
land und  Holland  im  vorigen  Jahre  77  471  tons  und 
im  laufenden  Jahre  83  058  ton«. 

Bei  den  Stahlwerken  wurden  die  Verhältnisse 
in  den  Berichtsmonaten  immer  trauriger.  Nicht  allein 
wird  jetzt  wenig  SchiiTbaumaterial  abgefordert,  son- 
dern es  haben  sich  auch  die  bereits  ausständigen  Ar- 
beiter auf  den  Werften  Endo  der  vorigen  Woche 
nochmals  mit  erdrückender  Mehrheit  gegen  die  vor- 
geschlagene Lohnverminderung  ausgesprochen.  Am 
25.  d.  M.  soll  eine  Zusammenkunft  des  Arbeiter-Aus- 
schusses mit  den  Besitzern  der  Werften  stattlinden; 
kommt  es  dann  zu  keiner  Vereinbarung,  so  wird 
überall  der  Betrieb  eingestellt,  wodurch  etwa  80000  Mann 
ausgesperrt  werden  würden.  —  Die  am  Schlüsse  an- 
gegebenen l'roise  des  Materials  verstehen  sich  für  das 
Inland,  hingegen  werden  für  das  Ausland  Stahlbleche 
mit  £  5.15/—,  Winkel  mit  £  5.7/<i  bis  £  5.10/— 
f.  d.  ton  mit  2'/«"/'  Skonto  notiert.  Ein  Abkommen 
mit  den  deutschen  Hütten  in  bezug  auf  Träger  wird 
beabsichtigt.  Nur  in  Schienen  ist  da«  Geschäft  etwa» 
besser. 

Die  Eisenwalzwerke  haben  auch  weniger  zu 
tun.  Die  behufs  Lohnfestsetzung  vorgenommene  Durch- 
sicht der  Bücher  ergab  folgende  Verkaufspreise: 

£ 

n  km  k  /  November/Dezember  1907  6.15/9,83 
uroDmecne      januftr/Februar  .908  .  .  .    6.7  2,92 


Stabei«eu 


/  November/Dezember  1907    7.«/ 2,82 


\  Januar/ Februar  1908  . 


7.4  1,07 


w.  ,  .       (November/Dezember  1907  7.138.G4 

W,n■t,,l      \  Januar/ Februar  1908  ..  .  7.9  9,21 

Durchschnitt*-  /  November/Dezember  1907  7.6  0,1  f. 

preis        (  Januar/Februar  1908  .  .  .  7.2/3,74 

Stabeisen  wurde  gestern  nm  ih  5  -  f.  d.  ton  im  Preise 
herabgesetzt. 

Die  Gießereien  sind  nur  schlecht  beschäftigt. 
In  Schottland  haben  die  Arbeiter  beschlossen,  in  den 
Ausstand  zu  treten,  wenn,  wie  beabsichtigt,  eine  Lohn- 
ermäQigung  verlangt  werden  nullte. 

Die  K  ö  Ii  re  n  w  a  1  z  w  e  r  k  o  arbeiten  jetzt  unter 
internationalem  rebereinkoinmen  und  haben  die  Ka- 
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battsätze  um  5  */«  für  das  Inland  erhöht,  während 
für  die  Ausfuhr  nach  den  verschiedenen  Ländern  im 
einzelnen  bestimmte  Kabattsätze  gelten.  Es  ist  dies 
ein  schwer  einzuhaltendes  Verfahren,  da  die  Hütten 
sich  auf  die  Versicherungen  der  Ausfuhr  betreibenden 
Händler  an  den  bedeutenden  Umschlagshäfen  verlassen 
[müssen,  daß  dio  Waare  auch  wirklich  dahin  geht, 
wofür  sie  gekauft  wurde. 

Im  Schiffbau  herrschen  die  oben  erwähnten 
trostlosen  Zustände.  An  und  für  sich  haben  viele 
Werften  schon  nichts  zu  tun,  jetzt  droht  auch  nur 
ein  Schluß  der  übrigen.  In  der  Tvne  allein  sind  etwa 
40  Schiffe  von  rund  60  000  tons' Netto-Tonnengehalt 
aufgelegt,  und  die  Zahl  vergrößert  sich  noch  immer. 

Die  Löhne  wurden  bei  den  Hochöfen  zu  Anfang 
dee  Jahres  nach  der  gleitenden  Skala  um  3  '/»"/o  für 
das  letzto  Vierteljahr  herabgesetzt.  Bei  den  Eisen- 
hütten brachten  die  Buchpreise  im  November/Dezem- 
ber keine  Voränderung,  im  Januar  und  Februar  da- 
gegen eine  Herabsetzung  der  Löhne  um  2'/»  °/o  und 
3  Pence  für  Puddler  im  März  und  April. 

Die  Seefrachten  gingen  weiter  zurück.  Für 
Dampferladungen  werden  jetzt  bezahlt:  nach  Ant- 
werpen/Rotterdam sh  4/—,  nach  Geestemünde  sh  5/  — 
bis  5/3,  nach  Bremen  sh  5/6  bis  sh  5/9  d,  nach  Hain- 
burg sh  4/ —  bis  sh  4/3  d,  nach  Stettin  ah  4/9  d  bis 
sh  5/ —  f.  d.  Tonne. 

Die  Preise    stellten  «ich    in  der  Berichtszoit 

wie  folgt:                      J.n.  K«br.  Mir* 

.b  .h  »h 

Middl.-tbr0Uffb5r.8OMB     48/ — 4»/-  «»/--SO/«  6I/--&»/« 

0*tke>lcD-IlliDMlt  M.H.    NT/«— «0/«  »71  49/—  59/- 

Wftrnutt*  Ka»i«  K Hafer: 

Mid.llwhro.urh  Nr.  8  .  .  47/«— 48/10  47/7-48/10  60/7'/t-52j« 

do.      Illnudi  ...       —  —  — 

Schottische  M.  X                  —  —  — 

WritkO«ten-H»m»ät  .  .  .  «i/«— «4,'S  —  — 

Heutige  (8.  April)  Preise  für  prompte  Ver- 
ladung sind:  th 
Middlesbrough  Nr.  1  G.  M.  B.  .   .  54/6 
.8       .       .  .  52/- 
,  4  Gießerei  .  .  51/ 
.   4  Puddol    .  .  49/« 
Hämatit  Nr.  1,2, 3 
gemischt  .  .  . 

Middlesbrough  Nr.  3  Warrants  . 
Westküsten-Hämatit       „       .  . 

Stahlschienen  ab  Work     £  Ü.—j  — 
Eisenblech    ab  Werk  hier  „  ti.5/— 
Stahlblech  B      „     „  6.5/— 

Stabeisen       „      B      „      „  7. — / — 
Winkelstahl  „     *      „     „  5.17/6 
Winkeleisen  „     „      „     „  7.  — /— 

Stahlträger    ,  5.12/6 

Middlosbrough-on-Teos,  den  8.  April  1908. 

H.  Bonnebeck. 

IV.  Vereinigte  Staaten  von  Amerika.  —  Die 
allgemeine  Marktlage  der  amerikanischen  Eisenindu- 
strie ist  nach  wie  vor  wenig  befriedigend.  Die  zu 
Beginn  des  Jahres  einsetzende  Besserung  der  Lage 
auf  dem  Geldmärkte  ließ  die  Aussichten  für  dio 
Eisenindustrie  in  günstigerem  Lichte  erscheinen,  als 
dios  in  den  letzten  Wochen  des  alten  Jahres  der  Fall 
gewesen  war,  aber  bei  den  Aussichten  ist  es  bisher 
auch  noch  geblieben.  Die  Erzeugung  hat  Einschrän- 
kungen erfahren,  wie  sie  nur  bei  einer  straffen  Or- 
ganisation gleich  der  deB  Stahltrustes  möglich  ist,  und 
trotzdem  hat  man  nicht  vorhindern  können,  du  Ii  heute 
große  Vorräte  von  Kolleisen  angehäuft  sind,  tlie 
schwer  auf  den  Markt  drücken  können. 

Die  weiterverarbeitenden  Industrien  halten  in  Inst 
allen  Zweigen  mit  ihren  Auftritten  zuniik:  vornl-i  r- 
gebend  wurden  zu  Beginn  des  Jahre-  gr.'.li.  '  AI.-.'IiInh-.' 
in  Gießereiroheisen  seitens  der  Kölireiii;!.- Iii- ri'ii-i.  get.'iri.-t. 
wobei  der  Preis  allerdings  unter  d.<m  Diu«  !<<■  >!•'-  Iiüiil"  n 
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Angebotes  aus  dem  Süden  wesentlich  unter  dorn  von 
den  Hochofeuwerken  gefragten  blieb. 

In  Schienen  int  einige«  Geschäft  -  auch  für  da« 
Ausland  —  zustande  gekommen,  ebenso  in  der  Drabt- 
industrie,  für  Baueisen  dagegen,  da»  lange  Zeit  einen 
erhebliehen  Prozentsatz  der  amerikanischen  Eisen- 
erzeugung darstellte,  iat  der  Bedarf  außerordentlich 
zusammcngesch  rümpft. 

Maschinenfabriken  nnd  Schiffswerften  sind  gleicher- 
weiHe  verlogen  um  Beschäftigung,  und  dabei  int  noch 
nieht  abzusehen,  wann  eine  Acnderung  /um  Besseren 
eintreten  soll. 

In  den  Kreisen  der  Fertigindustrie  verstimmt  es, 
dall   sowohl   die   Kiseuerzinteressenten   als  auch  die 
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Dollnr  für  dl 

r  Tounr  iu  IUI6  kg 

Gießerei-Roheisen  Stan- 

1 

dard  Nr.  2  loco  Phila- 

delphia   

18,00  18,25 

18,25  17.75 

24,25 

Gießerei-Roheisen  Nr.  2 

(au»  dem  Süden)  loco 

Cincinnati   ....  .  16,25  15,75  15,75  15,25  26, 


Bessemer- Roheis.  f  19,40  17,90  1 7,90  1 7,75  22,85 
Graues  Puddeleis.  §|  |  17,65  15,90  16,15  15,90  21,60 
Bessemerknüppel  HO,-  28,-  28,-  28,  —  29, 

Schwere  Stahlschiencn 

ab  Werk  im  Onten  .  28,—  28,— ,28,  -  28,—  28,— 

Odo  für  da«  Pfund 
Behälterblcche  .\  1,70   1,70  1,70:  1,70  1,70 

Feinbleche  Nr.  27 )  ■§  5  S  2,50  2,40  2,40  2,40  2,50 
Drahtstifte  .  .  J  i  2,-     2,05'  2,05  2,05  2,- 


Hochofen-  und  Stahlwerke  im  groben  und  ganzen  an 
ihren  hohen  Freisen  festhalten;  diene  wiederum  er- 
klären, mit  Rücksicht  auf  die  Herstellungskosten  Preis- 
e«mäßigungnn  nieht  eintreten  lassen  zu  können.  Auch 
die  im  abgelaufenen  Vierteljahre  vorgenommene  Er- 
höhung der  Eiscnbahnfrachtsätzo  um  10 •/»  hat  dazu 
beigetragen,  das  allgemeine  Unbehagen  zu  vermehren. 

Die  nominellen  Preise  für  die  Berichtszeit  sind 
aus  vorstehender  Aufstellung  ersichtlich. 

Die  Lag«  des  RobelsengeHchäftes.  —  Vom 

deutschen  Roheisenmarkte  ist  zu  berichten,  daß 
der  Versand  im  abgelaufenen  Monate  sieh  auf  der 
Höhe  des  Vormonates  gehalten  hat.  Nene  Käufe 
werden  fortlaufend  getätigt,  und  zwar  hauptsächlich 
für  Lieferung  bis  zum  1.  Juli  d.  J.  Wenn  auch  die 
Zurückhaitang  der  Kundschaft  immer  noch  nicht  ge- 
wichen iat,  so  lassen  »ich  doch  Anzeichen  einer  gün- 
stigeren Auffassung  der  Lage  nicht  verkennen. 

lieber  das  englische  Roheisengoschäft  wird 
uns  aus  Middleabrough  unterm  II.  d.  M.  geschrieben: 
Bei  den  anhaltend  lebhaften  Veracbiffongen  vermögen 
die  Hochöfen  noch  immer  nicht  den  laufenden  Bedarf 
an  Gießereieisen  zu  decken.  Warranteisen  wird  daher 
immer  knapper,  und  da  die  Papiere  von  einigen  Fir- 
men festgehalten  werden,  steigen  die  Preise  weiter. 
Das  Geschäft  ist  fast  nur  auf  sofortigen  Bedarf  be- 
schränkt. Für  sofortige  Lieferung  kostet  Nr.  8 
(i.  M.B.  sh  52/6  d,  Nr.  1  sh  55/—,  Hämatit  unver- 
ändert sh  59/—  netto  Kasse  ab  Werk.  Hiesige 
Warrants  Nr.  8  notieren  sh  52/4','t  d  Kasse,  sh  51/3  d 
in  einem  Monate,  ah  50/ —  in  drei  Monaten  Abgeber. 
Die  Warrantslager  enthalten  66594  tom,  davon 
65  855  tons  Nr.  3  und  nur  noch  739  tone  andere 
(Qualitäten.  Die  Verschiffungen  vom  1.  bis  10.  d.  M. 
betrugen  etwa  41 000  tons  gegen  36  000  ton»  in  der 
Zeit  vom  1.  bis  10.  März. 


Industrielle 

Benrath  er  Maschinenfabrik,  Actiengesellschnft 
zn  Benrath.  —  Wie  dem  in  der  Hauptversammlung 
vom  9.  d.  M.  vorgelegten  Berichte  des  Vorstande»  zu 
entnehmen  ist,  erzielte  die  Gesellschaft  im  abgelaufe- 
nen Geschäftsjahre  bei  angestrengtem  Betriebe  und 
einer  durchschnittlichen  Arhciterzabl  von  1210  (i.  V. 
872)  Mann  einen  l'msatz  von  1 1  892  750,H4  .4  gegenüber 
8  600  343,28  .4  im  Jahre  1906.  Die  (iew  Umrechnung 
ergibt  nach  Abzug  von  625  968,78  .*  Abschreibungen 
sowie  unter  Berücksichtigung  der  allgemeinen  l"n- 
kosten  und  Zinsen  einen  Reinerlös  von  386  133.82  ■*. 
Von  diesem  Botrage  fließen  19  306,67  .4  der  gesetz- 
lichen und  15  000  .*  der  besonderen  Rücklage  zu,  je 
10O00  4  werden  dem  Beamten-  und  dem  Arbeite r-l'nter- 
sttttzuugsfonds  überwiesen,  10  350,OH  .  *  zn  Gewinn- 
anteilen für  den  Aufsichtsrat  verwendet,  270  ÜOO  .  ♦ 
|6",u»  als  Dividende  ausgeschüttet  und  die  übrigen 
51  470,57  ,*  auf  neue  Rechnung  vorgetragen.  Zu 
bemerken  ist  noch,  dall  die  oben  erwähnte  Hauptver- 
sammlung beschlossen  hat.  zur  Konsolidierung  der 
für  neue  Werksaulagen  aufgenommenen  Kredite  das 
Aktienkapital  um  1500  000  •*  zu  erhöhen  und  eine 
vicreinhalbprozcntige  Anleihe  von  3  0011000  .*  auf- 
zunehmen. 

ßreslaaer  Actien'ftesellschaft  für  Eisenbahn- 
Wairenbau  und  Maschinen  -  Ban  •  Anstalt  BreBlao. 

-  Wie  dem  Geschäftsberichte  zu  entnehmen  ist.  er- 
zielte die  Gesellschaft  im  letzten  Jahre  bei  erhöhtem 
l'iusatze  einen  reinen  Betriebsgcwiiui  von210l  215.26,.«; 
die  Abschreibungen  sind  mit  1  1  74  084,78  *«  festgesetzt ; 
dem  Beamten-  und  dem  \  rbeirer-l7nterstiitzung»bettaiide 
werden  je  40000  *  zugewiesen,  *<i  daß  ein  l'chcrschuß 


Rundschau. 

von  1137  130,48  .4  verbleibt,  von  dem  110  325.06.« 
als  Ucwinnanteile  für  Aufsielitsrat  und  Vorstand  ver- 
wendet, an  Dividende  148  500  .«  (4,J<  o0)  auf  die 
Vorzugsaktien,  660  000  ~*  (20°/«)  auf  die  Stamm- 
aktien verteilt  und  18  305,42  .«  in  neue  Rechnung 
verbucht  werden. 

Kölner  Bergwerks-Verein  zu  Altenessen.  — 

Nach  dein  Berichte  des  Vorstandes  förderten  die 
Zechen  der  Gesellschaft  im  abgelaufenen  Geschäfts- 
jahre insgesamt  802  530  (im  Vorjahre  780  710»  t 
Kohlen  und  erzeugten  in  ihren  Kokereien  227  161 
(218  473)  t  Koks  mit  Gewinnung  von  Neben- 
produkten. Der  Rohgewinn  des  Jahres  beläuft  sich 
auf  3  323  253,03  .4,  der  Reinerlös  nach  Abzug  von 
1  137600,86.4  Abschreibungen,  100000  .«  Rücklage 
für  Bergschäden  und  150 ODO  .4  Zuweisung  zum  Be- 
amten-Unterstützungsfonds auf  1  387  600,80  Hier- 
von Bind  135  652,17-4  »at/ungsgemäß  an  Gewinn- 
anteilen zu  vergüten,  so  daß  noch  1 800OO0  ,4  (30  o/0> 
als  Dividende  verteilt  werden  können. 

Pfälzische  Chamotte-  nnd  Thonwerke,  A.-dL, 
GrUustadt.  Die  Gesellsehalt  erzielte  laut  Geschäfta- 
beriebt  im  abgelaufenen  Jahre  264  292,54  .4  Rob- 
gewinn; da  hiervon  104  056,52  *  abgeschrieben  werden, 
so  bleibt  ein  Beinerlös  von  160  236.02.*,  der  zusammen 
mit  dem  Vortrage  aus  1906  (10007,80  .4)  wie  folgt 
verwendet  werden  soll:  satzungsgemäße  Rücklage 
8  011.80.*,  (iewiniianteile  15  244,84  .*,  besondere 
Rücklage  20000,«.  für  Wohlfalirts/wceke 2600  #  und 
Dividende  (7  98  0H0  -  ;  auf  neue  Rechnung  sind 
alsdann  26  3S7,18   *  vorzutragen. 
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Stahl  und  Eisen  575 


United  Stete»  Steel  Corporation.  Der  sechste 
Jahresbericht  der  United  States  Steel  <'or|K>ration 
zeigt,  wie  wir  dem  in  der  „Iroo  Trade  Review**  ver- 
öffentlichten Auszüge  entnehmen,  dsß  die  Gesellschaft 
im  Jahre  1907  einen Gesamtumsatz  von  757  014  767,68  /, 
d.  h.  ein  Ergebnis  erzielte,  das  um  60  257  876,67  $  hüber 
war  als  die  Betriebseinnahuie  des  vorhergehenden 
Jahres.  Von  dem  Mehrerlöse  entfielen  18 55:1 909,92 f  auf 
den  Verkauf  von  Erzeugnissen  an  Fremde,  :i"  372006,09/ 
auf  den  Güteraustausch  der  Hilfageeellschaften  unter- 
einander und  4  331  360,66  /  auf  die  Verkehre-  und 
verschiedene  sonstige  Gesellschaften.  Zu  diesen  Ziffern 
fährt  der  allgemeine  Teil  des  Berichtes  aus,  daß  die 
Betriebe  der  Tochtergesellschaften  während  der  ersten 
zehn  Monate  des  Jahres  1907  bis  zur  vollen  Höhe  ihrer 
Leistungsfähigkeit  angespannt  waren  und  dabei  an 
Fertigerzeugnissen  für  den  Verkauf  5  °/0  mehr  her- 
stellten als  in  der  gleichen  Zeit  des  Vorjahres.  Der 
im  Oktober  einsetzende  ebenso  plötzliche  wie  ein- 
schneidende l'mschwung  der  wirtschaftlichen  Lage 
beeinträchtigte  alsdann  aber  die  Beschäftigung  der 
Werke  bis  Ende  des  Jahres  in  dem  Malle,  da6  nicht 
nur  der  Vorsprung  der  früheren  Monate  völlig  aus- 
geglichen wurde,  sondern  die  Gesamterzougung  des 
Jahres  schließlich  sogar  noch  2  o/o  niedriger  war  als 
1906.  In  welchem  Im  fange  die  einzelnen  Erzeug- 
nisse des  Stahltrustes  an  dieser  Abnahme  beteiligt 
waren,  zeigt  die  nebenstehende  Zusammenstellung  der 
Betriebsergebnisse  für  1907  und  1906. 

Noch  stärker  gingen  die  Verkaafsmengen  {ein- 
schließlich der  Hochofenerzcugiiissc)  zurück,  nämlich 
von  1  1  036224  t  im  Jahre  1900  auf  10618712  t  im 
Berichtsjahre.  Die  Inlandspreise  für  die  Stahlerzeug- 
nisse waren  während  derselben  Zeit  im  allgemeinen 
nicht  höher  als  früher,  obwohl  die  Kosten  der  Roh- 
stoffe, die  Eisenbahnfrachton,  die  Löhne  und  die  Steuer- 
lasten eine  bemerkenswerte  Zunahme  aufzuweisen 
hatten.  Das  Auslandsgeschäft  brachte  infolge  der 
fortgesetzten  schon  in  den  vorhergehenden  Jahren  be- 
gonnenen Bestrebungen,  ein  dauerndes  Absatzgebiet 
zu  erringen,  wiederum  befriedigende  Ergebnisse:  die 
Menge  der  verschifften  Stahl  waren  aller  Art  blieb 
zwar  mit  1  024  307  t  hinter  den  Verladungen  des  Vor- 
jahre-« um  6  °/0  zurück,  dagegen  stieg  gleichzeitig  der 
Erlös  um  10  °o.  Der  durchschnittliche  l'reis  ab  Werk 
stellte  sich  dabei  für  die  ins  Ausland  verkauften  Er- 
zeugnisse nur  um   7'/t0o  niedriger  als  für  den  In- 

Dcs  weiteren  geht  der  Bericht  sehr  ausführ- 
lich auf  den  Erwerb  des  größeren  Teiles  der  Aktien 
der  Tenacssee  t'oal,  Iron  &  Kailroad  Co.  sowie  auf 
die  Fortschritte  ein,  die  der  Bau  der  StahlBtadt 
Gary  im  letzten  Jahre  gemacht  hat.  Da  wir  unsere 
Leaer  hierüber  schon  früher**  genügend  unterrichtet 
zu  haben  glauben,  so  können  wir  uns  hier  wohl  auf 
den  Hinweis  beschränken,  daß  für  die  zuletzt  er- 
wähnte Anlage  allein  19  343  229.02  /  aufgewendet 
wurden.  Für  sonstige  Werksanlagen  ***  (ausgenommen 
die  der  Tennessee  t'o.)  wurden  weitere  23  329  673,09  /, 
für  die  genannte  Gesellschaft  (im  November  und  De- 
zember) 984  886,74/,  für  Kohlengruben  und  Kokereien 
4  (»!>:t  2H:t.65  /,  für  Erzgrubenbesitz  5  854  797,07  /,  für 
Eisenbahnen,  Werftunlagen  und  dergl.  13  194  074,61  / 
sowie  für  einige  sonstige  Anlagen  181307,68  /  aus- 
gegeben; demnach  ergibt  sich  für  alle  diese  Zwecke 
ein  Gesamtbetrag  von  66  981  252.46  $.  Hechnet  man 
die  Aufwendungen  gleicher  Art  aus  deu  früheren 
Jahren  seit  dein  I.  April  1901  hinzu,  so  kommt  man 

*  1908,  26.  März,  S.  577  u.  ff.  Vergl.  „Suhl 
und  Eisen*  1907  Nr.  15  S.  537. 

•*  .Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  13  S.  44.'.;  Nr.  4». 
S.  1«7«;  1908  Nr.  7  S.  212. 

Vergl.  .Siuhl  und  Eisen«  1907  Nr.  :!  S.  III; 
Nr.  6  «.  214. 


!   

...  1 

1907  1906 
«  » 

l  " 

Eisenerzlörderung: 

\  Mari|uette-Bezirk  

|  Meuuminee-Bezirk  .... 

Vcrmilion-Bczirk    .  ... 
Mesaba-Hezirk  

1 1  89224 
1651304 
N  4  82(1 4 
17:»  1806 
10721605 

1405367 
1904675 
1488821 
1 822893 
142937 15 

Insgesamt 

227«2262 

201175471 

Kohlenförderung  (soweit  nicht 
;  Kalksteingewinnung    .  .  . 

12571921 

1870711» 
300447H 

13507796 

e 

1943043 
2263075 

Hochofenerzeugnisse : 

Roheisen   j  10801 726  11235402 

Spiegeleisen                                132643  152445 

l-'erromaugan  und -Silizium  .  I      58719  59748 

Insgesamt 

RohstahJerzeugung : 

Bessemerstahl                             7677363  1  8201817 

Martinstahl                          .  ,   5631777  5525510 

Insgesamt  '  13309140  13727327 


10993088  11447655 


I 


Walzwerkserzeugnisso  und 
andere  Fertigfabrikate: 

Schienen  

Vorgew.    Blöcke,  Brammen, 

Knüppel,  Platinen  usw.  .  . 

Grobbleche  

Konstruktionseisen  

Handelseisen,  Kohrstreifen, 

Bandeisen  usw  

Röhren   

8tabeisen  

Draht  und  Drahtfabrikate  . 
Feinbleche  (Schwarzbleche, 

verzinkte  und  Weißbleche) 
Eisen  kottstruktionen  .... 
Winkeleigen,  Lasehen  usw.  . 
Nägel,  Holzen,  Muttern, Nieten 

Achsen   

Verschiedene  Eisen-  u.  Stahl- 

erzeugnisse  .   .  . 


1761555 

2013755' 

770838 

1 1 1 4275 

891725 

849781 

597361 

630756 

1337449 

1260397 

1193423 

1042328 

128113 

113272 

1504926 

1422112 

1087884 

1130343 

731405 

653920 

1 98280 

17955S 

69078 

71357 

192030 

184824 

78702 

81012 

Insgesamt    10542769  10747690 


zu  der  stattlichen  Summe  von  20«  075  289,95  /. 
Nicht  einbegriffen  sind  in  dieser  Ziffer  die  regel- 
mäßigen Beträge  für  Unterhaltung  und  Erneuerung 
der  älteren  Anlagen  sowie  die  ständig  wiederkehren- 
den außerordentlichen  Rückstellungen.  Sie  beliefen 
Bich  1907  auf  insgesamt  55828  253,12  /,  während  sie 
im  Vorjahre  nur  48  333  089,37  /  betragen  hatten. 

Die  Gewinn-  und  Verlustrecbnung  dos  Berichts- 
jahres ergibt,  ausgehend  von  der  schon  oben  mit 
757  014  767,68  /  bezifferten  Betriebseinnahme,  nach 
Abzug  von  564  166  777,12  /  Fabrikationsunkneten  einen 
Erlös  von  192  847  990.56  /,  der  sich  durch  sonstige 
He triebsge winno,  Pachterträge  und  dergleichen  auf 
1!»«  114  200,01  /  und  durch  Einnahmen  aus  Besitz  an 
Dividenden-  and  anderen  Wertpapieren  weiter  auf 
202  596  940,98  /  erhöht.  Hiervon  gehen  die  allge- 
meinen Unkosten  mit  25  395  379,33  /,  die  Beträge 
für  die  Verzinsung  der  Schuldverschreibungen  der 
Tochtergesellschafton  mit  6  492  195,42  /  sowie  die  deu 
Tochtergesellschaften  zufallenden  Einnahmen  mit 
9  744  692,51  /  ab,  so  daß  ein  Ueberschuß  von 
160  964  673,72  (im  Vorjahre  156  «24  273.18)  ,n  verbleibt. 
Dieser  Betrag  kürzt  sich  indessen  noch  um  folgende 
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Summen,  die  wir  zwar  bei  den  Vierteljahrosausweisen 
de«  Stahltrustes  im  einzelnen  bereits  angegeben  haben, 
hier  aber  in  ihrem  ungeteilten  Jahresbeiträge  nochmal* 
auffahren  mochten:  1  977  701,01  (i.  V.  1  904063,50)  / 
für  Tilgung  der  Schuldverschreibungen  der  Tochter- 
gesellschaften, 6 081  746,03  (5857410,91)  /  fllr  regel- 
mäßige Abschreibungen  undliückstellungen,19  060237,38 
(22  895  800,64)  /  für  besondere  Rücklagen  za  Ver- 
besserung*- und  Erneuerungszwecken,  22  800  352,82 
(22  839  849,98)  /  für  Verzinsung  der  eigenen  Schuld- 
vorschreibungen der  Steel  Corporation,  5  137  497,18 
(4  908000,02)  /  als  Zuwendung  fflr  den  Fonds  zur 
Ablösung  diesor  Verpflichtungen,  C81  51 5.52  (90501,1 9)  / 
fflr  verschiedene  besondere  Rechnungen,  25  219  «77  / 
(wie  i.  V.)  fflr  7  >  Dividende  auf  die  Vorzugsaktien, 
10100050  /  (wie  i.V.»  fflr  2  °/0  Dividende  auf  die 
.Stammaktien  der  Gesellschaft,  35  500000  (28  500000)/ 
Rückstellungen  für  verschiedene  Xeuanlagen  und  end- 
lich 18  500000  (21500  000)  /  Rücklage  für  den  Ban 
der  Stablstadt  Oary.  Die  Rechnung  schließt  mit  einein 
Ucberschusse  von'  15  179  836,7«  /.  Unter  Berück- 
sichtigung dieses  BetrageB  belauft  sich  der  am  31.  De- 
zember 1907  vorhandene  unverteilte  Reingewinn  der 
Steel  Corporation  und  ihrer  Hilfsgesellsohaften  auf 
122  045243,62  /.  Aus  dem  Jahresabschlüsse  ist  ferner 
noch  hervorzuheben,  daß  das  eigene  Grundkapital  der 
Steel  Corporation  am  31.  Dezember  1907  ebenso  wie 
zu  Endo  dos  vorhergehenden  Jahres  868  583  600  $  be- 
trug, von  denen  508  302  500  /  auf  die  Stammaktien 
und  300281  100  /  auf  die  Vorzugsaktien  entfielen. 
Dagegen  stehen  die  noch  in  fremden  Händen  befind- 
lichen Aktien  der  Tochtergesellschaften  infolge  der 
Uebernabme  der  Tennesaee  Co.  dieses  Mal  nicht  mehr 
mit  23  400  /,  sondern  mit  701  810  /  zu  Buche.  Ebonso 
ist  die  fundierte  Schuld  der  Steel  Corporation  von 
562  156  249,51»  $  auf  600185  270,79  /  gestiegen.  Da- 
gegen beziffert  sich  der  Buchwort  der  Anlagen,  der 
Endo  1900  1  383  907  945,68  /  ausmachte,  jetzt  auf 
1  445  837  450,37  /. 

Ueber  den  Auftragsbestand  am  Schlüsse  der  ein- 
zelnen Vierteljahre  haben  wir  an  dieser  Stolle  früher* 
schon  Angaben  gemacht.  Der  Bericht  der  Steel  Cor- 
poration bemerkt  dazu  nur,  ohne  genaue  Zahlen  zu 
nennen,  daß  die  Menge  der  Auftrüge  im  Januar  des 
laufenden  Jahres  gegenüber  dem  Dezember  1907  um 
25  •/«  gestiegen,  im  Februar  um  ebensoviel  größer  als 
im  Januar  und  bis  zum  Tage  der  Abfassung  des  Be- 
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richte!  (etwa  20.  Man)  wiederum  ntn  25'/«  umfang- 
reicher als  im  Februar  gewesen  sei. 

Im  Januar  d.  J.  worden  den  Angestellten  der  Steel 
Corporation  unter  ahnlichen  Bedingungen  wie  in 
früheren  Jahren  25  000  Vorzugsaktion  der  Gesell- 
schaft zum  Preise  von  je  87,50  /  zur  Verfügung  ge- 
stellt Daraufhin  wurde  von  insgesamt  24  884  Ange- 
steUton  auf  zusammen  50075  Aktien  gezoichnet.  Die 
Zuteilung  der  Stücke  erfolgte  in  der  Weise,  daß  die 
Zeichner  nur  einer  Aktie  diese,  alle  übrigen  die  Hälfte 
der  gewünschten  Aktienzahl  erhielten ;  abgegeben 
wurden  so  30  621  Stücke.  Das  Einkommen  der  An- 
gestellten war  auf  Grund  der  schon  im  vorigen  Be- 
richte erwähnten  Aufbesserung  der  Bezüge  im  letzten 
Jahre  durschnittlich  5  */•  höher  als  1906.  Die  Anzahl 
der  Personen,  die  wahrend  der  Berichtezeit  bei  sämt- 
lichen Gesellschaften  der  Steel  Corporation  beschäftigt 
waren,  zeigt  die  folgende  Ueberaicbt: 

Art  dH  Betrieb**  (9<* n**••u,, 

Eisengewinnung  und -Verarbeitung  151  670  147  048 

Kohlen-  und  Koksgewinnuug  .  .  21  447  21  929 

Eisenerzbergbau   10  462  14  3!»3 

Transportwesen   IM  133  10  638 

Verschiedene  Betriebe   2  468  2  449 

insgesamt  210180  202  457 

Die  tatsächlichen  Einnahmen  dieser  Angestellten  an 
(iohalt  oder  Lohn  beliefen  sich  1907  auf  100825  822  / 
gegenüber  147  705  540  /  im  Jahre  zuvor. 

Bohrmaschinen  für  Transvaal.  —  Die  Regie- 
rung und  die  Bergwerkskammer  von  Transvaal  machen 
bekannt,  daß  zu  Beginn  des  nächsten  Jahres  (-Stoß-) 
Bohrmaschinen  praktisch  erprobt  werden  sollen,  und 
fordern  aus  diesem  Grunde  zu  einein  Wettbewerbe 
auf.  Die  Bohrer  sollen  sich  für  den  Abbau  am  Wit- 
watersrand  eignen  und  mit  Staub  -  Schutz-  (oder  Ab- 
wehr-) Vorrichtungen  versehen  sein.  Alle  Arten 
Bohrer,  auch  solche,  die  mit  Druckluft  betrieben 
werden,  sind  zugelassen.  Ausgesetzt  sind  zwei  Preiao 
von  4000  £  und  1000  £.  Wesentlich  für  die  Ent- 
scheidung ist  sparsames  Arbeiten  der  Maschine.  An- 
meldungen dürften  voraussichtlich  bis  Ende  1908  an- 
genommen und  weitere  Einzelheiten  des  Ausschreibens 
sobald  wie  möglich  noch  veröffentlicht  werden.  An- 
fragen sind  zu  richten  entweder  an :  The  Secretarv, 
Stopo  Drill  Competition,  Transvaal  Chaniber  of  Miues, 
Johannesburg  (Transvaal),  oder  The  London  Secretarv. 
Transvaal  Chamber  of  Mine«,  202,  203  &  206  Salisbury 
Houso,  Finsbury  Circus,  London  E.  C. 


Vereins  -  Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Für  die  Vereinsbibliothek  sind  eingegangen: 

(Die  Kirnender  »tnd  durch  *  beiricbort.l 

Wulff*,  Dr.  L.  C.  (Magdeburg):  Urber  den  augen- 
blicklichen Stand  der  induntrirlhn  V,rirertun</  ton 
Torf  >,U  firenn*t»ff\  (Snndorabdruek.) 

Aenderungen  In  der  Mitgliederliste. 

.Inf«,  J.,  Betriebsdirektor  der  Gewerkschaft  Grillo, 
Funke  \-  ('«».,  ( ieUeiikirchcn-Srhalke,  AUenstr.  10. 

l<'reudenbrr<i ,  Fnin?,  Techu.  .Vufnii  litNlieamtor  der 
Rhein.- Westf.  Hütten-  u.  Walzwerks  -  Berufs  -  Ge- 
nossenschaft, K«sen  a.  d.  Ruhr,  lluvusensstr.  4. 

ron  Uuzewtky,  Ludwig,  Ingenicur-Tcchimluge,  Direk- 
tor der  Kramatorskttjaer  Hüttenwerke,  Akt.-Gcs.. 
Kramatorskaja.  Gouv.  Charkow,  Kultland. 

lja**ek,  St.,  fechn.  Direktor  des  Kr-Mder  Stahl- 
werkes, Akt.-Ges.,  Crofold. 

Schräder,  l'aul,  Direktor  in  Finna  Stahlwerk  Stockum. 
♦  i.  m.  b.  IL,  Stockum,  Kreis  Bu<  hum. 


Nene  Mitglieder. 
Arendt,  Max,  Dipl.-Ing.,   Burbachor  Hfltto  bei  Saar- 
brücken. 

Kind    jun.,   Carl,   Chemiker  in  Firma  Carl  Kind, 

Stahlwerk,  Ründeroth. 
Lersch,   Frier,   Betriebsingenieur  der  Gutehoffnungs- 
hütte, Sterkrade. 
Schneider,  Th.  Emil,  Oberingenieur  und  WerkstAtten- 

chef  der  Firma   Otto   Gruson  &  Co.,   Eisen-  und 

Stahlwerk,  Magdeburg-Buckau. 
Schuchard,  Uichnrd,  Direktor  der  Siegener  Akt.-Ges. 

für  Eisettkonstruktion,  Brückenbau  und  Verzinkerei, 

Geisweid  i.  W. 
Wrber,   E.  F.,  Dipl.-Ing.  der  Gelsenkirchener  Berg- 

wcrks-Akt.-Get.,    Abt.   Aachener    Hütten  -  Verein, 

Aachen-Rothe  F.rde. 
Zagöruwaki,  l'e.te.r,  R.  v.  Strzemie,  Ing.,  Direktor  der 

Eisen-  u.  Drnht-ludustrk-Ges.,  Borek  Fateeki,  Post 

Podgörzc,  Gali/ien. 

Verstorben: 
Kock*,  Bergwerksdirektor,  Oberhausen  2. 
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28.  Jahrgang. 


Kraftbedarf  von  Umkehrwalzwerken  mit  Dampf-  und  elektrischem 

Antrieb. 

Von  Direktor  H.  Ortmann  in  Völklingen. 

I  n  einem  Vortrage,  der  in  dieser  Zeitschrift 

veröffentlicht  worden  ist,*  habe  ich  die  Frage 
des  Kraftverbrauches  an  Rehrwalzwerken  er- 
örtert, und  es  hat  seinerzeit  eine  lebhafte  Aus- 
sprache** darüber  stattgefunden,  was  richtiger 
ist,  l'mkehrwalzwerke  elektrisch  anzutreiben, 
oder  aber  mit  Dampfmaschinen.  Die  Frage 
konnte  nicht  vollständig  geklärt  werden,  sondern 
es  blieb  Ansichtssache,  welche  von  den  beiden 
Betriebsarten  die  wirtschaftlich  beste  ist.  Ich 
habe  in  diesen  zwei  Jahren  vergebens  auf  die 
Veröffentlichung  von  im  praktischen  Betrieb  er- 
haltenen Walzkosten  für  elektrisch  angetriebene 
Straßen  gewartet,  und  konnte  deshalb  auf  die 
Frage  nicht  weiter  eingehen,  trotzdem  von  einigen 
anderen  Seiten  verschiedentlich  Berechnungen 
über  die  beiden  Betriebsarten  angestellt  wurden.*** 

Nachdem  nun  aber  Riecke  in  dieser  Zeit- 
schrift t  sehr  interessante  Versuchszahlen  über 
den  Kraftbedarf  an  elektrisch  betriebenen  Um- 
kehrstraßen veröffentlicht  hat.  halte  ich  mich  für 
verpflichtet,  nun  auch  Resultate  über  den  Kraft- 
verbrauch an  Dampf-Umkehrmaschinen  bekannt 
zu  geben.  Bisher  hat  es  daran  gefehlt,  daß  keine 
einwandfreien  Versuchsergebnisse  an  Dampf-Um- 
kehrmaschinen gemacht  werden  konnten,  da  in 
der  Regel  die  Umkehrwalzwerke  von  einer  Dampf- 
leitung gespeist  werden,  welche  auch  noch  Dampf 
für  andere  Maschinen  abgibt,  und  ebenso  auch 
meistens  keine  getrennte  Kcsselanlage  für  eine 
Umkehruiaschine  vorhanden  ist.  Wir  hatten  nun 
in  Völklingen  (Telegenheit,  entsprechende  Ver- 
suche durchzuführen,  und  ich  will  in  Nachstehen- 
dem die  Ergebnisse  derselben  anführen:  Die  Ver- 
suche wurden  an  einer  l'mkehrmaschirie  mit  Vor- 


•  .Stahl  und  Eisen*  ISKM,  Nr.  1  8.  17. 
*•  Verjrl.   .Stahl  und  Kiun"  1906  Nr.  3  8.  153; 
Kr.  4  S.  MC,  hie  210:  Nr.  Ii  S.  »:iH  bis  845;  Nr.  8 
8.  451  ;  Nr.  10  S.  007. 
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gelege  gemacht,  welche  als  Zwillings  -  Verbund- 
maschine gebaut  ist  und  mit  Kondensation  ar- 
beitet. Zwischen  den  Hoch-  und  Niederdruck- 
zylindern ist  ein  Kießelbachsches  Steuerventil 
eingebaut.  Die  Zylinderabmessungen  sind  1050 
und  1600  mm  bei  1300  mm  Hub.  Die  Kon- 
densation wird  durch  eine  besondere  Dampf- 
maschine, welche  neben  der  Umkehrmaschine 
liegt,  angetrieben  und  erhalt  ihren  Dampf  aus 
derselben  Leitung,  aus  welcher  die  Walzenzug- 
niaschine  gespeist  wird.  Als  Kesselanlage  wurde 
eine  Gruppe  von  vier  Torpedo  -  Schiffskcsseln, 
welche  für  gewöhnlich  anderen  Zwecken  dient, 
mit  einer  Gesamtheizfläche  von  730  qin  ver- 
wendet. Der  Dampfdruck  in  den  Kesseln  be- 
trug 6  bis  61,',  at.  Die  Rohrleitung  zwischen 
Kesseln  und  Maschine  hatte  einen  Durchmesser 
von  275  mm  und  eine  Länge  von  rund  180  m; 
sie  weist  eine  Reihe  von  Zickzackknicken  auf. 
Der  Dampf  wird  durch  einen  Röhrenüberhitzer, 
welcher  mit  wertlosem  Kohlenschlamm  geheizt 
wird,  etwas  überhitzt.  Im  übrigen  sind  Dampf- 
leitung und  Kessel  von  allen  anderen  Verbin- 
dungen durch  Blindflanschen  abgesperrt,  so  daß 
also  nur  die  Antriebsmaschine  und  die  Konden- 
sation ihren  Dampf  von  dieser  Kesselanlage  er- 
halten können.  Alle  zwei  Stunden  wurde  ein 
Abschluß  des  Versuches  vorgenommen,  d.  h.  die 
Kesselspeisewassermenge,  welche  mittels  Be- 
hälter gemessen  wurde,  festgestellt.  Der  Dampf- 
verbrauch der  Speisepumpe  ist  ebenfalls  in  dem 
Dampfverbrauch  der  Reversiermaschine  enthalten, 
weil  auch  diese  Pumpe  von  derselben  Kessel- 
gruppe gespeist  wurde.  Die  Dampftemperatur 
betrug  nach  Verlassen  des  l'eberhitzers  246  0  und 
an  der  Maschine  2 1  7  0  C.  Kondenswasser  wurde 
nur  in  ganz  geringer  Menge  abgeschieden  und  auf- 
gefangen. Die  Menge  betrug  25,75      i.d.  Stunde. 

Der  Querschnitt  der  Rohblücke  betrug  im 
Mittel  4<J3  X  493  mm.  Die  Blöcke  wurden  aus- 
gewalzt auf  100  X  D»0t  150  X  1»50  und  240 
X  200  mm. 
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Die  mittlere  Streckung  während  einer  Ver- 
suchsdauer von  zwei  Stunden  betrug  17,85, 
der  Dampi verbrauch  in  dieser  Zeit  17  365  kg, 
demnach  f.  d.  Tonne  ausgewalzten  Materiales 
277,2  kg.  Es  wurden  gewalzt  von  6,s  bis 
7i»  Uhr  21261  kg  und  von  718  bin  8IS  Uhr 
41  374  kg.  Die  Bruchfestigkeit  des  verwalzten 
Materiales  betrug  35  bis  45  kg  und  40  bis  45  kg. 


und  das  Mittel  der  Streckung  für  je  zwei 
Stunden  daraus  bestimmt.  Man  ersieht  aus 
dieser  Zusammenstellung,  daß  nicht  nur  gleich- 
maßig schwere  und  lange  Blöcke  zum  Verwalzen 
kamen ,  sondern  daß  auch  Restblöcke ,  welche 
nur  kurz  sind  und  bekanntlich  sich  sehr  schlecht 
und  nur  mit  viel  Zeitaufwand  und  viel  Dampf- 
verbrauch verwalzen  lassen,  verarbeitet  wurden. 


Vmm  -J 

Abbildung  1.    S.liaubild  der  Yölklinger  Versuche. 
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In  den  zwei  weiteren  Stunden  von  813  bis 
10,s  Uhr  betrug  der  mittlere  Blockquerschnitt 
490  X  *90  mm.  Derselbe  wurde  ausgewalzt 
auf  100  X  100.  150  X  160.  240  X  200  und 
195  X  1H0  mm-  Die  Stichzahlen  sehwankten 
zwischen  13  und  23  f.  d.  Block.  Die  mittlere 
Streckung  berechnet  sich  aus  obigen  Zahlen  zu 
8,094,  rund  8.1.  Der  Dampf  verbrauch  betrug 
1 7  423  kg,  demnach  f.  d.  Tonne  ausgewalzten 
Materiales  ITH, Od  kg.  Es  wurden  ircwalzt  von 
8"  bis  913  Ihr  4*490  kg  und  von  9^  bis 
10»»  Uhr  49  360  kg. 

In  Abbild.  1  sind  die  Blöcke  ihrem  Gewichte 
nach  aufgetragen,  es  ist  deren  Streckung  angegeben 


Die  Blockgewichte  schwankten  unter  Berück- 
sichtigung dieser  Restblöcke  zwischen  829  und 
2506  kg,  entsprechend  der  verschiedenen  Lflnge 
der  Blöcke. 

Ich  will  hiermit  sagen,  daß  der  Versuch 
nicht  etwa  als  Paradeversuch  durchgeführt  wor- 
den ist,,  sondern  daß  alles  verwalzt  wurde,  was 
eben  im  normalen  Betrieb  auch  verwalzt  werden 
muß.  so  daß  also  ein  praktischen  Verhaltnissen 
entsprechender  Energievorbrauch,  wie  er  im  ganz 
normalen  Betrieb  vorkommt,  das  Resultat  der 
Versuche  gewesen  ist. 

In  Abbildung  2  habe  ich  die  einzelnen  Punkte 
des  Dampfverbrauches  festgestellt,  also  z.  B. : 
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Punkt  A :  bei 

B: 

C: 
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500 


'200 
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8,1    -facher  Streckung  178,06 
11,9        „  „  216,77 

17,84!1     .  „  277,20 

Es  ist  aus  dieser  Abbildung  ferner  zu  er- 
i.  daß  die  Dampfverbrauchspunkte  ziemlich 
genau  auf  der  in  dieselbe  hineinkonstruierten 
Parabel  liegen,  daß  man  also  auch  ohne  weiteres 
aus  der  Abbildung  den  Dampfv  erbrauch  für  andere 
Streckungsverhältnisse  abgreifen  kann. 

Ich  komme  jetzt  zum  Vergleich  dieser  Ver- 
brauchszahlen mit  denen  der  elektrischen  Mes- 
sungen an  elektrisch  angetriebenen  Umkehr- 
Walzenstraßen.  Ich  möchte  in  erster  Linie  die 
von  Riecke  unter  der  Rubrik 
„E"  (S.  357  der  angezogenen 
Quelle  >  angeführten  Zahlen  zum 
Vergleich  heranziehen,  weil  es 
sich  bei  diesen  ebenfalls  um 
Knüppel  von  105  X  105  mm 
handelt.  Ich  sehe  absichtlich 
von  einem  Vergleich  mit  einer 
Proftleisenstraße  ab,  weil  hier- 
gegen leicht  seitens  der  Walz- 
werkstechniker Einspruch  er- 
hoben werden  könnte.  Ich  will 
also  nur  gleiche  Verhältnisse 
miteinander  vergleichen. 

Die  Streckung  ist  1 2.75  fach. 
Der  Energieverbrauch  stellt 
sich  f.  d.  Tonne  Einsatz  nach 
Riecke  auf  33.6,  29,23,  29.0 
KW. -Stunden,  also  im  Mittel 
auf  30,6  KW.-Stunden.  Rechne 
ich  f.  d.  KW.-Stunde  2,5  ein 
Preis,  der  jedenfalls  wohl  als 
Selbstkostenpreis  niedrig  genug 
gegriffen  ist.  so  kostet  das 
Auswalzen  f.  d.  Tonne  Block 
76,5  :■).  Ich  habe  diese  Selbst- 
kosten in  einer  Kurve  aufgetragen,  welche  in 
Abbild.  3  eingezeichnet  ist.  und  zwar  für  die  ver- 
schiedenen Streckungen.  Ferner  habe  ich  zum 
Vergleich  hiermit  in  dieselbe  Abbildung  Kurven 
für  die  Energiekosten  bei  Dampfmaschinenantrieb 
eingetragen.  Bei  2.50  H  Kosten  f.d. Tonne  Dampf 
stellt  sich  bei  12.75facher  Streckung  —  also 
genau  dieselbe  Streckung,  wie  Kiecke  sie  gemäß 
Angabe  der  Spalte  „E"  festgestellt  hat  —  der 
Dampfverbrauch  in  unserem  Falle  auf  57,50 

Die  Dampf  kosten  von  2,50  ,  £  f.  d.  Tonne 
gelten  für  das  Saar-Revier  unter  Zugrunde- 
legung der  hohen  Kohlenpreise  und  unter  Be- 
rücksichtigung der  geringeren  Qualität  der  Kohle. 
In  Westlaien  rechnet  man  die  Dampf  kosten 
niedriger  und  in  O  b  e  r  s  c  h  1  es  i  en  wohl  noch 
niedriger  als  in  Westfalen.  Jedenfalls  dürfte 
in  Westfalen  1  t  Dampf  rd.  2  .  f  kosten.  Hierfür 
berechnet  sich  alsdann  das  Auswalzen  f.  d.  Tonne 
Blöcke  auf  4G 


Es  liegen  mir  Zahlen  vor,  nach  welchen 
eine  Grube  am  Niederrhein  von  einer  in  der 
Nähe  liegenden  Dampfkesselanlage,  welche,  mit 
Hochofengas  betrieben  wird,  für  ihre  Zentrale 
den  Dampf  mit  1,50  f.  d.  Tonne  berechnet 
erhält.  Ferner  stellen  sich  die  Stromerzeugungs- 
kosten einer  andern  Dampfturbinen-Zentrale  der 
dortigen  Gegend,  wenn  die  Kohlen  (gute  Qualität) 
zu  9,75  „45,  weil  keine  Transportkosten  darauf 
kommen,  berechnet  werden,  bei  35  °/o  Belastung 
der  Zentrale  einschließlich  Amortisation  auf  etwa 
3,4  <%  bei  70  °/a  Belastung  der  Zentrale  ein- 
schließlich Amortisation  auf  etwa  2,6  d,  f.  d. 
KW.-Stunde. 


 ■ 

,  

•• 

V  Verfang* 

i — i-  — 

1 

_  & 

-  - 

/  .  , 

'\ 

! 

! 

'S 

! 

0  12  J  V  S 


TS 


£0  25 


JO 


55  ¥0 

&*£29t 


Abbildung  2.    Sehaubild  den  Dampfverbraucbtt  für  verschiedene 
Streckungen.    (Die  DarnpfTerbrauchazahlcn  gölten  einechließlicb 
Dampf  für  den  Antrieb  der  Kondensation  und  Speisepumpe.) 


Wenn  ich  also  oben  für  die  elektrische  Energie 
2,5  ~)  f.d.  KW.-Stunde  eingesetzt  habe,  so  wird 
mir  jeder  darin  recht  geben,  daß  ich  die  Kosten 
für  den  elektrischen  Betrieb,  also  für  die  elek- 
trischen Maschinen,  im  Verhältnis  zu  den  Dampf- 
kosten nicht  zu  ungünstig  eingesetzt  habe.  Aber 
selbst  in  diesem  Falle  ist  doch  der  Energiever- 
brauch der  Dampfmaschine  gegenüber  dem  des 
elektrischen  Antriebes  bedeutend  günstiger. 

Als  weiteres  ungünstiges  Moment  für  den 
elektrischen  Betrieb  kommt  noch  hinzu,  daß  die 
Anlagekosten  desselben  rund  dreimal  so  hoch 
sind,  wie  die  des  Dampfbetriebes.  Das  wurde 
wenigstens  in  den  letzten  Jahren  schon  nach- 
gewiesen und  wird  wohl  nicht  mehr  bestritten 
werden.  Die  hohen  Amortisationskosten  fallen 
also  ebenfalls  noch  zu  gunsten  der  Dampfmaschine 
und  zu  Ungunsten  der  elektrischen  Antriel t  ans. 

Es  wird  vielfach  der  Einwaml  u'emaeli!.  . J.iii 
der  elektrische  Betrieb  wesentlich  einfacher  und 
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sicherer  sei  als  der  Dampfmaschinenbetrieb. 
Nach  meiner  langjährigen  Erfahrung  möchte  ich 
das  Gegenteil  behaupten.  Ich  halte  eine  elek- 
trische Maschine  mit  Schwungrad-Umformer  und 
Zentrale  für  viel  komplizierter  und  auch  für 
nicht  betriebssicherer  als  eine  Dampfmaschinen- 
anlage. 

Ferner  ist  noch  hervorzuheben,  daß  die 
Dampf- Reversiermaschine,  an  welcher  hier  in 
Völklingen  die  Versuche  gemacht  worden  sind, 
keine  Maschine  neuester  Konstruktion  ist.  Die 
Maschine  wurde  bereits  vor  etwa  acht  Jahren 
gebaut.  Die  Steuerung  ist  derart,  dafi  in  der 
Hauptsache  mit  Drosselung  gefahren  wird,  an- 
statt mit  Expansion. 


Abbildung  3.    Schaubild  der  Kouteu  de«  Kraftbo.larf*. 


In  den  letzten  Jahren  sind  so  wesentliche 
Verbesserungen  an  der  Steuerung  der  Dampf- 
maschine gemacht  worden,  daß  man  wahrschein- 
lich eine  Ersparnis  von  rd.  20  °o  Dampf  gegen- 
über den  vorstehenden  Versuchsergebnissen  noch 
erzielen  kann.  Diese  mühten  also  eigentlich 
noch  von  dem  gefundenen  Danipfverbraueh  ab- 
gerechnet werden,  wenn  diese  Dampfmaschine 
mit  einer  neuen  elektrischen  Maschine  zum  Ver- 
gleich herangezogen  werden  soll. 

Ich  weiß,  »laß  Maschinenfabriken  jetzt  für 
mittlere  Streckungen  an  Blockwalzwerken  einen 
Danipfverbraueh  von  130  bis  l.r>0  ke  f.  d.  Tonne 
Blöcke  gewährleisten.  Hierdurch  wird  also  der 
Elektromotor  noch  viel  tiefer  in  den  Schatten 
gestellt. 

In  Abbildung  3  habe  ich  ferner  noch  eine 
Kurve  eingetragen,  welche  seinerzeit  von  K  '<>  1 t  - 


gen*  als  Dampfverbrauchskurve  für  Dampf-Um- 
kehrmaschinen  angegeben  wurde.  Dieselbe  soll 
zeigen,  wie  außerordentlich  weit  die  Elektro- 
techniker von  der  richtigen  Beurteilung  des  Ver- 
gleiches einer  Dampfmaschine  mit  der  elek- 
trischen Maschine  entfernt  waren,  wie  unrichtig 
also  alle  Berechnungen,  welche  von  denselben 
aufgestellt  wurden,  gewesen  sind. 

Ich  kann  nicht  umhin,  nochmals  auf  die  bei 
der  Aussprache  vor  zwei  Jahren  gemachten  Aeuße- 
rungen  der  verschiedenen  Herren  aufmerksam  zu 
machen.  So  verlangte  z.  B.  Weideued  er** 
für  eine  Dampf  -  Reversiermaschine  20  Dampf- 
kessel zu  100  qm  =  2000  qm.  Bei  dem  hiesigen 
Versuche  wurden  nur  "30  qm  effektiv  gebraucht! 

Ferner  führte  Röttgen  *** 
unter  anderem  aus.  daß.  wenn 
man  die  Dampf  kosten  bei  eini- 
germaßen großer  Erzeugung 
nicht  zu  niedrig  einsetze,  d.  h. 
die  zur  Dampferzeuguug  ver- 
wendeten Hochofengase  richtig 
bewerte,  man  finden  würde,  daß 
man  bei  elektrischem  Betrieb 
bedeutende  Ersparnisse  mache, 
selbst  wenn  die  ersten  Anlage- 
kosten einige  100  000  ,  £  höher 
als  die  für  Dampfantrieb  seien. 
Nun  möchte  ich  fragen,  welche 
wesentlichen  Ersparnisse  noch 
gemacht  werden  können,  wenn 
die  Dampfkosten  f.  d.  Tonne 
Blöcke  überhaupt  nur  46  bis 
57  4  betragen. 

Röttgen  behauptet  auf  Seite 
344  der  angezogenen  Quelle, 
daß  eine  Ersparnis  von  50 
f.  d.  Tonne   zu   erzielen  sei, 
und   rechnet   bei   einer  jähr- 
lichen Erzeugung  von  200  000. 
300  000.  400  000  bis  500000  t 
eine   jährliche  Ersparnis  von 
100000.  200000  und  260000  „j¥  heraus,  so 
daß  sich  der  Mehraufwand  von  einigen  100  000  ,  K 
Anlagekosten  schon  bald  bezahlt  machen  werde! 

Ich  glaube  da  nichts  weiter  hinzufügen  zu 
müssen,  gestatte  mir  aber,  auf  die  Zuschrift  von 
Wild  in  dieser  Zeitschrift f  aufmerksam  zu 
machen,  in  welcher  derselbe  wörtlich  schreibt : 
„leb  möchte  dem  hinzufügen,  daß  man  leider 
von  hüttenmännischer  Seite  den  elektrischen  An- 
trieb dank  der  großen  wissenschaftlichen  Agi- 
tation dafür  mit  viel  zu  viel  Vertrauen  aufnahm 
und  in  die  Praxis  umsetzte,  ohne  genügend  zu 
beachten,  wie  sich  die  Betriebs-  und  Amorti- 
sationskosten  dafür  stellen  ■  Viel- 

•  „Stahl  und  l'.isen-  l»OG  Nr.  10  S.  608. 

.Stahl  und  Biaen"  I!»»6  Nr.  3  S.  150. 

*••  .Stuhl  und  Riaen"  1906  Nr.  6  Seite  338  u.  f. 

t  .Stahl  und  Kim'ii *  190«  Nr.      S.  153. 
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leicht  hat  Herr  Wild  nicht  ganz  unrecht.  — 
Noch  eine«  möchte  ich  hervorheben,  nämlich, 
daß  bei  der  elektrisch  angetriebenen  Reversier- 
straße  ein  Jlgner-Umfornier  vorhanden  ist.  wel- 
cher Leerlaufarbeit  zu  verrichten  hat.  Diese 
Leerlaufarbeit  wird  von  Riecke  mit  120  KW. 
angegeben.  Bei  der  Umkehr  -  Dampfmaschine 
ist  kein  Leerlauf  vorhanden.  Dem  Leerlauf 
würden  die  Kondensverluste  in  der  Rohrleitung 
gegenüberzustellen  sein.  Ich  mache  nun  darauf 
aufmerksam,  daß  diese  Kondcnsverluste  bei  der 
hiesigen  Maschine  in  vier  Stunden  103  kg 
Wasser  betragen  haben.  Diese  Menge  wurde  an 
den  verschiedenen  Abzapfstellen  der  Rohrleitung 
bis  zur  Dampfmaschine  in  dieser  Zeit  aufge- 
fangen. Die  Menge  ist  so  gering,  daß  man  wohl 
behaupten  kann,  die  Leerlaufarbeit  des  Jlgner- 
Umformers  kostet  mehr  als  die  Kondensverluste 
der  Dampfmaschine. 

Ich  habe  die  Kondensverluste  der  Leitung 
auch  wahrend  des  Stillstandes  der  Maschine  be- 
stimmt, und  es  hat  sich  ergeben,  daß.  nachdem 
die  Leitung  wahrend  des  Betriebes  an  der  Dampf- 
maschine plötzlich  abgesperrt  wurde,  während 
sie  mit  der  Kesselbatterie  in  Verbindung  blieb, 
so  daß  sie  also  mit  Dampf  während  des  Still- 
standes gefüllt  war,  in  6  Stunden  dieser  Ruhe- 
zeit 5Ü5  kg,  also  rund  600  kg  Wasser  an  den 
verschiedenen  Abzapfsteilen  abgeschieden  wurden. 


Es  sind  dies  mithin  in  der  Stunde  100  kg.  Es 
ist  selbstverständlich,  daß  während  des  Betriebes 
die  Kondensverluste  kleiner  waren ;  immerhin 
sind  auch  in  der  Ruhe,  d.  h.  während  des  Still- 
standes der  Maschine,  die  Kondensverluste  sehr 
niedrig.  Rechnet  man  2  f.  d.  Tonne  Dampf, 
so  würde  also  in  einer  Stunde  für  20  e)  Dampf 
verloren  gehen. 

Die  Leerlaufarbeit  des  Jlgner-Umformers  be- 
rechnet sich  bei  120  KW.  in  einer  Stunde  zu 
120  X  2,5  also  3  -jfc.  Man  sieht,  was  die 
Leerlaufarbeit  der  elektrischen  Maschine  gegen- 
über den  Pausen  bei  der  Dampfmaschine  kostet. 

Natürlich  wird  niemand  so  töricht  sein, 
eine  Dampf kesselanlage  1000  m  von  der  Re- 
versierinaschine  aufzustellen.  Er  wird  lieber  die 
Gasleitung  verlängern  und  kurze  Dampfleitungen 
zu  erhalten  suchen,  was  sich  auch  in  jedem  Falle 
erreichen  läßt. 

Bei  vorstehenden  Ausführungen  handelt  es  sich 
lediglich  um  den  Antrieb  von  Umkehrwalz- 
werken,  nicht  um  den  der  Straßen  mit  Schwung- 
rad, welche  in  einer  Richtung  umlaufen.  Ich 
hebe  deshalb  besonders  hervor,  daß  ich  den 
elektrischen  Antrieb  von  Mittel-  und  Fein- 
straßen für  durchaus  richtig  halte,  und  zwar  weil 
man  bei  diesem  Antrieb  die  Umdrehungszahlen 
der  Walzwerke  in  jeder  Weise  bis  zu  den 
höchsten  steigern  kann. 


Druckversuche  an  ausgeführten  Brückenteilen. 


|>hs  ist  nicht  zu  bestreiten,  daß  überall  und 
so  auch  in  Deutschland  die  dem  Eisenkon- 
strukteur zufallenden  Aufgaben  an  Größe  und 
Schwierigkeit  beständig  zunehmen.  Man  muß 
es  daher  freudig  begrüßen,  daß  der  Verein 
deutscher  Brücken-  und  Eisenbaufabriken 
einen  großen  Betrag  ausgeworfen  hat.  um 
systematische  Versuche  mit  Brückenteilen  und 
anderen  Eisenkonstruktionsteilen  im  größeren  Um- 
fange gemeinsam  mit  den  zuständigen  Staats- 
behörden auszuführen.  Die  erhaltenen  Resultate 
werden  im  Laufe  der  Versuche  der  OelTentlieh- 
keit  übergeben  werden  und  es  ist  zu  hoffen, 
daß  damit  die  vielen  Unklarheiten,  mit  denen 
der  Eisenkonstrukteur  zu  kämpfen  hat,  zum  Teil 
beseitigt  werden. 

In  diesem  Zusammenhang!:.'  erscheint  es  ge- 
rechtfertigt, kurz  auf  einen  sehr  interessanten 
Bericht*  von  C.  I\  Buchanan.  Assistant 
Engiueer  of  Bridgcs.  Pennsylvania  Lines  West 
of  Pittsburg,  einzugehen  über  Versuche,  die  er 
in  den  Jahren  lsss  bis  11M2  mit  Brückenteilen 
ausgeführt  hat.  die  bei  den  Brücken  der  Penn- 
sylvania-Bahn zur  Verwendung  gekommen  sind. 
Alle    Versuche    wurden    in    den  Werkstätten 

*  „Rnginourins  N. •_>•;.  H?z.  um:. 


der  Keystone  Bridge  Co.  in  Pittsburg  vorge- 
nommen auf  einer  hydraulischen  Maschine,  die 
von  Win.  Seilers  &  Co.  geliefert  war,  und  mit 
der  Drücke  bis  rund  272  t  ausgeübt  werden 
konnten.  Unter  dem  Eindruck  der  Katastrophe  an 
der  (iuebeebrücke*  wurde  Buchanan  veranlaßt,  die 
außerordentlich  wertvollen  Versuchsresultate  der 
Oeffcntlichkeit  zu  übergeben.  Die  Versuche  er- 
streckten sich  in  der  Hauptsache  auf  Proben 
mit  Druckgliedern  und  ergaben  überraschende 
Resultate,  die  im  Folgenden  eine  kurze  Be- 
sprechung finden  sollen. 

Bisher  gründeten  sich  die  Ausführungsregeln 
und  Formeln  für  die  Stärke  von  Druckstäben 
hauptsächlich  auf  Versuche  mit  kleineren  Mo- 
dellen und  auf  Druckstäbe  mit  einfachen  Quer- 
schnittsformen.  wie  z.  B.  die  klassischen  Ver- 
suche von  Hodgkinson.  Es  war  daher  ein 
dringendes  Bedürfnis  vorhanden,  Versuche  anzu- 
stellen mit  Druckstäben,  wie  sie  den  praktischen 
Ausführungen  entsprechen.  Buchanans  Versuche 
bezweckten  in  erster  Linie.  Konstruktionsmethoden 
zu  entwickeln,  die  eine  Gewähr  dafür  geben, 
daß  die  einzelnen  Teile  der  zusammengesetzten 

*  .Stahl  und  Einen-  1907,  \r.  tu  S.  1136.  Nr.  43 
S.  1555.  Nr.  51  S.  IHM:  l'.e'N  Nr.  1'-  S.  :,■>-.. 
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Druckstäbe  nicht  vorzeitig  nachgeben:  zugleich 
sollte  die  größte  Knickfestigkeit  des  Stahes  be- 
stimmt werden.  Die  von  Buchanan  angestellten 
Versuche  haben  nun  gegenüber  den  sonst  üb- 
lichen Laboratoriumsversuchen  den  Vorteil,  daß 
sie  mit  tatsächlich  ausgeführten  Brücken- 
teilen angestellt  wurden  und  zwar  mit  der- 
selben Genauigkeit,  wie  sie  bei  Laboratoriums- 
versuchen  zu  erreichen  ist.  Die  dem  Buchanan- 
schen  Bericht  beigegebenen  Tabellen  ergeben 
für  Parallelversuche  mit  gleichen  Stäben  zwar 
keine  ganz  vollständige  Uebereinslimmung  der 
gefundenen  Resultate,  indessen  weichen  diese 
doch  nicht  so  weit  voneinander  ab.  daß  sie  nicht 
sicher  Schlüsse  auf  das  Verhalten  gleicher  oder 
ähnlicher  Stäbe  zuließen. 

Nach  den  Versuchsresultaten  erscheinen  die 
Anstrengungskoefflzienten  bei  vielen  Bauwerken 
zu  hoch.    So  haben  z.  B.  die  Konstrukteure  der 
(juebeebrücke  eine  Anstrengung  von  1690  kg,  qcm 
für  zulässig  gehalten.    Diese  Anstrengung  ist 
eine  außerordentlich  hohe  und  ist  an  sich  schon 
bedenklich;   dazu   kommt  nun  noch,    daß  die 
Einzelkonstruktion  nach  Ansicht  namhafter  In- 
genieure erhebliche  Mängel  aufwies.    In  einem 
redaktionellen   Bericht   der   angezogenen  Zeit- 
schrift wird  dann  weiter  ausgeführt,  daß  viele 
Formeln  für  Knickfestigkeit  von  Druckstäben,  die 
zum  Teil  heute  noch  gebräuchlich  sind,  sich  auf  die 
Bruchfestigkeit  des  zu  verwendenden  Materials 
stützen,  obgleich  es  seit  geraumer  Zeit  allgemein 
bekannt  ist,  daß  bei  Bestimmung  der  zulässigen 
Beanspruchung  nicht  von  der  Bruchgrenze,  sondern 
von  der  Elastizitätsgrenze  auszugehen  ist.  Es 
darf  sogar  als  feststehend  angesehen  werden, 
daß  bei  Bestimmung  der  zulässigen  Belastungen 
für  Druckstäbe   nicht   allein   die  Elastizitäts- 
grenze des  Materials  in  Rechnung  zu  ziehen 
ist,   sondern   auch,  daß  bei  jeder  Ausführung 
vorkommende  Unregelmäßigkeiten  in  der  Last- 
verteilung, seien  dieselben  hervorgerufen  durch 
Nietverschwächung  oder  durch  Anschlüsse  und 
dergleichen,    zu    berücksichtigen    sind.  Einen 
maßgebenden  Anhaltspunkt  für  die  Wahl  eines 
Sicherheitskoeftizienten    konnten    nur  Versuche 
mit  wirklich  in  der  Praxis  vorkommenden  Druck- 
staben ergeben.    Buchanan  berichtet  im  einzel- 
nen  über   die   bei   den  Versuchen  gewonnenen 
Resultate  und  muß  dieserhalb  auf  den  mit  Ab- 
bildungen versehenen  ausführlichen  Bericht  ver- 
wiesen werden.    In  nachstellender  Tabelle  1  sind 
die  gewonnenen  Resultate  zusammengestellt ;  sie 
zeigt,  daß  die  Anstrengung,  hei  der  das  Material 
sich  zu  falten  anfängt,  bedeutend   unter  seiner 
Elastizitätsgrenze    liegt.     Bei    dem    zur  Ver- 
wendung gekommenen  Schweili-isen  lag  die  Elasti- 
zitätsgrenze des  Materials  zwis,  lieu  '.Min  Iiis 
2400  kg  qcm   und   bei  Stahl   um   2sun       . [i  ni . 
Die   Anstrengung,   bei  der  die  gn>ij.-n  Säulen 
nachgaben,  wechselte  jedoch  zwischen  I  i;>hi  1,  -  ,,ciii 


Tabelle  1.    Laxtenangahc,  bei  denen  die  Sil  nie 
dauernde  Veränderung  zeigte. 
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bei  Schweißeisen  und  2400  kg;qcm  bei  Stahl, 
seihst  wenn  man  die  Proben  mit  ganz  kurzen 
Säulen  in  Betracht  zieht. 

Die  ersten  Druckstäbe,  die  in  den  Jahren 
1888  bis  1890  untersucht  wurden,  gaben  nach 
bei  einer  ungefähren  Beanspruchung  von  1800 
kg;  qcm  bei  Schweißeisen  und  2350  kg/qcm  bei 
Stahl,  oder  mit  anderen  Worten,  etwa  350  kg 
unter  der  Elastizitätsgrenze  des  Materials.  Bei 
diesen  Versuchen  wurden  verhältnismäßig  lange 
Druckstäbe    verwendet.     Uir    Bruchwert  mag 
durch  den  Knickfaktor  beeinflußt  worden  sein, 
doch  zeigt  die  Tabelle  von  Buchanan,  daß  auch 
sehr  kurze  Säulen,  bei  denen  die  Knickgefahr 
keine    Rolle    mehr   spielt.    Resultate  geliefert 
haben,  die  von  den  mit  langen  Säulen  erhaltenen 
nur  wenig  verschieden  sind.    Sie  begannen  zu 
knicken   bei   350   bis  5f»0  kg/qcm   unter  der 
Elastizitätsgrenze  des  Materials.   Buchanan  giebt 
hierfür   keinen  Grund  au.    Es   mag  wohl  die 
Bauart  der  Säulen  die  I  rsache  hierfür  sein ; 
jedenfalls  ist  es  wünschenswert,  durch  weitere 
Versuche  festzustellen,  welche  Einzelausbildung 
man  einer  Säule  von  gewisser  Querschnittsform 
geben  muß.  um  sie  widerstandsfähiger  zu  machen 
Vorerst  aber,  bei  dem  gegenwärtigen  Stande  der 
Wissenschaft  und  Praxis,  wird  bei  der  Säuien- 
berechnung   deren    Bauart   nicht  genügend  be- 
rücksichtigt.    Buchanan  fand,  daß  die  Elasti- 
zitätsgrenze bei  den  verschiedenen  Materialien 
einer  Säule  in  bedeutenden  Grenzeu  schwanken 
kann.  si.  z.  B.  stellte  er  die  durchschnittliche  Elasti- 
zitätsgrenze für  Schweißeisen  zu  21 00  kg/qcm 
und     für     KlulieUen     zu    2800   kg  qcm  fest. 
l>ie  Winkel  hatten  häutig  eine  210  bis  350  kg 


Digitized  by  Google 


22.  April  1808. 


8Uhl  and  Ei«n.  583 


höhere  Elastizitätsgrenze  als  die  Flacheisen, 
und  da  das  Flanschenmaterial  ohne  Zweifel  die 
Widerstandskraft  einer  Säule  mehr  beeinflußt 
als  der  Steg,  so  sind  die  beobachteten  Resultate 
möglicherweise  noch  mit  einem  höheren  Wert 
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Abbildung  1. 

der  Elastizitätsgrenze  zu  vergleichen,  als  mit 
dem  Werte  von  2  Kit)  kg'i|cm  für  Schweißeisen. 
Hei  Betrachtung  obiger  Zahlen  ist  klar  zu  er- 
kennen: 1.  daß  die  Knicklast  nur  90  »o  der 
Elastizitätsgrenze  bei  Sehweißeisensäulen  erreicht 
und  nur  HO  "u  bei  Säulen  aus  Flußeisen;  2.  daß 
die  .kurzen"  Säulen  keinen  Vorteil  gegenüber 
dem  Durchschnitt  erkennen  lassen.     Es  scheint 


die  Verminderung  des  Längenverhältnisses  in 
gewissen  näher  festzustellenden  Grenzen  nicht  eine 
Widerstandsvergrößerung  zur  Folge  zu  haben 
und  man  kann  den  Schluß  ziehen,  daß  die  ge- 
fundenen Ergebnisse  die  Widerstandsgrenzen  der 
Säulen  überhaupt  darstellen.  Das  allgemeine  Er- 
gebnis mag  daher  wie  folgt  ausgedrückt  werden : 
Gut  hergestellte  Schweiß-  oder  Flußoisen- 
säulen  knicken  bei  Belastungen,  welche  nach 
günstigster  Annahme  90  °o  der  Elastizitäts- 
grenze des  Materials  nicht  überschreiten.  Eine 
Flußeisensaule,  deren  Material  2800  kg/qctn 
Elastizitätsgrenze  zeigt,  wird  bei  Belastung  von 
1280  kgi'qcm  eine  Sicherheit  gegen  Bruch  von 
nicht  über  2  haben,  selbst  wenn  Ihre  Kon- 
struktion von  der  besten  Art  ist. 

Im  Gegensatz  hierzu  wird  ein  Zugglied  aus 
dem  härteren  Material,  das  bis  zu  1400  kg/qcm  be- 
lastet wird,  einen  Sicherheitsfaktor  gegen  dauernde 
Deformation  von  wenigstens  2  aufweisen.  Es 
ist  also  beim  Zugstabe  mit  1400  kg/qcm  Be- 
anspruchung der  Sicherheitsfaktor  gegen  dauernde 
Deformation  ebenso  groß,  wie  bei  dem  mit 
1270  kg/qcm  belasteten  Druckstabe  gegen  voll- 
ständigen Zusammenbruch  der  Säule.  Buchanan 
schließt  aus  den  Versuchsergebnissen,  daß  die 
allmähliche  Steigerung  der  Materialbeanspruchung, 
wie  sie  in  der  letzten  Zeit  sich  eingebürgert  hat, 
unzulässig  ist,  und  daß  es  besonders  bei  Ent- 
werfen von  Druckstäben  empfehlenswert  sei,  zu 
einer  mehr  konservativen  Praxis  zurückzukehren. 

Buchanan  stellte  die  bei  jedem  Versuch  er- 
haltenen Werte  in  Tabellen  zusammen.  Ferner 
zeichnete  er  bei  jedem  Versuch  ein  Schaubild 
auf  für  den  Verlauf:  1.  der  Gesamtverkürzungen, 
2.  der  bleibenden  Verkürzungen  und  3.  der  Aus- 
weichungen der  Säule,  sowohl  in  horizontaler 
als  in  vertikaler  Richtung.  In  Abbildung  1  ist 
das  Schaubild  der  erhaltenen  Kurven  bei  dem 
Versuch  mit  der  Säule  15,  sowie  deren  kon- 
struktive Ausgestaltung,  wiedergegeben. 

Ein  weiteres  wichtiges  und  lebendiges  Er- 
gebnis der  Buchananschen  Versuche  muß  noch 
angeführt  werden,  dies  ist  das  Erscheinen  einer 
untrüglichen  Nacbgiebigkeits- 
grenze  oder  Elastizitätsgrenze 
des  zusammengesetzten  Druck- 
stabes und  der  Betrag  dieser 
Grenze,  wie  er  aus  den  De- 
formationskurven zu  erkennen 
ist.  Die  Grenze  der  elastischen 
Eigenschaften   der  erprobten 
Säulen  ist  nicht  so  klar  durch  die  Kurve  fest- 
gelegt, daß  untrügliche  Werte  aus  derselben  heraus 
abgelesen  werden  können.   Der  Verfasser  der  Ab- 
handlung in  den  „Engineering  News"  hat  eine 
„Elastizitätsgrenze"  und  einen  „  Nachgiebigkeit  s- 
punkt*  für  jeden  Probestab  festgelegt,  wobei  er 
von  der  Kurve  der  Gesamt  Verkürzung  der  unter 
Druck  stehenden  Säule  ausgeht.     Es  kann  nun 
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als  Grenze  des  elastischen  Verhaltens  der  Punkt 
betrachtet  werden,  bei  dem  die  Kurve  der 
bleibenden  Verkürzung  beginnt,  oder,  da  die 
Deformation  der  beiden  Enden  eingeschlossen  ist, 
der  Punkt,  bei  dem  eine  ausgesprochene  Aende- 
ruog  in  der  Kurve  der  bleibenden  Verkürzung 
anfangt.  Anderseits  mag  sich  ein  Konstrukteur 
leiten  lassen  von  den  in  dem  Schaubild  aufge- 
zeichneten Kurven  über  die  Ausweichungen  der 
belasteten  Säule,  denn  man  kann  bei  einem 
Druckstab,  der  durch  Ausbiegen  zum  Knicken 
gebracht  wird,  den  Anfang  des  erhöhten  Ver- 
biegen» als  den  Beginn  der  eintretenden  Knickung 
ansehen.  Nach  dieser  Ansicht  wäre  als  Grenze 
der  Tragkraft  der  belasteten  Säule  der  Punkt 
anzusehen,  bei  dem  eine  der  Abbiegungskurven 
(oder  genauer  gesagt,  deren  Resultante,  Buchanan 
stellt  die  Ausbiegungen  sowohl  in  horizontaler  wie 
auch  in  vertikaler  Richtung  fest)  beginnt,  ihren 
Verlauf  zu  verflachen.  Auf  diese  Weise  ist  es 
möglich,  den  Wert  der  größten  Tragkraft  auf 
drei  Arten  aus  den  Schaubildern  abzulesen. 

Folgende,  dem  Bericht  entnommene  Tabelle  2 
zeigt  eine  Zusammenstellung  der  aus  den  Kurven 
erhaltenen  Werte: 


Tabelle -2.    Elastizitätsgrenzen    der  Säulen 
von   Versuch  5  bis  19,   abgeleitet  von  der 
Kurve: 


Sr. 
d« 
SS.te 

1.  der 
Gesamt- 
Verkürzung 

ü.  der 
bleibenden 
Verkürzung 

kg.Vm 

.1.  der 
tu- 
welehangen 

kg,'.|rm 

4.  Im 
DurchieliDlti 
kgV» 

5 

1054 

844 

1270 

S.  E.  1054 

fi 

1200 

1054 



S.  E.  11 25 

7 

1400 

1480 

1830 

S.  H.  1550 

8 

1230 

980 

1550 

S.  E.  1270 

9 

980 

840 

840 

St.  915 

10 

1400 

980 

1480 

S.K.  1270 

11 

1400 

1125 

1400 

S.  K.  U40 

12 

1550 

1690 

2040 

8.  E.  1760 

13 

1550 

1270 

1480 

S.  K.  120O 

14 

1480 

1480 

1550 

S.  E.  1480 

15 

1690 

1200 

1020 

S.  E.  1480 

Iii 

1900 

190O 

1690 

st.  is:io 

1" 

1760 

1090 

1900 

St.     1 7f.O 

18 

1860 

17  (SO 

1760 

St.      1 760 

19 

1690 

1270 

2  ISO 

St.  16'JO 

l>urch*i'linitt  für  S.liweitteiacn  »S.  E.)  1340  kg  <|Cin 
,    Stahl  <SU  l«'.20kg>|em 


Mit  Rücksicht  darauf,  daß  die  Grunze  des 
elastischen  Druekwiderstandes  der  Säulen  nach 
den  von  Buchanan  aufgezeichneten  Schaltbildern 
und  Tabellen  ziemlich  grolle  Verschiedenheiten 
zeigt,  die  sich  etwa  auf  das  obere  Drittel  des 
elastischen  Druck  Widerstandes  des  M  atriales  er- 
strecken, so  ist  ohne  weiteres  klar,  da  II  man 
mit  der  zulässigen  Materialhcanspruchung  bei 
Druckstaben  nicht  sehr  hoch  •reiten  darf. 

Wenn  man  in  konservativer  Weise  kon- 
struieren   will,   so   müssen   nach  Buchanan  die 


Einflüsse  der  bleibenden  und  wiederholten  Be- 
lastungen in  allen  Fallen  unter  der  Grenze  des 
elastischen  Verhaltens  bleiben.  Geht  man  von 
dieser  Erwägung  aus,  so  ist  die  zu  wahlende 
Belastungsgrenze  nicht  nur  auf  80  bis  90  °io 
der  Elastizitätsgrenze  des  Hateriales  zu  ver- 
mindern, sondern  auf  etwa  zwei  Drittel  oder 
höchstens  70  °/o  dieses  reduzierten  Wertes,  oder 
besser  gesagt,  auf  60  °/o  der  Elastizitätsgrenze. 
Man  ist  dann  begrenzt  auf  ungefähr  1470  bis 
1680  kg/qcm  für  Stahl  als  derjenigen  Zahl,  die 
man  als  Ausgangspunkt  für  die  Berechnung  von 
Druckstäben  nehmen  muß.  —  So  weit  der  Bericht 
über  die  Buchananschen  Versuche.  — 

Wenn  man  die  Buchananschen  Versuchs- 
resultate auf  deutsche  Verhältnisse  überträgt, 
so  würde  man  etwa  das  Folgende  sagen  können : 
Bei  2100  kg  Elastizitätsgrenze  des  Materiales 
tritt  der  sichere  Zusammenbruch  von  Druck- 
stäben schon  bei  1700  bis  1800  kg  ein,  und 
schon  bei  etwa  1 1 00  bis  1 200  kg  Beanspruchung 
tritt  sozusagen  ein  Schwächezustand  ein,  der 
je  nach  der  Art  des  Querschnittes  Anlaß  zu  Be- 
denken geben  kann. 

Es  ist  dabei  in  dem  Umstände,  daß  bei 
Eisenkonstruktionen  Druckstäbe  in  der  Regel  an 
den  Enden  mehr  oder  weniger  eingespannt  sind, 
kein  Trost  zu  erblicken,  weil  nach  Buchanan 
auch  kurze  Stäbe  dem  eben  genannten  Gesetze 
der  Zerstörung  unterworfen  sind.  Eisenkon- 
struktionen, bei  denen  die  Höchstlasten,  wenn 
auch  nur  voriiborgehend,  auftreten,  vor  allem, 
wenn  dynamische  Wirkungen  mit  in  Frage 
kommen,  sind  jedenfalls  bezüglich  der  Druck- 
stäbe mit  größerer  Vorsicht  auszubilden,  wie 
das  hin  und  wieder  bisher  geschehen  sein  dürfte, 
und  es  wird  zweckmäßig  sein,  sich  mit  dieser 
Frage  eingehend  zu  befassen.  — 

Die  Besprechung  der  Buchananschen  Ver- 
suche und  die  von  der  Redaktion  der  Zeitschrift 
„Engineering  News"  daraus  gezogenen  Schluß- 
folgerungen veraulaßten  das  Erscheinen  eines 
weiteren  Artikels  in  der  genannten  Zeitschrift,* 
dessen  Verfasser  J.  A.  L.  Waddell  selbst  12 
Versuche  mit  Druckstaben  aus  Kohlenstoff- 
stahl und  Nickelstahl  ausführte  zum  Stu- 
dium des  Wertes  von  Nickelstahl  im  Brücken- 
bau. Bei  diesen  Versuchen,  die  ebenfalls  mit 
der  Praxis  entsprechenden  Druckstaben  gemacht 
sind,  wurden  von  jeder  Sorte  drei  lange  und 
drei  kurze  Säulen  von  je  51  und  3  m  Länge  ver- 
wendet. Die  Versuche  hatten  in  erster  Linie 
den  Zweck,  die  Widerstandsfähigkeit  von  Säulen 
aus  den  beiden  Materialion  festzustellen,  doch 
stellte  sich  Waddell  auch  die  Aufgabe,  Säulen- 
druck versuche  hinsichtlich  der  Elastizitätsgrenze 
lies  Druckstabes  und  der  hochstzulässigen  Be- 
anspruchung auszuführen  und  gleichzeitig  seine 

*  „Kngiiiceriiiir  New»-  l'.ios,  16.  .Innuar,  8.60. 
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in  dieser  Besprechung  wiedergegebenen  Formeln 
für  Druckstabberecbnung  einer  Prüfung  zu  unter- 
ziehen. Ausgeführt  wurden  die  Versuche  von 
der  Osborn  Engineering  Co..  und  zwar  von 
Hrn.  George  C.  Saunders  unter  unmittel- 
barer Leitung  des  Hrn.  Waddell.  In  seinem 
Bericht  gibt  Waddell  im  Vergleich  zu  Buchanans 
Versuchen  gewonnene  Resultate  mit  Schlußfolge- 
rungen wieder,  ohne  auf  das  Verhältnis  von 
Kohlenstoffstahl  zu  Xickelstahl  einzugehen,  welche 
Veröffentlichung  er  für  später  in  Aussicht  stellt. 
Das  verwendete  Material  wurde  von  der  Carnegie 
Steel  Co.  in  ihren  Homestead- Werken  gewalzt 
und  in  den  Werken  der  American  Bridge  Co. 
in  Ambridge,  Pa.,  fertiggestellt.  Die  Versuche 
wurden  mit  einer  hydraulischen  Maschine  von 
980  t  Druckfähigkeit  ausgeführt. 

Der  verwendete  Kohlenstoffstahl  entsprach  in 
seiner  Zusammensetzung  dem  normalen  Brücken- 
baumaterial (d.  h.  ituüerste  Belastungsgrenze 
4*200  bis  4900  kg/qcm,  Elastizitätsgrenze  nicht 
weniger  als  2450  kg/qcm).  Der  bei  den  Proben 
benutzte  Xickelstahl  genügte  einer  äußersten 
Belastung  von  7000  bis  8000  kg/qcm,  seine 
Elastizitätsgrenze  lag  nicht  unter  4200  kg/qcm. 
Seine  Analyse  entsprach  etwa  folgender  Zu- 
sammensetzung : 

\  % 

Nickel    ....  8,5  Schwefel    .  .  .  0,03 

Kohlenotoff    .   .  0,38         Phosphor   .  .  .0,015 
Mangan  ....  0,75        Silizium  ....  0,05 

Waddell  versichert,  daß  bei  der  Festlegung 
der  Elastizitätsgrenze  der  Säulen  sich  Saunders 
unter  Benutzung  der  besten  Apparate  der  größt- 
möglichen Sorgfalt  bedient  hatte,  und  daß 
die  gefundenen  Werte  eher  zu  hoch  als  zu 
niedrig  seien. 

Die  Resultate  zeigen  eine  ziemliche  Ueber- 
einstimmung  mit  denen  Buchanans,  sie  sind  viel- 
fach etwas  günstiger,  z.  B.  für  die  Elastizi- 
tätsgrenze um  IS  °;o  und  für  die  Grenze  der 
äußersten  Belastung  um  5  °/o,  der  Grund  hierfür 
mag  liegen  erstens  in  der  Verschiedenheit  der 
Stärke  des  Materiales,  zweitens  in  der  Ver- 
schiedenheit der  Methode  bei  Bestimmung  der 
Elastizitätsgrenze  und  drittens  in  der  besseren 
Durchbildung  der  Einzelheiten  hei  den  Waddell- 
sehen Säulen. 

Waddell  empfiehlt,  um  ein  Druckglicd  richtig 
probieren  zu  können,  die  Enden  desselben  so 
zu  gestalten,  dali  die  Endbcfrstigung  dem  Zu- 
sammenbau in  d«>r  fertigen  Brücke  vollständig 
entspricht,  so  daß  der  Druck  etwa  durch  eine 
Endverbreiterung  auf  den  ganzen  Querschnitt 
des  Stabes  einwirken  kann  und  nicht  durch 
einen  Gelenkbolzen,  wie  bei  den  Buchananschen 
und  bei  den  eigenen  Versuchen,  übergeleitet 
werden  muß;  die  Resultate  werden  dann  gün- 
stiger werden,  da  die  Einscannung  eine  mehr 
starre  sein  wird. 


Die  von  Waddell  gefundenen  Versuchsresul- 
tate waren  folgende: 

1.  Kurze  Nie  kein  t  ah  laftulen:  Sänlenquersclinitt 
=  112,5  cjim;   Lange  =1 —3048  mm;  Trägheits- 

radiu*  r-^113   mm;    Verhältnis    '  =  27 ;  Klasti/.i- 

r 

tätsgrenzo  der  8äule  3720  kg/qcm;  Bfuchgrenze 
der  Säule  4830  kg/qcm. 

2.  Kurze  K  o  h  1  e  n  st  o  f  f  st  a  hl  s  ä  u  1  »<  n  :  Die  Ab- 
messungen wie  unter  1.  mit  -  =  27;  Elastizitäts- 
grenze der  Säule  2020  kg/qcm;  Brurhgrenze  der 
Säule  27C.O  kjr/qem. 

:t.  Lange  Nickolstahlsäulen:  Säuleiiquersehnitt 
112,5  qcni;  Länge  =  I  —  »144  mm;  Trägheitsradius 

r  =  1 1  :t  mm  ;  Verhältnis  '   =  81  ;  Klastixitätsgrenze 

der  Säule  2880  kg/qcm;  Bruchgrenzc  der  Säule 
3140  kg/qcm. 

4.  Lange  K  o  Ii  I e  nst  o  IT * t ah  1  s ft  u le  n:  Die  Ab- 
messungen wie  unter  3.  mit  '  =  81;  Elastizitäts- 
grenze der  Säule  1500  kg/qcm;  Bruchgren/.e  der 
Säule  2 1 50  kg/qcm. 

Bei  Besprechung  seiner  Versuchsergebnisse 
bezieht  sich  Waddell  auf  die  Angaben  der  Vor- 
schriften „De  Pontibus",  welche  zulässige  Be- 
anspruchungen angeben  im  Verhältnis  der  Stab- 
länge zum  Trägheitshalbmesser  des  Querschnittes, 
also  Beanspruchungen,  die  sich  nicht  auf  das 
Material  als  solches  beziehen.  Hondern  bereits 
auf  das  fertige  Konstruktionsstück.  Zum  Bei- 
spiel erlaubt  „De  Pontibus*  bei  einem  Längen- 
verhältnis r  =  27  eine  Belastung  von  973  kg/qcm. 

im  Falle  J  =  81  ist  die  zulässige  Bolastung 

650  kg/qcm.  Beide  Beanspruchungen  sind  ge 
ringer  als  die  Hälfte  der  jemals  für  Säulen  ge- 
fundenen Elastizitätsgrenzen.  Diese  Tatsache 
benutzt  Waddell  zum  Beweis  dafür,  daß  die  von 
ihm  aufgestellte  Formel  für  zulässige  Bolastung 
bei  Xickelstahlsäulen,  welche  lautet  J  =  1900 

—  1 1  —  in  kg/qcm,  brauchbare  Werte  ergibt. 
Für  |=27  erhält  er  eine  Beanspruchung  von 

159f>  kg  qcra  und  für  '  =  81  den  Wert  von 

1000  kg/'qcin.  Diese  Ergebnisse  würden,  mit  den 
bei  seinen  eigenen  Versuchen  gefundenen  niedrig- 
sten Elastizitätsgrenzen  für  Xickelstahlsäulen 
von  3720  kg'qcm  und  2900  kg/qcm  verglichen, 
ebenfalls  unter  der  Hälfte  bleiben.  Nicht  ein- 
verstanden erklart  sich  Waddell  mit  den  von 
der  Redaktion  der  „Eng.  News"  gemachten 
Schlußfolgerungen  über  die  Ungenauigkeit  der 
bei  der  Berechnung  von  Druckstäben  benutzten 
Formeln  und  über  die  notwendig  erscheinende 
Hinzufügung  von  30  °(.  zur  auftretenden  Be- 
lastung; er  glaubt,  diese  Siehorheitsmaliregvl 
diene  mehr  dazu,  das  Gewissen  de*  Konstruk- 
teurs zu   beruhigen,   als  d;ir;  es  der  Sieherheit 
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wegen  unbedingt  erforderlich  sei.  Seine  An- 
sicht begründet  er  damit,  daß  es  höchst  selten 
vorkomme,  daß  ruhende  Last,  Verkehrslast  und 
stärkster  Winddruck  gleichzeitig  auftreten  und 
wenn  dies  ja  einmal  der  Fall  sein  sollte,  die 
momentane  höhere  Beanspruchung  einiger  Glieder 
bis  zu  65  »o  der  Elastizitätsgrenze  diesen  nicht 
schaden  würde. 

Die  von  Waddell  aufgestellten  Formeln  für 
die  zulässige  Beanspruchung  lauten  bei  Säulen 
aus  Kohlenstoffstahl  für  Obergurtstäbe: 

J=  1265  -5  |  in  kg/qcm, 
für  schräge  Endpfosten: 

J  =  1265  —  5,6  j  in  kg/qcm, 
für  Fachwerkglieder  mit  festen  Enden: 

J  =  1126  — 4,2  ^  in  kg/qcm. 

Die  Richtigkeit  dieser  Formeln  bestätigende 
Versuche  sind  allerdings  noch  nicht  gemacht 
worden. 

Des  weiteren  spricht  sich  Waddell  gegen  die 
vielfach  verbreitete  Ansicht  aus,  die  auch 
Buchanan  teilt,  daß  Druckstäbe  von  verhältnis- 
mäßig geringer  Länge,  oder  deren  Wert  J  <  30 

ist,  als  massive  Stäbe  angesehen  werden  könnten, 
daß  also  die  Knicksicherheit  nicht  in  Frage  käme, 
vielmehr  behauptet  er,  daß  jedes  Anwachsen  des 

Wertes  J  schon  von  Null  an  einen  ungünstigen 

Einfluß  auf  die  Widerstandsfähigkeit  des  Stabes 
ausübe. 

Waddells  Formel  ergibt  für  gelenkartig  ge- 
lagerte Enden  bei  einem  Verhältnis     =  50  eine 

r 

zulässige  Anstrengung  von  844  kg/qcm,  während 
„DePontibus"  dafür  1120  kg/qcm  zuläßt.  Die 
Verminderung  der  Beanspruchung  nach  Waddells 
Formel  beträgt  also  25  °/o.  Für  sehr  richtig 
erkennt  auch  Waddell  bei  der  Säulenberechnung 
die  Berücksichtigung  der  Elastizitätsgrenze  gegen- 
über der  Bruchgrenze :  doch  bestreitet  er  die 
Möglichkeit,  daß  die  Faltfestigkeit  unter  der 
Elastizitätsgrenze  des  Materiales  liegen  könnte. 
Wenn  die  Druckstäbe  richtig  konstruiert,  gut 
hergestellt    sind    und   auf   den  schwächenden 

Einfluß  von  ^  genügend   Rücksicht  genommen 

worden  ist ,  wird  die  Faltfestigkeit  niemals 
unter  die  Elastizitätsgrenze  fallen,  vorausgesetzt 
natürlich,  daß  letztere  wissenschaftlich  und  nicht 
kaufmännisch  bestimmt  wurde.  (Ks  ist  wohl 
nicht  allgemein  bekannt,  aber  nichtsdestoweniger 
wahr,  daß  man  innerhalb  gewisser  Grenzen  eine 
Elastizitätsgrenze  erhalten  kann,  so  hoch  man 
will;  man  braucht  bei  den  Versuchen  mir  die 
Maschine  entsprechend  rasch  zu  drehen. i  Wühl 
alter  kann  zu  frühes  Einknicken  der  S.i-il."  i-in- 


treten  bei  falscher  Konstruktion  oder  wenn  die 
Säule  exzentrisch  belastet  wird.  Offenbar  sei 
letzteres  bei  einigen  Säulen  von  Buchanan  der 
Fall  gewesen,  z.  B.  hatte  Säule  Nr.  14  eine 
Exzentrizität  von  11,7  mm  und  Säule  Nr.  15 
eine  solche  von  3,5  mm.  Da  diese  Druckstäbe 
in  der  Versuchsreihe  eingeschlossen  waren,  mag 
der  Berichterstatter  zu  seiner  irrtümlichen 
Schlußfolgerung  gekommen  sein. 

Waddeil  weist  ferner  an  Hand  eines  Beispiels 
darauf  hin,  daß  schon  eine  geringe  Unvoll- 
kommenheit  in  der  Anfertigung  des  Druckstabes 
die  Elastizitätsgrenze  beeinflussen  kann,  ohne  im 
gleichen  Verhältnis  auf  die  Bruchgrenze  einzu- 
wirken: da  nun  aber  die  Elastizitätsgrenze  und 
nicht  die  Bruchgrenze  für  den  Konstrukteur  von 
Interesse  ist,  so  sei  daraus  klar  zu  ersehen, 
welch  hoher  Wert  auf  eine  sorgfältige  Konstruk- 
tion zu  legen  sei,  vor  allem  müsse  der  Druck- 
stab peinlich  genau  auf  seine  Geradheit  im 
ganzen  sowohl  als  in  den  einzelnen  Teilen  ge- 
prüft werden,  und  sei  hieraus  ohne  weiteres  zu 
erkennen,  daß  lange,  schlanke  Säulen  mit  einer 
guten  Praxis  schlecht  vereinbar  seien  wegen 
ihres  Bestrebens,  beim  Transport  und  der  Auf- 
stellung sich  zu  verblegen  und  die  so  gewonnene 
Biegung  beizubehalten. 

Seinen  Bericht  schließt  Waddell  mit  folgen- 
den, von  jedem  Konstrukteur  zu  beherzigenden 
Worten:  Die  Wichtigkeit  ordentlicher  Detail- 
konstruktion kann  nicht  dringend  genug  ans 
Herz  gelegt  werden,  besonders  in  Hinblick  auf 
das  Unglück  mit  der  Quebec-Brücke,  von  dem 
vollständig  richtig  in  den  „Eng.  News*  dar- 
getan wurde,  daß  es  offenbar  auf  unwissen- 
schaftliche Abmessungen  der  Druckgurtung  zu- 
rückzuführen ist.  Korrekte  Brückenkonstruktiou 
schließt  zweierlei  in  sich :  eine  wissenschaftliche 
und  eine  schöne  Kunst,  und  sollte  eigentlich  nur 
Solchen  anvertraut  werden,  die  sich  eingehend 
mit  dem  Studium  befaßt  haben,  und  nicht  billigen 
Zeichnern,  wie  dies  leider  so  oft  der  Fall  ist. 
Jede  Einzelverbindung,  welche  Druck  aufzu- 
nehmen hat,  ist  oder  sollte  wenigstens  einer 
mathematischen  Behandlung  zugänglich  sein, 
ferner  sollten  alle  direkten  oder  indirekten  An- 
strengungen oder  Momente  geeignete  Beachtung 
linden. 

Ich  schließe  mich  von  Herzen  der  Ansicht 
an,  daß  das  Ingenieurfach  eine  erschöpfende  Reihe 
von  Versuchen  an  Konstruktionsteilen  in  voller 
Größe  haben  muß,  die  so  ausgeführt  werden 
sollten,  daß  ihre  Beanspruchung  durch  die  Ver- 
suchsuiaschine  der  im  Zusammenbau  der  ganzen 
Brücke  auftretenden  Beanspruchung  entspricht. 
Zu  welchem  besseren  Zwecke  könnte  Carnegies 
Versuchsi'onds  angewendet,  werden,  als  daß  man 
eine  solche  Keihe  von  Versuchen  damit  macht  "r 
Ks  wäre  dies  besonders  sinngemäß  im  Hinblick 
uni  die  Tatsache,   dali  ein  gut  Teil  seiner  an- 


Digitized  by  Google 


22.  April  1908. 


gehäuften  Millionen  von  der  Herstellung:  des 
Materials  für  Druckstäbe  in  Brücken  herrührt. 
Dies  die  Ausführungen  von  Waddell.  — 

Diese  beiden  so  überaus  interessanten  und 
wichtigen  Artikel  lassen  erkennen,  wie  vorsichtig 
man  in  der  Wahl  der  zulässigen  Beanspruchungen 
sein  muß.  Es  erscheint  nötig,  bei  der  Berechnung 
von  Druckstäben  die  Elastizitätsgrenze  der 
Säule  selbst,  und  nicht  nur  die  des  Materials 
zu  berücksichtigen.  Beachtung  verdient  ferner 
das    von    Waddell    gefundene    Resultat .  daü 

schon  ein  kleiner  Wert  von  -  einen  Einfluß  auf 

r 

die  Widerstandsfähigkeit  der  Säule  auHübt,  was 
ja  auch  von  alteren  Forschern  erkannt  und  bis 
zu  einem  gewissen  Grade  berücksichtigt  wurde, 
wenngleich  Waddells  Formel  für  kurze  Stäbe  eine 
«•twas  unnötig  große  Sicherheit  bietet. 

Wenn  auch  die  Wadellschen  Versuche  etwas 
günstigere  Resultate  ergeben  haben  als  die  Ver- 
suche von  Buchanan,  so  mahnen  trotzdem  auch 
diese  zur  größten  Vorsicht  beim  Konstruieren 
von  Druckstäben;  denn  Waddell  gibt  zu,  daß 
seine  besseren  Resultate  auf  eine  bessere  Durch- 
bildung der  Druckstäbe  in  ihren  Einzelheiten 
zurückzuführen  seien  uud  daß  der  Druckstab  mit 


mangelhafter  Einzeldurchbildung,  mit  exzentrischer 
Belastung  sowie  Materialverbiegung  und  der- 
gleichen in  der  Praxis  leider  sehr  häufig  vor- 
kommenden Fehlern,  eine  vorzeitige  Zerstörung 
erleide. 

Gerade  weil  die  Buchananschen  Versuche  mit 
Druckstaben  ausgeführt  sind,  die  mit  den  häufig 
sich  vorfindenden  Mängeln  behaftet  waren,  haben 
die  von  Buchanan  gefundenen  Resultate  ihren 
unleugbaren  Wert  für  die  Praxis.  Bei  den  schon 
oben  angedeuteten  Versuchen,  die  der  Verein 
deutscher  Brücken-  und  Eisenbaufabriken 
durchzuführen  im  Begriffe  steht,  wird  sieb 
voraussichtlich  ergeben,  daß  nicht  nur  reine 
Druckstäbe  dem  Gesetz,  das  Buchanan  gefunden 
hat,  unterworfen  sind,  sondern  auch  die  Druck- 
gurtungen  von  Trägern,  die  auf  Biegen  be- 
ansprucht sind,  und  vor  allem  auch  von  geknickten 
und  gebogenen  Konstruktionsteilen,  mögen  die- 
selben auf  Zug  oder  Druck  beansprucht  werden. 

Die  Gesellschaft  Harkort  in  Duisburg  hat 
in  dieser  Richtung  zu  verschiedenen  Zeiten  Ver- 
suche gemacht,  die  zwar  keine  systematische 
Reihenfolge  aufweisen,  die  aber  in  ihren  Resul- 
taten dasselbe  beweisen,  was  auch  die  Versuche 
von  Buchanan  ergaben.  Ad.  Seydel. 


Handelspreise  für  Gießereiroheisen  in  den  Jahren  1887  bis  1907. 

<Hiorzu  Tafel  VIII.) 


Die  von  uns  veröffentlichten  Handelspreise 
für  Kohle  und  Eiseu  in  den  Jahren  1885 
bis  1907*  sind  für  mehrere  unserer  Leser  der 
Anlaß  gewesen,  an  die  Redaktion  das  Ersuchen 
zu  richten ,  diese  Preise  auch  für  Gießereiroh- 
eisen aufzustellen.  Wir  sind  diesem  Wunsch 
gerne  nachgekommen  und  haben  dabei  die  Preise 
nicht  nur  für  deutsches  Gießereiroheisen,  näm- 
lich Gießereieisen  Nr.  1  und  III  und  Hämatit- 

*  Vorgl.  .Stahl  and  Eisen-  1908  Nr.  7  8.  217. 


eisen  sowie  Luxemburger  Gießereiroheisen  Nr.  III, 
sondern  auch  für  englisches  Gießereiroheisen 
Nr.  III  aufgestellt.  Ein  Vergleich  der  diesem 
Hefte  beigegebenen  Tafel  VIII  mit  den  dem 
Heft  Nr.  7  beigegebenen  Tafeln  Nr.  UI  bis  V 
zeigt,  daß  der  Verlauf  der  Preise  für  Gießerei- 
roheisen durchaus  ähnlich  denjenigen  der  auderen 
Roheisensorten,  sowie  daß  auch  die  Spannung 
zwischen  den  Freisen  der  verschiedenen  Gleßerei- 
roheisensorten  nur  gering  gewesen  ist. 


Holz  und  Eisen  als  Ausbaumaterial  in  Strecken-  und  Abbaubetrieben. 

Von  Bergassessor  Heinrich  Steffen  in  Düsseldorf. 

i.SrhluU  von  Seite  550.) 


Wenn  man  nun  die  Material-  und  Bearbeitungs- 
kosten für  die  in  Abbild.  9  bis  17  ver- 
anschaulichten Konstruktionen  vergleicht  und  die 
Zweckmäßigkeit  jeder  einzelnen  nach  dem  bisher 
Gesagten  erwägt,  so  wird  man  auf  die  Anordnung 
der  Abbild,  lü  als  die  preiswurdigstc  und  zweck- 
dienlichste zurückkommen.  Die  von  einzelnen 
Grubenverwaltungen  ins  Feld  geführten  beson- 
deren Vorteile  der  einen  oder  anderen  Kon- 
struktion sind,  wenn  überhaupt  vorbanden  oder 
für  die  jeweilige  <  >ert liclikiii  zweckentsprechend. 


nicht  so  groß,  daß  sie  im  allgemeinen  den  größeren 
Kostenaufwand  rechtfertigen.  Aus  diesem  Grunde 
sind  die  in  Abbild.  18  und  19  wiedergegebeueu 
Berechnungen  für  die  einfache  Türstockform. 
Abbild.  10,  angestellt.  Abbild.  19  gibt  die  größte 
Tragfähigkeit  als  Kappe  für  Stützlängen  von  I 
bis  3  in,  Abbild.  18  die  größte  Tragfähigkeit 
der  Stempel  für  die  Längen  von  1  bis  in 
wieder,  wobei  die  Beanspruchung  als  senkrecht 
zur  Längsachse  wirkend.  ;\v.::<  niunii."  n  \uinh-. 
was  bei  der  Verschiedeiiiiriiuk'-it  d.-r  iip'-u-j i'-ii.-n 
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Gebirgsdruckrichtungen  und  der  daraus  erfolgen- 
den Wirkungen  als  den  einfachsten  Fall  immer- 
hin ein  gutes  Vergleichsbild  inbezug  auf  die 
Tragfähigkeit  der  verschiedenen  Materialien  er- 
möglicht. Die  in  Rechnung  gezogenen  Profile 
des  Schweilieisen-  und  Flußstahlschienenmaterials 
stimmen  mit  den  gebräuchlichen  Normalprotilen 
überein,  der  in  Rechnung  gezogene  Mindest- 
durchmesser des  Grubenholzes  beträgt  200  mm. 
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Abbild.  18.   tiraphiMche  Durtttellung  der  llöchstbeanspruchungen 
Ton  Stempeln  parallel  zur  Längsachse.    (Grubenholz  2O0  mm  ;■, 
8chvreißpi»enaltHchiene  und  Flußstahlaltachieno  Xonnalprofil.) 


Für  die  beiden  Eiseninaterialieu  sind  die  Be- 
rechnungen der  größten  Tragfähigkeit  der 
.Stempel  ohne  und  mit  Verbolzung  in  der  Mitte 
der  jeweiligen  Stempellänge  durchgeführt.  Die 
aus  der  Abbild.  19  ersichtlich»;  grüßte  Trag- 
last der  Kappen  versteht  sich  als  in  der  Mitte 
der  jedesmaligen  Länge  derselben  wirkend.  Bei 
vollkommen  gleichmäßig  verteilter  Belastung 
steigt  die  Tragfähigkeit  auf  das  Doppelte. 
Dieses  muß  aber  unberücksichtigt  bleiben,  da 
eine  gleichmäßige  Beanspruchung  der  Kappe  nicht 
immer  stattfindet,  vor  allem  dann  nicht,  wenn, 
wie  es  vielfach  der  Fall,  größere  Gesteinsblöcke 
auf  den  Kappen   auflagern   und   infolge  ihrer 


unregelmäßigen  Form  nur  geringe  Auflage- 
fläche haben.  Berechnungen  für  I -Träger  aus 
Xeumaterial  (Siemens  -  Martin  -  Flußeisen»  sind 
in  den  Abbildung  18  und  19  nicht  einbezogen 
worden«  da  sie  in  den  Abmessungen  der  Ab- 
bildung 14  als  zu  wenig  tragfähig  im  Vergleich 
zu  den  Altmaterialien  und  in  stärkeren  Ab- 
messungen als  zu  kostspielig  gegen  diese  zu- 
rückstehen müssen. 

Die  Materialkosten  für  den  Aus- 
ban  einer  Strecke  in  den  für  einen 
modernen  zweigeleisigen  Gruben- 
betrieb zweckdienlichen  Abmessungen 
belaufen  sich  für  den  Satz  —  Kappe, 
zwei  Beine  —  gemäß  Abbildung  2 
auf  5,05  Jl  in  Tannenrundholz  mit 
200  mm  Mindestdurchmesser,  Ab- 
bildung 8,  4  auf  15,30  ■  %  mit  gera- 
der Schweißeiscnaltschienenkappe  und 
10,50, £  mit  gerader  Flußstahlalt- 
schienenkappe.  Die  Ausführung  nach 
Abbildung  10  in  Schweißeisenalt  - 
8chienenmaterial  stellt  sich  auf  32.8 .  ff 
und  in  Flußstahlaltschienenmaterial 
auf  20  Nach  den  graphischen 

Darstellungen  hält  die  Flußstahlalt- 
schiene bei  weitem  die  größte  Be- 
anspruchung aus.  und  dürfte  aus  die- 
sem Grunde  die  Wahl  zwischen  den 
drei  Materialien,  namentlich  auch  in 
bezug  auf  die  geringeren  Material- 
kosten im  Vergleich  zur  Schweiß- 
eisenaltschiene, auf  sie  fallen.  Wollte 
man  dem  Holz  die  gleiche  Tragfähig- 
keit geben  wie  dem  Flußstahl,  so  wird 
der  nutzbare  Streckenquerschnitt  in- 
folge des  größeren  Durchmessers  der 
Hölzer  wesentlich  kleiner  ausfallen. 
Die  geringe  Platzbeansprtichung  be- 
ziehungsweise die  Vergrößerung  des 
nutzbaren  Streckenquerschnittes,  ohne 
von  vornherein  die  Strecken  in  größe- 
ren Abmessungen  auffahren  zu  müssen, 
ist  ein  erheblicher  Vorteil  des  Eisens 
gegenüber  dem  Holz  und  bedeutet 
eine  wesentliche  Kostenersparnis. 
Die  jetzt  bei  der  Eisenbahn  in  Anwendung 
stehenden  Flußstahlschienen  brechen  im  Gegen- 
satz zu  den  Schweißeisenschienen  ohne  vorherige 
Anzeichen  und  häufig  ohne  wesentlich  durchzu- 
biegen plötzlich,  was  wahrscheinlich  und  größten- 
teils auf  eine  Strukturveränderung  infolge  der 
fort  währenden  Stöße  während  der  Benutzung  als 
Eisenbahnschienen  zurückzuführen  ist.  Vielfach 
wird  ihre  Benutzung  daher  als  gefährlich  für  das 
Leben  der  Bergleute  und  als  Störenfried  des  ge- 
regelten Grubenbetriebes  verworfen.  Lediglich  aus 
diesem  Grunde  hat  man  sich  bisher  soweit  wie 
möglieh  an  dein  Sehweißeisenaltmaterial.  welches 
allerdings  eine  um  rund  150  °/o  geringere  Be- 
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anspruchung  zuläßt,  gehalten.  Wie  schon  erwähnt, 
ist  das  schweißeiserne  Eiseubahnschienenalt- 
material  immer  schwerer  zu  beschaffen  und  wird 
man  über  kurz  oder  lang  notgedrungen  zu  dem 
teuren  Neumaterial  aus  weichem  Flußeisen  oder 
zu  den  jetzt  in  Anwendung  stehenden  Flußstahl- 
schienen als  Altmaterial  greifen  müssen,  welches 
letztere  bereits  von  einigen  Bergwerken  in  aus- 
gedehntem Maße  geschieht.  Die  Ergebnisse  sind 
als  zufriedenstellend  zu  bezeichnen,  was  nicht  zum 
geringsten  Teil  auf  die  größere  Tragfähigkeit 
zurückzuführen  sein  dürfte.  Wie  aus  den  gra- 
phischen Abbildungen  ersichtlich  und  wie  die  Be- 
obachtung in  der  Praxis  ergibt,  besitzt  die  Kappe 
im  Vergleich  zu  den  Beinen  eine  nur  goringe 
Tragfähigkeit.  Diese  läßt  sich  auf  einfache  Weise 
dadurch  wesentlich  erhöhen,  daß  man  die  Kappe 
auf  drei  Beine  setzt,   indem  man   außer  den 


Abbildung  19.    Graphische  Darstellung  der  Höchst- 
heansprurhungen  von  Kappen  senkrecht  zur  Längs- 
achse.   (Grubenholz  200  mm  0,  Schweißeisenalt- 
*chiene  und  FluBstahlaltschiene  Normalprotii.i 


beiden  Endbeinen  noch  ein  Mittelbein  hinzufügt. 
Was  nun  die  Tragfähigkeit  der  Stempel  an- 
betrifft, so  ist  es  nach  den  gemachten  Erfahrungen 
und  nach  dem  Vorlauf  der  graphischen  Linien 
(Abbild.  18)  nicht  zu  verwundern,  daß  viele 
Grubenverwaltungen  von  dem  Ersatz  des  höl- 
zernen Türstockbeines  durch  schweißeiserne  Alt- 
schiene, abgesehen  von  den  höheren  Kosten  und 
den  sonstigen  Schäden,  schon  deswegen  nichts 
wissen  wollen,  weil  die  Schweißeisenschiene  bei 
größeren  Längen  eine  geringere  Tragkraft  auf- 
weist. Eine  wesentliche  Erhöhung  der  Tragfähig- 
keit erlangt  man  nun  dadurch,  daß  man  die  schweiß- 
eisernen Beine  in  der  Mitte  gegeneinander  durch 
Zwischenstücke  verschraubt,  verdornt  oder  einfach 
verbolzt.  Wählt  man  anstatt  der  Se.hweißeisenalt- 
schiene  die  Flußstalilaltschiene  und  verbolzt  die 
Beine  wie  angegeben  oder  womöglich  zweifach  in 
Drittelteilung  der  Länge,  so  erlangt  mau  ein  Aus- 
bausystem von  derartiger  Stärke,  welches  wohl 
nur  in  den  seltensten  Fällen  als  unzureichend  dem 
Gebirgsdrucke  nicht  standhalten  wird.  I.' eber- 
schreitet der  im  Laufe  der  Zelt  immer  stärker 
werdende  Gebirgsdruek  den  für  den  gewählten 
Ausbau  zulässigen  Höchstdruck,  so  muß  dieser 


in  irgend  einer  Weise  nachgeben.  Holz  besitzt 
nun  die  Eigenschaft,  sich  bis  zu  einem  gewissen 
Grade  zusammenpressen  zu  lassen.  Während 
des  Zusammenpressens  weicht  das  Holz  dem 
Druck  aus  bezw.  es  hält  ihn  ab  und  bricht  erst 
dann,  wenn  es  seine  größtmögliche  Dichtigkeit 
erlangt  hat.  Man  kann  diese  Fähigkeit,  wie 
bereits  erwähnt,  noch  dadurch  unterstützen,  daß 
man  das  Stempelfußende  konisch  anspitzt  oder 
einkerbt.  Der  Druck  wirkt  infolge  des  geringeren 
Widerstandes  des  Fußendes  auf  dieses  zuerst, 
indem  er  es,  ohne  dem  eigentlichen  Stempel  zu 
schaden,  zerspleißt.  Erst  nach  dieser  längere 
Zeit  in  Anspruch  nehmenden  Arbeitsleistung  und 
derjenigen  des  Zusammenpressens  bis  zur  größt- 
möglichen Dichtigkeit  wird  der  gesamte  Stempel 
von  dem  Druck  betroffen. 

Die  Zeit  des  Zusammenpressens  des  Holzes 
durch  den  Druck  bildet  einen  wichtigen  Faktor 
der  Lebensdauer  dieses  Ausbaumaterials,  eine 
vorteilhafte  Eigenschaft,  die  Eisen  nicht  oder 
nur  in  so  geringem  Maße  besitzt,  daß  man 
sagen  kann,  der  Eisenausbau  ist  von  vornherein 
starr.  Man  kann  sich  nun  dadurch  helfen,  daß 
man  den  Eisenausbau  bei  stärker  werdendem 
gefahrdrohendem  Druck  von  Zeit  zu  Zeit  lüftet, 
d.  h.  man  spitzt  hinter  dem  Eisen  das  heran- 
rückende Gestein  ein  wenig  fort,  was  auch  beim 
Holzausbau  namentlich  zur  Sicherung  der  Stempel 
gegen  Stoßdruck  und  zur  Ersparnis  an  Holzkosten 
von  umsichtigen  Grubenverwaitungen  vielfach 
geschieht.  Wird  eine  Strecke  in  dieser  Beziehung 
aufmerksam  bedient,  was  in  erster  Linie  von 
den  aufsichtführenden  Betriebsbeamten  abhängig 
ist,  so  kann  man  ein  Verbiegen  oder  ein  Brechen 
der  Stempel  und  Kappen  in  ausgiebiger  Weise 
vermeiden.  Dadurch,  daß  Eisen,  in  richtigen 
Profilen  und  Stärken  gewählt,  bedeutend  größere 
Tragfähigkeit  als  Holz  aufweist,  wird  unter 
gleichen  Umständen  die  Höchstgrenze  desselben 
bei  wachsendem  Druck  geraume  Zeit  später  er- 
reicht wie  beim  Holz.  Während  dieser  Zeitdiffe- 
renz fallen  beim  Eisenausbau  die  lästigen  und 
kostspieligen  Reparaturarbeiten  fort.  Dieser  Um- 
stand kann  für  eine  Grube  geradezu  zur  Lebens- 
frage werden,  indem  bei  allzu  druckhaftem  und 
zerklüftetem  Gebirge  die  Instandhaltungsarbeiten 
des  Holzausbaues  derart  umfangreich  und  zeit- 
raubend werden  können,  daß  für  einen  einiger- 
maßen lohnenden  Förderbetrieb  keine  Zeit  übrig 
bleibt  und  die  hierdurch  bedingten  für  die  Auf- 
rechterhaltung der  gesamten  Grubenbaue  veraus- 
gabten Mehrkosten  den  Abbau  unlohnend  machen. 

In  einem  früheren  Kapitel  ist  ausgeführt 
worden,  daß  während  des  Setzens  des  gesamten 
Gebirgskörpers  der  Druck  sich  allmählich  ver- 
liert und  die  früher  druckhaften  Strecken 
dann  „in  Kuhe  kommen",  wenn  der  Druck  unter 
den  für  den  jeweiligen  Ausbau  maßgebenden 
Maximaldruck  gesunken  ist.    Dieser  Zeitpunkt 
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wird  unter  sonst  gleichen  Umständen  beim  Eisen- 
ausbau infolge  der  größeren  Tragfähigkeit  früher 
eintreten  als  beim  Holzausbau ,  wodurch  die 
Instandhaltungsarbeiten  wesentlich  vermindert 
werden. 

Die  Eigenschaft  des  Holzes,  sich  zusammen- 
pressen zu  lassen,  sucht  man  durch  sinnreiche 
Konstruktionen,  die  der  erwähnten  Elsenabbau- 
stempel, dem  Eisen  zu  verleihen.  Dies  ist  bisher 
noch  nicht  in  vollkommener  Weise  gelungon,  indem 
hierbei  gleichzeitig  andere  Schäden  auftreten, 
welche  die  allgemeine  und  auagedehnte  Verwendung 
solcher  Konstruktionen  sehr  erschweren  und  nur 
unter  bestimmten  Verhältnissen  mit  Vorteilzulassen. 
Die  Verwendung  derselben  als  Streckenstempel 
ist  von  einzelnen  Grubenverwaltungen  versucht 
worden.  Wenn  nun  auch  die  eine  oder  andere, 
namentlich  in  ausländischen  Braunkohlenbergbau- 
gebieten, sich  dafür  ausspricht,  so  scheinen  doch 
die  Erfahrungen  selbst  bei  günstigen  Verhält- 
nissen unter  Berücksichtigung  des  Kostenpunktes 
nicht  so  zufriedenstellend  ausgefallen  zu  sein, 
daß  eine  Einführung  in  größerem  Umfange  zu 
erwarten  steht. 

Die  Lebensdauer  des  Ausbaues  ist  abhängig 
von  dein  jeweilig  herrschenden  Gebirgsdruck. 
von  den  Eigenschaften  des  Ausbaumaterials  in 
bezug  auf  Widerstandsfähigkeit  gegen  äußere 
Einflüsse  und  dem  Grad  der  im  Laufe  der  Zeit 
erfolgenden  Veränderlichkeit  dieser  letzteren. 
Es  braucht  wohl  nicht  besonders  betont  zu  wer- 
den, daß  ein  Ausbaumaterial  von  großer  Trag- 
fähigkeit und  Knickfestigkeit  unter  der  Voraus- 
setzung eines  starken  Gebirgsdruckes  längere 
Lebensdauer  aufweist  als  solches,  das  diese 
Eigenschaften  nur  in  geringerem  Maße  besitzt. 

Aeußere  Einflüsse  wie  Grubenluft  und  Gruben- 
wasser bringen  das  Holz  zum  Faulen  und  Vermodern 
und  das  Eisen  zum  Rosten.  Die  Fäulnis  und  Ver- 
raoderung  wird  durch  die  Grubenluft  und  die  feuchte 
Wärme  der  ausziehenden  Wetterstrecken  und 
Wetterquerschläge  derart  begünstigt,  daß  das  Holz 
seine  ehemalige  Festigkeit  vollständig  verlieren 
kann  und  häufig  nicht  einmal  mehr  in  der  Lage 
ist,  in  den  sozusagen  ohne  Druck  stehenden 
Strecken  als  Schablone  zu  dienen.  Dort,  wo 
das  Holz  teils  trocken,  teils  naß  steht,  was  nicht 
immer  zu  vermeiden  ist,  z.  B.  an  den  für  den 
Wasserabfluß  bestimmten  Wasserseigeu,  bricht 
bezw.  platzt  das  Holz  häutig  etwas  oberhalb  des 
Wasserspiegels  infolge  innerer  Filulnis.  Durch 
die  bergpolizeilich  vorgeschriebene  Berieselung 
wird  der  Ausbau  wie  die  Grubenluft  selbst  ab- 
wechselnd feucht  und  trocken  gehalten.  Hier- 
durch wird  das  Holz  wesentlich  schneller  zur 
Fäulnis  getrieben,  als  dies  bei  gleichmäßigerem 
Feuchtigkeitsgehalt  der  Fall  ist.  Auch  ist  mit 
der  Berieselung  der  Strecken  eine  sehnellere 
und  intensivere  Lockerung  des  benachbarten 
Gesteines   verbunden,    wodurch    sich  wiederum 


zum  Nachteil  des  Ausbaues  der  Gebirgsdruck 
erhöht.  Die  durch  Fäulnis  und  Vermoderung 
eintretende  Zerstörung  des  Holzes  hält  man  auf 
einer  Reihe  von  Gruben  durch  sorgfältige  Im- 
prägnierung auf.  Abgesehen  von  den  hierdurch 
entstehenden  nicht  unbeträchtlichen  Kosten  wird 
durch  die  Imprägnierung  die  Holzfaser  teilweise 
zerstört  und  gelockert,  was  natürlich  auf  Kosten 
der  Festigkeit  geht.  Auch  ist  zu  bedenken,  daß 
an  nassen  Stellen  das  Holz  durch  Auswaschen 
der  imprägnierten  Masse,  sofern  diese  aus  lös- 
lichen Salzen  besteht,  beraubt  und  dann  der  die 
Fäulnis  und  Vermoderung  begünstigenden  Gruben- 
luft infolge  der  geöffneten  und  unausgefüllte.n 
Holzporen  in  erhöhtem  Maße  ausgesetzt  ist. 
Besteht  die  Imprägnationsmasse  aus  Karbolineuin 
oder  Teer,  so  werden,  abgesehen  von  der  Feuer- 
gefährlichkeit.  die  Grubenwetter  durch  Ver- 
dunstung übelriechend  und  durch  Beimischung 
gesundheitsschädlicher  Gase  verschlechtert. 

Es  kann  nicht  geleugnet  werden,  daß  die 
Lebensdauer  des  Holzes  durch  sorgfältige  Im- 
prägnierung wesentlich  verlängert  werden  kann. 
Immerhin  sind  aber  die  hiermit  verknüpften 
lästigen,  zeitraubenden  und  kostspieligen  Mani- 
pulationen nicht  in  der  Lage,  das  Holz  dauernd 
zu  schützen.  Irgendwelche  auf  Genauigkeit 
Anspruch  machende,  auf  die  Allgemeinheit  sich 
beziehende  Angaben  lassen  sich  nicht  geben,  da 
die  jeweils  herrschenden  örtlichen  Verhältnisse 
einer  Grube  als  wichtige  Faktoren  hierbei  in 
Betracht  kommen. 

Was  nun  den  Einfluß  der  Grubenluft  und 
der  Grubenwasser  auf  das  Eisen  betrifft,  so 
konnten  bisher  die  Tragfähigkeit  wesentlich  ver- 
mindernde Schäden  wie  Ein-  und  Durchrostung 
bei  schweißeisernen  Kappen,  welche  schon  seit 
mehr  als  1 5  Jahren  der  Nässe  und  der  Gruben- 
luft ausgesetzt  waren,  nicht  festgestellt  werden. 
Jedenfalls  wird  ein  einmaliger  Rostschutz- 
anstrich der  dauernd  dem  Einfluß  der  hautig 
sauren  Grubenwasser  ausgesetzten  Eisenteile 
diese  auf  Jahre  hinaus  vor  Rostansatz  schützen 
können.  Die  Lebensdauer  des  Eisens  ist,  so- 
fern nicht  der  Gebirgsdruck  oder  eine  etwaige 
Durchrostung  den  weiteren  Gebrauch  unmöglich 
macht,  als  unbeschränkt  anzunehmen.  Unbrauch- 
bares bezw.  gebrochenes  Eisenausbaumaterial  be- 
sitzt noch  einen  großen  Schrottwert  und  ist  hier- 
durch dem  Holz  bedeutend  überlegen,  indem  dieses 
nach  längerer  oder  kürzerer  Standzeit  in  der 
Grube  keinen  oder  nur  so  geringen  Wert  für 
anderweitige  Zwecke  und  meistens  auch  für  die 
weitere  Verwendung  zum  Ausbau  aufweist,  daß 
sich  nicht  einmal  die  etwa  mögliche  Wieder- 
gewinnung bezw.  Zutajreförderung  bezahlt  macht. 
Das  bei  den  Keparaturarhciten  zurückgewonnene 
Altholz  wird  denn  auch  mit.  wenigen  Ausnahmen 
nur  zum  Ausfüllen  von  Hohlräumen  hinter  oder 
über  dem  Streckenaushau  oder  wenn  in  längeren 
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Stücken  zurückgewonnen  als  kräftiges  Versatz- 
material in  dem  Bergeversatz  der  Abbaue  zu 
Holzpfeilern  verwendet.  Durch  Gebirgsdruck 
etwa  verbogene  Altschienen  und  Träger  können, 
um  die  weitere  Verwendung  zu  ermöglichen, 
über  Tage  warm  gerade  gerichtet  werden. 
Mehrere  Gruben  des  Oberbergamtsbezirks  Dort- 
mund haben  eigens  zu  diesem  Zweck  Glühöfen 
und  Richtplatten  errichtet.  Bei  wiederholtem 
Glühen  büßt  bekanntlich  das  Eisen  an  Festigkeit 
ein  und  es  geben  infolgedessen  die  mehrmals 
warm  gerichteten  eisernen  Ausbau  teile  dem 
Gebirgsdruck.  sich  durchbiegend,  zu  schnell  nach. 
Eine  Abhilfe  hierin  ist  vorteilhaft,  namentlich 
bei  den  zum  Bruch  neigenden  Flußstahlaltschienen, 
dadurch  gegeben,  daß  man  das  als  ganzes  zu  ver- 
wendende Schienenstück  in  zwei  Teile  schneidet 
und  beide  Teile  durch  weiches  Eisen  beiderseitig 
lascht.  Die  Laschen  müssen  hierbei  in  solcher 
Starke  gewählt  werden,  daß  ihre  zulässige  Höchst- 
tieanspruchung  hinter  der  der  Schiene  zurücksteht, 
so  daß  vor  dem  Durchbiegen  bezw.  Bruch  der 
letzteren  die  Laschen  dem  Gebirgsdruck  nach- 
geben müssen.  Hierdurch  wird  das  lästige 
und  die  Festigkeit  vermindernde  Warm-Gerade- 
richten  der  großen  Schienenstücke  sowie  der 
Transport  nach  über  Tage  vermieden,  und  es 
müssen  nur  die  verbogenen  Laschen,  welche, 
neu  gerichtet,  weiter  verwendet  werden  können, 
ausgewechselt  werden.  Zweckmäßig  wird  man 
den  das  Schienenstück  in  zwei  Teile  trennenden 
Schnitt  nicht  senkrecht  zur  Längsachse,  sondern 
in  einem  spitzen  Winkel  zu  dieser  herstellen, 
um  ein  Abrutschen  der  beiden  Teile  nach  dem 
Ablaschen  zu  ermöglichen,  wodurch  in  druck- 
haften Strecken  die  Fortnahme  und  Auswechs- 
lung der  einzelnen  Teile  des  Eisenausbaues 
wesentlich  erleichtert  wird. 

Auf  einigen  Zechen  des  Oberbergamtsbezirks 
Dortmund  werden  die  durchgebogenen  Kappen 
einfach  mit  der  Ausbuchtung  nach  dem  anstehen- 
den Gestein  zu  gewendet,  so  daß  der  etwa  von 
neuem  sich  einstellende  allzu  starke  Gebirgs- 
druck die  Kappe  zunächst  gerade  biegen  muli, 
was  jedoch  zu  unschönen,  ungleichmäßigen 
Strecken  und  auch  für  die  Wetterführung  als 
nachteilig  zu  bezeichnenden  ungleichmäßigen 
Streckenquerschnitten  führt.  Mit  dein  Beginn 
des  Verbiegen*  der  eisernen  Stempel  oder  nach 
der  vorgeschlagenen  Anordnung  der  Laschen  in- 
folge zu  gro-Ller  Beanspruchung  liegt  die  Ge- 
fahr einer  plötzlichen  Betriebsstörung  vor.  da 
mit  der  Verschiebung  der  Stempel-Längsachse 
aus  der  Geradrichtung  die  Tragkraft  in  ganz 
erheblichem  Maße  abnimmt  und  auf  diese  Weise 
leicht  eine  den  Förderbetrieb  hindernde  Strecken- 
querschnittsverengung  durch  allzu  große  De- 
formation der  Eisenteile  stattfinden  kann.  Die 
Beseitigung  der  deformierten  Stücke  und  der 
Ersatz  derselben  durch  neue  wahrend  der  För- 


derschicht bedeutet  aber  einen  großen  Zeitver- 
lust und  mithin  auch  einen  bedeutenden  nicht 
wieder  einzuholenden  Förderverlust,  was  jedoch 
durch  frühzeitige  Inangriffnahme  der  Reparatur- 
arbeiten während  der  förderfreien  Schichten  bei 
genügender  Umsicht  der  Betriebsbeamten  und 
Verbauer,  wie  die  Erfahrungen  auf  einigen 
den  Eisenausbau  begünstigenden  Zechen  lehren, 
wohl  immer  verhütet  werden  kann.  Beim  Holz- 
ausbau braucht  man  nicht  derartig  vorsichtig 
und  frühzeitig  zu  Werke  zu  gehen,  da  man  für 
den  Fall,  daß  der  Förderbetrieb  infolge  allzu 
starken  Durchbiegens  der  Hölzer  gebindert  wird, 
diesen  bis  zur  nächsten  Reparaturschicht  meistens 
dadurch  sicherstellen  kann,  daß  man  das  Holz 
durch  Abschlagen  des  hindernden  Vorsprunges 
schwächt.  Diese  Schwächung  ist  für  die  unmittel- 
bar nächsten  Schichten  nur  selten  gefahrdrohend, 
da  das  Holz  durch  das  stattgefundene  Durchbiegen 
oder  Brechen  dem  Gebirgsdruck  bereits  nach- 
gegeben und  infolgedessen  vorderhand  nur  wenig 
auszuhalten  hat.  Dem  sich  aus  dieser  Betrach- 
tung ergebenden  Nachteil  des  Eisens  gegenüber 
dem  Holz  steht  der  viel  größere  Vorteil  der  er- 
heblich geringeren  Platzbeanspruchung  gegen- 
über, wodurch  unter  der  Annahme  eines  gleich 
groß  gewählten  Streckenquerschnittes  (ohne  Aus- 
bau) für  Holz-  und  Eisenausbau  der  nutzbare 
Querschnitt  bei  letzterem  von  vornherein  größer 
Ist  als  beim  Holz. 

Es  ist  ein  wichtiges  Erfordernis,  daß  der 
Ausbau  den  übermäßig  großen  Gebirgsdruck  und 
das  bevorstehende  Zubruchgehen  der  Grubenbaue 
in  genügender,  zeitiger  und  gefahrloser  Weise 
anzeigt.  Besonders  wichtig  ist  das  Warnungs- 
vermögen in  den  Abbaubetrieben,  wenn  nämlich 
mächtigere,  hangende  Partien  von  größerer 
flacher  Ausdehnung  drohen,  zu  Bruch  zu  gehen, 
und,  im  Falle  dieses  stattfindet,  alles,  was  sich 
in  ihrem  Bereich  befindet,  rettungslos  vernichten. 
Der  Holzausbau  warnt  die  Bergleute  durch  lautes 
Knattern  vor  der  drohenden  Gefahr.  Die  be- 
handelten eisernen  Grubenstempel  besitzen  die 
Eigenschaft  zu  warnen  nicht  oder  nur  in  ganz  un- 
zureichendem Maße  und  man  wird  aus  diesem 
Grunde  in  einem  druckhaften,  zerklüfteten  Gebirge, 
welches  zu  solchen  größeren  Brüchen  neigt,  die 
Eisenstempel  nicht  oder  nur  mit  größter  Vorsicht 
anwenden  können.  In  den  Strecken  macht  sich 
die  drohende  Gefahr  durch  Durchbiegen  und 
langsam  fortschreitenden  Bruch  der  hölzernen 
Stempel  und  Kappen  frühzeitig  bemerkbar.  Der 
aus  Schweißeisen  oder  weichem  Flußeisen  gefertigte 
Ausbau  biegt  sich  bei  übermäßigem  Gebirgsdruck 
ebenfalls  frühzeitig,  wenn  auch  in  geringerem 
Maße  und  nicht  so  allmählich  wie  Holz  durch 
und  warnt  so  in  genügender  Wcisf.  Fluii- 
stahl  besitzt,  wie  bereits  erwähnt.  gi-rinu'iTe« 
Üurchbiegungsvermögen  als  Srhw.'ih-isrn  mal 
Flußeisen  und  bedingt  <la\\>  r  in  <1>  r  WrwfminiiL' 
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als  Ausbaumaterial  erhöhte  Aufmerksamkeit. 
Dio  genannten  Ausbaumaterialien  besitzen  dieses 
Warnungsvermögen  nur  bei  allmählich  stärker 
werdendem  Drack.  Lösen  sich  übergroße  han- 
gende Massen  plötzlich ,  so  wird,  namentlich 
wenn  Hohlräume  vorhanden  sind  und  die  herein- 
brechenden Gesteinsmassen  durch  don  Freifall 
eine  große  Durchschlagskraft  erlangen,  jeder, 
auch  der  stärkste  Ausbau  brechen  bezw.  bei 
8clüebendem  Druck  umgeworfen  werden  können. 
Dies  ist  natürlich  in  dem  Maße  mehr  der  Fall, 
als  der  Ausbau  eine  geringere  Tragfähigkeit  auf- 
weist. Eisenausbau  mit  seiner  im  Vergleich  zu 
Holz  größeren  Tragfähigkeit  wird  mehr  Wider- 
stand leisten  und  in  weniger  schweren  Fällen, 
wo  Holz  bereits  machtlos  weicht,  noch  unver- 
sehrt und  unverschoben  stehen  bleiben. 

Was  nun  den  Zeitaufwand  und  den  Kosten- 
punkt des  Einbaues  des  Eisenausbaues  (Abbild.  10) 
im  Vergleich  zum  Holzausbau  anbetrifft,  so  sind 
dieselben  nach  den  gemachten  Erfahrungen  als 
gleichstehend  anzusehen.  Dieses  gilt  auch  für  die 
Reparaturarbeiten,  wenn  es  sich  um  weniger 
druckhafte  Strecken  handelt.  Bei  stärkerem  Ge- 
birgsdruck  ist  die  Fortnahme  des  Eisenausbaues 
ohne  die  erwähnte  Laschung  lästiger  und  zeit- 
raubender, weil  man,  um  die  Eisenteile  in 
brauchbarem  Zustande  wiederzugewinnen  oder 
um  den  für  den  Neuausbau  erforderlichen 
Querschnitt  zu  erhalten,  dieselben  als  ganze 
ausbauen  muß,  indem  eine  Zertrümmerung  in 
mehrere  kleinere  Teile  verlustbringend,  aber 
auch  in  den  engen  Grubenräumen  ohne  Gefahr 
nicht  möglich  ist,  während  beim  Holz  die  Säge 


und  das  Beil  helfend  zur  Seite  stehen.  Immerhin 
sind  aber  in  für  den  Grubenbetrieb  überflüssig 
gewordenen,  unter  nicht  allzu  starkem  Druck 
stehenden  Strecken  nach  den  gemachten  Er- 
fahrungen zwei  Mann  in  einer  Schicht  im- 
stande, durchschnittlich  droi  Satz  des  Eisenaus- 
baues zu  rauben.  Die  Kosten  hierfür  fallen 
mit  Rücksicht  auf  den  hohen  Altmaterialwert 
und  den  sonst  entstehenden  Verlust  infolge 
Verbleibens  des  Eisens  in  der  Grube  nicht  ins 
Gewicht.  Längere  Zeit  in  der  Grube  gestan- 
denes Holz  ist  zu  weiteren  Zwecken  sozusagen 
unbrauchbar  und  verbleibt  deshalb  als  zu  gering- 
wertig und  die  Rückgewinnung  nicht  lohnend  in 
der  Grube,  ein  Nachteil  gegenüber  dem  Eisen, 
welcher  bei  vergleichenden  Berechnungen  der 
Ausbaukosten  zwischen  Holz  und  Eisen  nicht 
außer  acht  gelassen  werden  darf. 

In  unseren  heimischen  Bergbaubetrieben  wird 
dem  Eisenausbau  noch  nicht  die  Beachtung  ge- 
schenkt, welche  ihm  eigentlich  gebührt.  Die  immer 
kritischer  in  die  Erscheinung  tretende  Holzfrage 
wird  aber  die  sich  jetzt  noch  gegen  die  Anwendung 
des  Eisenausbaues  sträubenden  Grubenverwal- 
tungen mit  der  Zeit  dem  Eisen  immer  näher 
bringen  und  unter  strenger  Berücksichtigung  der 
auf  diesem  Gebiete  gemachten  und  noch  zu  machen- 
den Erfahrungen  die  bisher  gehegten  Bedenken 
verschwinden  lassen,  sodaß  eine  umfangreiche 
Verwendung  des  Eisens  zum  Grubenausbau,  wie 
sie  in  den  waldarmen  und  von  holzliefernden  Ge- 
gegenden  weiter  entfernt  liegenden  Bergbauge- 
bieten Amerikas  jetzt  schon  der  Fall,  mit  Sicher- 
heit erwartet  werden  kann. 


Herstellung  dichter  Güsse  durch  desoxydierende  Zuschläge. 

Von  Dr.-Ing.  Th.  Geilenkirchen  in  Remscheid 

|\ichte,  blasenfreie  Güsse  erfordern  vor  nllen 
****  Dingen  die  Entfernung  der  auch  im  Guß- 
eisen trotz  der  größeren  Menge  von  Nebenbestand- 
teilen  vorhandenen  aufgelösten  oder  mechanisch 
eingeschlossenen  Gase  irgendwelcher  Art.  Me- 
chanisch eingeschlossene  Gase  können  auch  auf 
mechanischem  Wege,  also  z.  B.  durch  Umrühren, 
entfernt  werden;  die  gelösten  Gase  dagegen 
scheiden  sich  beim  Erstarren  des  Gußstückes 
aus  und  beeinträchtigen  daher  nicht  nur  die 
Dichtigkeit  des  Gusses,  sondern  auch  seine  Festig- 
keit, indem  sie  sich  zwischen  die  einzelneu 
kristallisierenden  Eisenmoleküle  drangen  und 
deren  Zusammenhang  vermindern.  Es  ist  daher 
gerade  bei  Güssen  mit  erhöhter  Festigkeit  not- 
wendig, auf  ein  möglichst  dichtes  Gefiige  hin- 
zuarbeiten; umgekehrt  ist  man  in  der  Lage, 
aus  einer  erzielten  höheren  Festigkeit  auf  eine 
Verdichtung  des  Gcfüges  zu  schließen. 

Die  Gase  müssen  also  vor  «lern  Krstarrcn 
des  Metalls  daraus  entfernt  werden;  Hand  in 


Hand  damit  muß  aber  auch  die  Reduktion  des 
auch  im  Gußeisen  nachgewiesenen  Eisenoxyduls 
gehen,  weil  abgesehen  von  der  direkten  ver- 
schlechternden Wirkung  des  Eisenoxyduls  da- 
durch immer  wieder  die  l'rsache  einer  Kohlen- 
oxydbildung  durch  Einwirkung  seines  Sauerstoffs 
auf  den  Kohlcnstoffgehalt  des  Metalls  gegeben 
ist.  Die  Zerstörung  des  Eisenoxyduls  kann  hier 
ebenso  wie  in  Fluüeisenbädern  durch  Zuschlag 
von  Desoxydationsmitteln  geschehen.  Ob  durch 
diese  Mittel  auch  eine  direkte  Einwirkung  auf 
die  aufgelösten  Gase  hervorgerufen  wird,  oder 
ob  deren  Ausscheidung  als  mechanische  Folge 
der  durch  die  Desoxydation  eingeleiteten  Aus- 
scheidung von  SauerstofTverbindungen  des  Des- 
oxydationsmittels  zu  betrachten  ist,  mag  für 
den  Zweck  der  vorliegenden  Abhandlung  dahin- 
gestellt bleiben;  es  kommt,  nur  darauf  an,  fest- 
zustellen, ob  und  inwieweit  dadurch  eine  Rei- 
nigung des  Gußstücks  herbeigeführt  wird;  ebenso 
kann  der  landläufige  Ausdruck  „ Desoxydation" 
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für  den  Vorgang  beibehalten  werden,  obwohl 
die  Zerstörung  der  Oxyde  zweifellos  nur  zum 
Teil  die  Ursache  der  günstigen  Wirkung  ist. 

Als  zunächst  liegende  Desoxydationsmittel 
kamen  auch  für  die  Eisengießerei  Forro- 
mangan und  F e r r osi Ii z i u m  in  Betracht. 
Wahrend  aber  die  Anwendung  von  Ferromangan 
der  Natur  der  Sache  nach  auf  solche  Fälle  be- 
schrankt sein  muß,  wo  die  Aufnahme  eiues 
höheren  Mangangehalts  für  die  Qualität  des  er- 
zeugten Gusses  unschädlich  ist.  hat  sich  die 
Verwendung  von  Ferrosilizium  ziemlich  einge- 
bürgert. Sie  wurde  i.  .1.  1886  zuerst  von 
Gautier  vorgeschlagen,  und  zwar  zu  dem  aus- 
gesprochenen Zweck,  Guileisen  mit  geringen 
Gehalten  an  Silizium,  vor  allem  billiges  Weiß- 
eisen. Brandeisen  usw.  für  die  Verwendung  zum 
Eisenguß  geeignet  zu  machen.  Dieser  Vor- 
schlag wurde  auch  vielfach  in  der  Praxis  durch- 
geführt, aber  zunächst  in  der  Weise,  daß  man 
das  Ferrosilizium  im  Kupolofen  einschmolz :  erst 
spater  ging  man  dazu  über,  es  in  der  Pfanne 
dem  geschmolzenen  Eisen  zuzusetzen,  immer 
aber  noch  lediglich  zu  dem  Zweck,  dem  Metall- 
bade  den  gewünschten  höheren  Siliziumgehalt 
zuzuführen ,  bezw.  dem  Gußeisen  derselben 
Schmelzung  einen  für  verschiedene  Verwendungs- 
zwecke verschieden  hoben  Siliziumgehalt  zu  er- 
teilen. Der  Erfolg  war  aber  immer  der.  daß 
die  Güsse  nicht  nur  dichter  wurden,  sondern 
auch  eine  wesentlich  (bis  zu  15  "»)  höhere 
Festigkeit  aufwiesen,  als  ein  im  Kupolofen  er- 
schmolzenes Gußeisen  mit  gleich  hohem  Silizium- 
gehalt. Das  Verdienst,  auf  die  desoxydieronde 
Wirkung  des  Ferrosiliziums  zuerst  hingewiesen 
und  dadurch  die  auffallende  Tatsache  erklärt 
zu  haben,  daß  durch  Zugabe  von  Silizium,  dem 
Beförderer  der  die  Festigkeit  vermindernden 
Graphitbildung,  ein  Material  von  höherer  Festig- 
keit erzielt  wird,  gebührt  Dr.  Moldenke,  dem 
rührigen  Geschäftsführer  der  American  Foundry- 
mens  Association.  Er  schreibt  dem  Ferrosilizium 
die  Eigenschaft  zu.  sowohl  gelösten  Sauerstoff 
wie  auch  andere  Gase  aufzunehmen  und  in  die 
Schlacke  abzuführen.  Infolge  der  größeren 
Reinheit  von  Gaseinsehlüssen  kristallisieren  die 
Eisenmoleküle  viel  mehr  aneinander  und  wird 
eine  höhere  Festigkeil  erzielt. 

Wahrend  die  Desoxydation  durch  Ferromangan 
oder  Ferrosilizium  verhältnismäßig  große  Mengen 
dieser  Stoffe  beansprucht  und  dadurch  neben  der 
Oxydation  eines  Teiles  auch  eine  Aufnahme  von 
Mangan  bezw.  Silizium  in  das  Bad  erfolgt,  sind 
in  neuerer  Zeit  eine  Anzahl  desoxydierender 
Metalle  in  Anwendung  gebracht  worden,  bei 
denen  Zuschlage  von  O.l'Wi  und  weniger  des 
desoxydierenden  Metalles  genügen .  um  die 
beabsichtigte  Wirkung  herbeizuführen.  Wüst 
führt  in  einem  im  Jahre  1  i»00  vor  dem  Ver- 
ein deutscher  Eisengießereien    gehaltenen  Vor- 


trag  •  als  derartige  Desoxydatlonsmlttel  Alumi- 
nium, Natrium  und  Magnesium  an. 

lieber  die  Verwendung  von  Aluminium  be- 
richtet er,  daß  ein  Zusatz  von  0,0'2  bis  0,05  o/o 
unter  allen  Umstanden  genügt,  um  das  Eisen- 
oxydul zu  zerstören  und  ein  dichtes  Gußstück 
zu  erzielen.  Wüst  halt  die  Verwendung  von 
Aluminium  nur  dann  für  angezeigt,  wenn  das 
Eisen  sehr  matt  und  die  Temperatur  zu  niedrig 
ist.  als  daß  das  im  Eisen  enthaltene  Mangan 
und  Silizium  zur  Zerstörung  des  Oxyduls  noch 
ausreichte.  Ich  selbst  habe  von  Aluminium  wah- 
rend meiner  Gießereitätigkeit  ausgiebigen  Ge- 
brauch gemacht,  vornehmlich  zur  Desoxydation 
von  solchen  Gußstücken,  welche  behufs  Erzielung 
einer  höheren  Harte  mit  geringerem  Silizium- 
gehalt hergestellt  wurden,  z.  B.  von  Frlktions- 
radern,  die  auf  andere  Weise  nicht  in  der  ver- 
langten Dichtigkeit  zu  erzielen  waren.  Das  Alu- 
minium wurde  an  einer  Eisenstange  befestigt  und 
mit  dieser  auf  den  Boden  der  Gießpfanne  ge- 
führt. Leider  wurde  es  damals  verabsäumt,  ver- 
gleichende Fe8tigkeit8iinter8uchungon  anzustellen; 
der  Zweck  war  eben,  ein  dichtes,  porenfreies 
Material  zu  erzielen,  und  dieser  Zweck  wurde 
auch  vollkommen  erreicht.  Wie  groß  die  reini- 
gende Wirkung  des  Aluminiums  war,  konnte  man 
bei  in  grünem  Sand  vergossenen  Herdgußplatten 
feststellen,  welche  nach  dem  Abhobeln  der  ober- 
sten rauhen  Schicht  eine  fast  porenfreie  Ober- 
flache  zeigten.  — 

Heber  die  Verwendung  von  Natrium  in 
Gestalt  von  Ferronatrium  ist  mir  nichts  bekannt 
geworden ;  dagegen  scheint  das  dritte  der  oben- 
genannten Desoxydationsnietalle,  das  Mag- 
nesium, welches  als  Dcsoxydationsmittel  für 
Kupfer-  und  namentlich  für  Nickellegierungen 
Bedeutung  hat,  neuerdings  sich  wieder  Eingang 
in  die  Eisengießerei  zu  verschaffen.  Wenigstens 
wird  die  Verwendung  von  Magnesium  zur  Des- 
oxydation von  Gußeisen  von  der  Chemischen 
Fabrik  Griesheim -Electron,  welche  in 
ihrer  Versuchsgießerei  dahin  zielende  Versuche 
gemacht  hat.  empfohlen.  Danach  soll  das  Mag- 
nesium ahnlich  wie  Aluminium  wirken,  nur  noch 
viel  kraftiger;  es  soll  ein  äußerst  dünnflüssiges 
Gußeisen  erzielt  werden(  welches  homogene  Güsse 
von  wesentlich  höherer  Druck-  und  Zugfestigkeit 
liefert.  Für  die  Praxis  wird  die  Verwendung 
einer  magnesiumhaltigen  Eisenvorlegierung  emp- 
fohlen, welche  sich  jedo  Gießerei  ihren  Verhält- 
nissen entsprechend  aus  reinem  Magnesium,  Mag- 
nesium-Aluminium oder  Magnesium-Nickel  CM. 
oder  auch  aus  einer  andern  Magnesiumlegierung 
herstellen  soll.  lieber  die  bei  den  Versuchen 
erzielten  Resultate  gibt  Tabelle  1  Aufschluß. 


•  W  ü  m  t :  »Uober  die  Cranclien  ile*  llntHtehen« 
von  KehlsrÜKHoti..  „Stahl  und  Ki*en-  l'j"0  Nr.  20 
S.  1041  ff. 
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Tabelle  1. 

Ilohandlunr 


Versuch  I 


Vermied  2 


Ohne  Mg 
Mit  0,05  •  „  Mg 

w  o.io°;«mk 

Ohne  Mg 
Mit  0.05i>„  Mg 

n     0,10»/.  Mg 


Hruchb«'l»«tun(c 

12,2  k^/qmm 
18,'t  „ 
18,0  . 

18.«  . 
1T.4  «. 
1K.5  , 


Wie  man  sieht,  genügt  schon  die  Zuhalte 
von  0,05  no  Magnesium,  utn  die  Bruchfestigkeit 
erheblich  zu  erhöhen,  wahrend  die  Verwendung 
noch  größerer  Mengen  von  Magnesium  keinen 
nennenswerten  Erfolg  mehr  gehabt  hat.  Die 
Versuche  sind  in  der  Weise  angestellt  worden, 
daß  im  Tiegel  eine  Mischung  von  zwei  Drittel 
Koheisen  und  einem  Drittel  Schrott  geschmolzen 
und  aus  der  Beschickung  eine  Probe  ohne  Des- 
oxydationsziiHchlag  und  dann  je  eine  mit  Zusatz 
von  0,05  bezw.  0.10  °<>  Magnesium  gegossen 
wurde.  Um  ülier  die  Angelegenheit  ein  ein- 
wandfreies Urteil  füllen  zu  können,  müßte  man 
die,  Resultate  von  in  größerem  Maßstabe  an- 
gestellten systematischen  Versuchen  almarten, 
welche  im  Interesse  der  Sache  sehr  erwünscht 
waren.  — 

Die  Verwendung  eines  dem  Magnesium  sehr 
verwandten  Metalls,  des  Kalziums,  zur  Des- 
oxydation von  Gußeisen  wie  von  anderen  Metall- 
bildern wird  von  Brandenburg  in  Lenders- 
dorf und  Dr.  Wiens  in  Bitterfeld  vorgeschlafen. 
Die  Anwendung  dieses  Metalls  stößt,  insofern  auf 
Schwierigkeiten,  als  es  infolge  seines  niedrigen 
Schmelz-  bezw.  Verdampfungspunktes  beim  Hin- 
bringen in  das  Metallbad  an  der  Oberfläche  sofort 
wirkungslos  verdampft:  aus  dem  gleichen  Orunde 
winl  auch  die  Herstellung  von  entsprechenden, 
zur  Desoxydation  verwendbaren  Knlzitimlegie- 
rnngen  fast  unmöglich.  Brandenburg  und  Wiens 
begegnen  diesem  Uebelstand  nun  dadurch.*  dal» 
sie  Kalziumspane  mit  Spilnen  oder  Pulver  eines 
andern  Metalls  mischen  und  brikettieren,  wo- 
durch der  Schmelzpunkt  des  Gemisches  so  ver- 
schollen werden  kann,  daß  die  Verwendung  zur 
Desoxydation  der  verschiedenartigsten  Metall- 
bfider  möglich  wird.  Kür  (iulieisen  hat  sich  der 
Gebrauch  von  Kalzium  -  Aluminium- Briketts  am 
besten  bewahrt.  Bringt,  man  diese  in  das  Metall- 
bad  ein.  so  tritt  sofort  eine  überaus  heftige 
Reaktion  ein.  welche  unter  einer  lebhaften  Klani- 
incnersclieinimg  vor  sich  geht,  während  gleich- 
zeitig,  wenn  die  Metalloberfläche  ganz  blank 
war.  ein.-  zähflüssige  Schlacke  zum  Vorschein 
kommt.  Der  Erfolg  der  Reaktion  ist  in  jedem 
Kalle  die  Herstellung  eines  außerordentlich  dichten 
Materials.  —  Auch  hier  ist  die  Menge  des  er- 
forderlichen Kalziums  sehr  gering:  sie  heirjigt 
im  allgemeinen  etwa  0.0t;  ".,  Kalzium,  vermi-cht 

•  IL  Ii.  I'.  Nr.  IST  4  1  4. 


Nach  dorn 
Kalilamnawitz 

."(.tili  •/» 
1.«»  - 

o,2.;  . 

0,*5  . 
O.oTl  H 


mit  der  gleichen  Menge  Aluminium.  Aus  der 
großen  Anzahl  von  Versuchen,  welche  mit  diesen 
Briketts  gemacht  wurden,  sei  nur  folgender 
hervorgehoben : 

Iu  eine  Pfanne  mit  55  kg  flüssigem  Metall 
wurde  eine  Mischung  von  50  g  Kalzium  und 
50  g  Aluminium  eingeführt,  worauf  die  oben 
beschriebene  heftige  Reaktion  vor  sich  ging.  Die 
chemische  Untersuchung  des  Gußeisens  vor  bezw. 
nach  der  Reaktion  ergab  folgendes: 

Vor 

<■   3.75  •/• 

Ki   1,73  . 

Mi)   0,28  - 

1J   0,87  . 

S    .....       11,073  . 

Die  Untersuchung  der  hierbei  gebildeten 
Schlacke  ergab: 

KeO.  .  .  57,3  %  P  .  .  .  .  o,24  > 
8D>,  .  .   .      5.00  r         AljOa  22,!»0  . 

Mut)    .   .      0,50  .        C,iO.   .   .      «,93  „ 
S  .  .   .   .      0,18  . 

Autfalleud  ist  bei  den  Gußeisenanalysen,  daß  ge- 
rade der  Kohlenstoftgehalt  am  meisten  verringert 
worden  ist.  während  Silizium  und  Mangan  nur 
verhältnismäßig  wenig  herabgemindert  worden 
sind.  Das  laßt  schon  darauf  schließen,  daß  die 
Verringerung  der  Nebetibestandteile  nicht  nur 
durch  Oxydation  erfolgt  ist.  Brandenburg  er- 
klart den  Vorgang  nach  folgenden  Formeln: 

C»  +  C-,  --  (  «(  '.- 
i  nVt  -f  Ht  ^  Ca  4-  Cll, 

Ca  -f-  (".•  —  CiiC,  UKW. 

Durch  die  V  ermittlung  des  Kalziums  würde 
also  der  im  Bade  gelöste  Wasserstoff  heraus- 
gcpunipt  und  in  Azetyleugaa  verwandelt,  wahrend 
das  Kalzium  selbst  in  immerwährendem  Kreis- 
prozeß so  lange  reagiert,  bis  aller  Wasserstoff 
verschwunden  bezw.  bis  es  selbst  allmählich  in 
Oxyd  übergeführt  ist.  Für  die  Richtigkeit  dieser 
Theorie  sprechen  einmal  die  lange,  hellbrennende 
Klamme,  welche  auf  Azetylengas  hindeutet,  und 
anderseits  ein  rechnerischer  Vergleich  zwischen 
der  zugesetzten  Kalziuuimenge  und  dem  Kohlen- 
stoffverlust.  —  Im  Gegensatz  zu  den  Vorgangen 
bei  den  anderen  Desoxydationsziischlagen  hatten 
wir  hier  also  eine  direkte  Einwirkung  des  Dcs- 
oxydationsmittels  auf  den  im  Bade  gelösten 
Wasserstoff,  wahrend  die  Zerstörung  des  Eisen- 
oxyduls durch  das  gleichzeitig  zugeschlagene 
Aluminium  nebenher  vor  sich  geht.  Das  Ver- 
fahren bietet  also  theoretisch  eine  viel  größere 
Gewahr  für  die  Reinigung  des  flüssigen  Guß- 
eisens von  schädlichen  Gasen  und  Oxyden  als 
irgend  ein  anderes  Verfahren.  — 

Nachdem  in  jüngster  Zeit  die  Verbesserung 
von  Stahlbädern  durch  Zusatz  von  Vanadium 
vielfach  vorgeschlagen  worden  ist.  hat  Dr.  Mol- 
denke*  versucht,  das  Vanadium  auch  in  der 


♦  'l'v.nt-m  tior>*  of  llie  Ainerieaii  Fouudrv 
Us„l  laM,.li    11*07   S.  IN-,  |  «Mi. 


Digitized  by  Google 


2t.  April  1908. 


Mitteilung  dichter  Gilsa«  durch  desoxydierende  Zuschläge.      SUhl  and  EiBen.  595 


Tabelle  2. 


Brec 

hmodul  k,  <,mm 

r  ProboD 

Ib-hitndlaBC 

malert«! 

Maximum 

Mittelwert 

Sl 

■ 

Mn 

V 

VerbrannteBf 

Ohne  Y-Zusatz  .  .  . 

•  • 

5 

13,60 

22,00 

1  7  Gm 
1  i,w-i 

2,13 

0,094 

0,(538 

0,35 



Eisen,  grau  ^ 

3 

27,82 

MM  JM 

2,03 

0,095 

— 

0,37 



Verbranntes  ( 

Ohne  Y-Zusatz  .  .  . 

3 

l!>,82 

£t\fy<>\J 

in  111 

0,41 

0,14« 

0,423 

0,43 
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Eisengießerei  zur  Anwendung  zu  bringen.  Er 
betont,  daß  die  Verwendung  von  Vanadium  erst 
nach  der  Auffindung  großer  Mengen  vanadium- 
haltigen  Sandsteins  in  Colorado .  wodurch  die 
I'reise  für  Vanadium-Legierungen  stark  gedrückt 
worden  sind,  wirtschaftlich  möglich  geworden 
ist,  und  kommt  dann  nach  einer  kurzen  Ueher- 
sicht  über  die  Verbesserung  der  Eigenschaften 
des  Stahls  durch  Vanadium  zusatz  zur  Beschrei- 
bung seiner  mit  bekannter  Gründlichkeit  durch- 
geführten Versuche.  Diese  wurden  sowohl  mit 
grauem  als  mit  weißem  Roheisen  vorgenommen, 
und  zwar  diente  guter  Maschinenguß  als  Grau- 
eisen und  unter  Stahlschrott  zusatz  geschmolzene 
Wagenräder  als  Weißeisen.  Um  festzustellen, 
ob  das  Vanadium  durch  direkte  Einwirkung  oder 
indirekt  durch  Desoxydation  des  Metallbades 
wirkte ,  wurde  einmal  nur  Ferrovanadium  und 
dann  wieder  dieses  nach  vorherigem  Zusatz  von 
HOprozentigem  Ferromangan  zugeschlagen.  Um 
ferner  die  desoxydierende  Wirkung  des  Vanadiums 
zu  prüfen,  wurden  auch  eine  Reihe  Versuche 
mit  verbranntem  Eisen .  und  zwar  sowohl  mit 
grauem  wie  mit  weißem,  angestellt.  Zu  den  Ver- 
suchen diente  ein  Ferrovanadium  mit  1 4,67  " 
Vanadium.  «.:*(>  °o  Kohlenstoff  und  0.18  °«  Si- 
lizium. Die  Verwendung  dieses  hochgekohlten 
Kerrovanndiums  hat  bei  Gußeisen  keinerlei  Ke- 
denken,  empfiehlt  sich  aber  anderseits  wegen  der 
größeren  Billigkeit  und  wegen  seiner  leichteren 
Schmelzbarkeit.. 


Die  Schmelz  versuche  wurden  in  einem  be- 
sonderen kleinen  Kupolofen  von  560  mm  \  und 
914  mm  Höhe  von  dem  Stichloch  gemessen,  der 
in  einem  Ecktnrm  des  Schlosses  von  Moldenke 
aufgestellt  wurde,  ausgeführt.  Den  Wind  lieferte 
ein  kleiner  von  einer  Gasolinmaacbine  betriebener 
Sturtevant- Ventilator ,  der  eine  ziemlich  hohe 
Pressung  gestattete;  das  Eisen  wurde  außer- 
ordentlich heiß  eingeschmolzen. 

Die  Probestäbe  von  31,7  mm  0  wurden  in 
besonderen  aus  Blech  zusammengenieteten  Form- 
kasten gegossen;  die  Formen  wurden  nach  Mo- 
dell eingestampft,  getrocknet  und  dann  stehend 
gegossen ;  nach  dem  Guß  wurde  der  Form- 
kasten einfach  umgestülpt,  so  daß  Probestab  und 
Sand  herausfielen.  Die  Probestabe  wurden  nicht 
weiter  bearbeitet,  sondern  nur  sauber  mit  der 
.Stahlbürste  verputzt,  und  dann  auf  einer  Riehle- 
schen Probiermaschine  geprüft.  Die  Resultate 
wurden,  da  die  direkt  ermittelten  Resultate  wegen 
der  Verschiedenheit  im  Durchmesser  der  Probe- 
stabe nicht  verglichen  werden  konnten,  alle  auf 
den  Rruchmodulus  umgerechnet. 

Es  ist  nicht  möglich,  die  ganzen  Ergebnisse 
der  141  l'robcn  hier  zu  bringen:  in  Tabelle  2 
sind  die  Mittelwerte  der  einzelnen  Versuche:  zu- 
sammengestellt. Aus  den  Versuchen  ergibt  sich 
mit  Sicherheit,  daß  die  desoxydierende  W  irkung 
eines  Vaimdiumzusehlages  von  0.05",,  genügt, 
um  verbranntem  Gußeisen  eine  normale  l!e- 
schaffenheit   zu   verleiben;   ferner   ergibt  sich. 


Digitized  by  Google 


596    Stahl  and  Bisen. 


28.  Jahrg.  Nr.  17. 


daß  Zuschlage  von  etwas  größeren  Mengen  dieses 
Metalls  dem  Gußeisen  äußerst  hohe  Festigkeits- 
zahlen  zu  verleihen  in  der  Lage  sind.  Aller- 
dings sind  anderseits  die  Ergebnisse  der  gleich- 
zeitig angestellten  chemischen  Untersuchungen 
nicht  dazu  angetan,  die  Wirkungsweise  des  Zu- 
schlags einwandfrei  zu  erklären;  denn  die  bei 
der  Analyse  gefundenen  Vanadiumgehalte  über- 
steigen den  angeblichen  Zusatz  um  das  Zwei- 
bis  Dreifache,  so  daß  man  durchaus  nicht  in  der 
Lage  ist,  sich  ein  richtiges  Bild  von  den  wirk- 
lich zugeschlagenen  Vanadiummcngen  zu  machen. 
Moldenke  gibt  diesen  Kehler  zu  und  entschuldigt 
ihn  damit,  daß  es  einmal  bei  der  Schnelligkeit, 


mit  der  der  Kupolofen  das  Eisen  lieferte,  nicht 
mit  Sicherheit  möglich  gewesen  sei.  den  Zuschlag 
genau  abzuwägen,  und  daß  anderseits  die  ge- 
ringen Mengen  der  Schmelze  keine  Gewähr  für 
eine  gründliche  Mischung  geboten  hätten.  Ge- 
nauere Resultate  hierüber  würden  erst  in  größerem 
Maßstabe  angestellte  Versuche  ergeben  können. 

Die  vorstehenden  Ausführungen  machen  keiner- 
lei Anspruch  darauf,  das  Kapitel  der  Desoxydation 
von  Gußeisen  erschöpfend  zu  behandeln ;  im  Ge- 
genteil dürften  weitere  Mitteilungen  über  dahin 
zielende  Versuche,  die  zweifellos  in  vielen  Gieße- 
reien angestellt  werden,  im  allgemeinen  Iuteresse 
stets  willkommen  sein. 


Bericht  über  in-  und  ausländische  Patente. 


Kl.  10a,  Xr.  1*8275,  vom  t9.  Oktober  1906. 
Dr.  C.  Otto  &  Comp.  Ü.  m.  b.  II.  in  Dahl- 
hausen a.  d.  Kühr.  Geteilter  Stampfkastenboden 
für  Koksöfen. 

Der  Boden  de«  8tampfkastens  Ut  quer  geteilt 
und  besteht  aus  mehreren  Teilen  a  b  c,  die  nach- 
einander,   mit    dorn    hintersten   beginnend,  horaus- 


KI.  S4f,  Nr.  1»1.Vi5.  vom  5.  November  1905. 
Hermann  W i  <•  g a n  d ,  Kxport  und  Import  von 
Maschinen  in  Dresden.  Beweglicher  Treppen- 
rost, bestehend  aus  einer  endlosen,  über  drei  Leit rollen 
geführten  Rott  kette. 

Die  Rostplatten  a  sind  nn  der  Rostkette  b  starr  be- 
festigt.   Zwoi  der  Loitrolb  n  für  die  Kette  c  und  d  sind  in 


gezogon  worden.  Die  Reibung  zwischen  dem  Bilden 
und  dem  Kohlekuehen  wird  auf  diese  Weiae  so  weit 
herabgesetzt,  daB  Stauungen  der  Kohle  in  der  Be- 
wegungsrichtung  des  Bodens  und  Druck  auf  die  Ofen- 
wände rermieden  werden.  Jeder  Bodenteil  ist  mit 
einem  Mitnehmer  d  versehen,  der  beim  Zurückziehen 
schließlich  auch  den  darüborliegcnden  Bodenteil  mit- 
nimmt, woran  diese  zunäc  hst  durch  die  am  Stampf- 
kasten  gelagerten  Riegel  e  verhindert  werden. 

Kl.  7  b,  Nr.  189457,  vom  28.  Februar  1906. 
Rudolf  Backhaus  in  Krefeld.  Vorrichtung 
und  Herstellung  stumpfgeschweißter  Rohre  mit  meh- 
reren in  einem  Rahmen  hintereinander  liegenden  Rollen- 
paaren. 

Die  Rollenpaare  a  von  verschiedenem  Kaliber 
sind  auf  geknickten  oder  in  Knickstellung  zueinander 


solcher  Höhe  über  dem 
Boden  des  Aschenraumes 
e  angebracht,  daß  die 
Rostplatten  die  hier  lie- 
genden Verbrennungs- 
rüekstände  nach  dem 
Asehenraiim  /"befördern 
können. 

Kl.  10a,  Nr.  1»1*29, 

vom  27.  September  1906. 
Simon-Cnrves  Bve- 
Prednet  Cok  e  Oven 
( '  <>  n  s  t  r  ii  c  t  i  o  n  and  Wnrking  Company,  LI» 
oi  i  t  e  d  in  Manchester,  Kngl.  Liegender  Koks- 
ofen  mit  einzeln  beheizbaren  senkrechten  Heizzügen. 

Hei/gas  und  Vcrbrcnntingsluft  werden  in  an  den 
Außenseiten   der  Oefeti   angeordnete   (iaskaiuiiiern  a 


ungeordneten  Wellen  h  drehbar  gelagert.  Bio  be- 
stehen  je  aus  zwei  schräg  zueinander  gestellten 
Hälften,  die  durch  Zwischenstücke  c  voneinander  ge- 
trennt sind.  Ks  wird  hierdurch  eine  trichterförmige 
Zichhahn  mit  rollenden  ZtehHüchen  gebildet.  »iidiirHi 
eine  beträchtliche  Kräfte  reparnui  erzielt  wird. 


und  Lnftkaintnerii  b  eingeleitet,  die  der  Ofen  Iii  t/c 
nicht  ausgesetzt  sind.  Oas  und  Luft  gelangen  aus 
diesen  Kammern  durch  Kanäle  <*  bexw.  d  in  die  ein- 
zelnen lleizzüi'e  e.  Die  AaSenwftnde  der  Kammern  « 
umi  b  besitzen  gegenüber  den  Haadlttl  f  »nd  den 
l.ultkiiniileu  (/  Stopfen  f  hezw.  //.  nach  «leren  Heraus- 
nahme die  linsdüseil  und  die  Luftdusen  leicht  geregelt 
•»der  ausgewechselt  werden  können. 
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Kl.  10a,  Nr.  184115,  vom  29.  März  l'JOÖ.  Dr. 
C  0 1 1 o  &  C o m  p. ,  U.  m.  b.  H.  in  Dahlhausen, 
Ruhr.    Gaswechseleinrichtung  für  Re generativ- Koks- 


öfen mit  zieei  abwechselnd 
mit  Gat  zu  beschickenden 
Rohrnetzen  für  jede  Heiz- 
wand. 

Die  beiden  Zulcitungs- 
rohre  a  und  b  für  das  (las, 
welche  die  wechselweise 
betriebenen  Brenner  c  und 
d  tragen,  Hind  mittels  eines 
Dreiwegehahnes  e  an  ein 
einziges  gemeinschaftliches 
Hauptgasrohr  f  angeschlos- 
sen. Die  Umstellung  sämt- 
licher Hahne  erfolgt  durch  einen  gemeinsamen 
Seilzug  g. 

Kl.  49',  Nr.  188028,  vom  8.  Juli  190B.  Josef 
Rohrmann  in  Hörde  i.  W.  Richtbahn  für  Uni- 
versaleisen, welche  unmittelbar  hinter  der  Walzen- 
straße in  der  Richtung  de*  aus  der  Walze  kommen- 
den Stabes  angeordnet  ist. 

Das  glühende  l'nivcrsaleisen  wird  mittels  Trans- 
portrollen  o  auf  eine  unmittelbar  hinter  der  Walzen- 
straße  liegende  Richthahu  b  geschafft  und  auf  dieser 
zwisehen  dem  Lineal  e  und  der  durch  Zylinder  d  be- 
wegten Drucksebiene  e  gerichtet.  Während  des  Rich- 
tens verschwinden  die  Transportmllen  a,  die  durch 
entsprechende  Ausschnitte  der  Richtbahn  über  deren 
OherHSche  hervorragen.  Sie  sind  zu  diesem  Zweck 
mit  ihren  Lagcrhöckeu  f  auf  zwei  Trägern  g  gelagert, 
die  auf  ev/.entriscb  gelagerten  Scheiben  h  aufliefen. 
Letztere  können  durch  den  Kraft/)  linder  i  gedreht 
und  damit  die  Rollen  a  gehoben  oder  gesenkt  werden. 
Ar  sind  durch  Oegetitrewichto  beschwerte  Ansgleichrollen. 


Kl.  7a,  Nr.  183902,  vom  7.  November  1905. 
Heinrich  Reinhard  in  Landore  (South- Wales, 
Engl.t.  Pilgerschrittwalzwerk  zum  Ausstrecken  von 
hohlen  Metallblöcken  und  Kohren 
mit  in  einem  hin  und  her  be- 
wegten Rahmen  gelagerten  Walzen- 
gruppen. 

In  dem  durch  die  Zugstange  a 
hin  und  her  bowegbaren  Rahmen  b 
sind  Kaliberwalzen  e  angeordnet, 
die  das  durch  eine  besondere  Vor- 
richtung vorgeschobene  Werk- 
stück d  zu  einem  Rohr  oder  der- 
gleichen ausstrecken.  Diese  Wul- 
zen laufen  beim  Auswalzen  auf 
keilförmige  Druckbahnen  e  auf 
und  werden  dadurch  in  das  Werk- 
stück hineingepreßt.  Es  «oll  hierdurch  das  Strecken 
und  Auswalzen  desselben  in  einem  Gange  schrittweise 
sofort  auf  die  beabsichtigte  Wandstärke  erfolgen. 


*~  ? 


Rei  Rohren  gröberen  Durchmessers  empfiehlt  es 
sich,  den  Dorn  durch  auf  die  innere  Rohrwandung  ein- 
wirkende Kaliberwalzen  f  zu  ersetzen,  die  gleichfalls 
auf  keilförmige  Druckbahnen  .•  auflaufen. 

Zur  Vermeidung  der  Uratbildung  wird  das  Werk- 
stück in  beiden  Fällen  absatzweise  gedreht. 


Das  gerichtete  l'ui versa) eisen  wird  durch  die  wieder 
angehobenen  Rollen  <j  /ml  zwei  endlos«  Ketten  /  ge- 
schoben, die  in  einer  senkrecht  zur  Kleinbahn  liegen- 
den Richtung  umlaufen  und  hierbei  d.is  I  niversaleisen 
mittels  Mitnehmer  M  tum  Warmlugor  beförilern. 


K1.1*C,  Mr.  190171,  vom  :«.  Ja- 
nuar 1906.  Ben  rather  M  auch!- 
n  en  f  a  b  r  i  k  A  ct. -O  es.  in  Ren- 
rath bei  Düsseldorf.  Mit 
einem  Rlock:<ini)enkrun  verbun- 
dene UtlfsHebevorrichtung  für 
Tief  öfendeckel . 

Der  Haken  «,  welcher  den  Tief- 
ofendockel  b  erfaßt,  anhebt  und  /ur 
Seite  schwingt,  damit  ilie  Block- 
/ange  arbeiten  kann,  ist  an  einem  starren  Rnlnuen 
befestigt,  der  in  einem  am  Zangengerfisl  ■/  wagererhl 
verschiebbaren  Schlitten  t  gefühlt  ist.     Wahrend  'ler 
Schütten  f  mittels  des  Handrades  /  /.u>  Seit!"  bewegt  wer- 
den kann,  erfolgt  das  A ■  > I ■  •  I > ■  ■  i  und  Senken  fies  Kähmen«  <■ 

mittels  der  beliebig  enget riel  n  !*i dtre-mm.  I  g  und 

di-s  über  die  Rollen  h  und  i  geführten  k. 


w 
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Statistisches. 

Die  Entwicklung  des  Schiffbaues  im  Jahre  1907.  0}ine  Kriegssehiffl.au  und  mit  Weglassnng  der  Schiff« 

Nach  den  Aufstellungen  von  Lloyd«  Register  unter  10ü  Reg. -Tonnen  folgendermaßen,  wobei  zum 

of  British  \  Foreign  Shipping  stellen "  nifli  die  LH-  Vergleich  die  Zahlen  der  drei  vorangegangenen  Jahre 

«tunken  des  Weltschiffbaucs  in  Bru:to-Register-T"tinen  mit  herangezogen  sind: 

der  S«hlfl>    Br.-Krg.-Ton.    ttnairo  «.  Irland        laad  r 

11107                           1788       2  778  088        1  «07  890       275  003       «1  «35       66 '»»54       474  675 

190«  1*3«       2  919  7B3        1  828  343       318  230       35  214       42  489       441  087 

1905   1576       2  514  92-'        I  H2:i  UW       255  42:t       73  124       111  725       302  827 

1904    •  I«43        1  987  935        I  205  1«2       202  197       81  245       32  9«9       238  518 

Ed  sei  noch  bemerkt,  daß  in  dieser  ZtiKamnien-  die  wichtigsten  Daten  wiedergegeben.*    Die  Liste  der 

»tollung  alle  8chiffe  berücksichtigt   wurden,  die  im  im  Betrieb  befindlichen  Werke  umfaßt  1580  Elek- 

Jabre  1907  vom  Stapel  gelaufen  wind,  gleichgültig  ob  trizitätswerke,  sie  enthalt  192  neue  Werke  gegen  163 

sie  in  dem  genannten  Jahre  vollendet  wurden  oder  im  Vorjahre.     Die   Masrhinenleistung  dieser  Werke 

noch  in  Fertigstellung  begriffen  waren.  beträgt  730  751  KW.,  wozu  noch  Akkumulatoren  mit 

Um  kurz  auf  Einzelheiten  einzugehen,  so  kann  einer  Leistung  von  128090  KW.  hinzuzurechnen  «ind, 
an  Hand  der  Statistik  des  Lloyds  festgestellt  werden,  so  daß  die  Gesamtleistung  sich  auf  858  841  KW.  be- 
daß  abgesehen  von  liroßbritannien  die  Reihenfolge  der  ziffert.  Nach  der  Stromart  gab  es  Anfang  April 
.Staaten  nach  der  Leistung  si.  h  folgendermaßen  stellt:  1907  1217  Werke  mit  243  022  KW.  Gesamtleistung 
Vereinigte  Staaten  (475000  t  l,  Deutschland  (275000  t),  für  Gleichstrom,  41  Werke  mit  2«  81«  KW.  für  ein- 
Holland («9000  ti,  Japan  (66000  t).  Frankreich  i«2000ti  und  zweiphasigen  Wechselstrom,  129  Werke  mit 
und  Norwegen  (57«OOt).  152  659  KW.  fflr  Drehstrom.  2  Werke  mit  989  KW. 

Der  (Jcsamt-Ilandclsschiffhau  der  Vereinigten  für  Wechsel-  und  Drehstrom,  19Wcrko  initl«666  KW. 

Staaten  in  1907  hat  um  etwa  34  000  t  zugenommen,  für  Wieich-  und  Drehstrom,  11«  Werke  mit  392  638 

gegenüber  der  Leistung  des  Vorjahres,  wobei  aller-  KW.  für  Gleichstrom  ond  Drehstrom,  2  Werke  mit 

dings  der  Schiff  bau  an  den  grollen  Seen  am  stärksten  26551  KW.  für  Gleichstrom,  Wechselstrom  und  Dreh- 

beteiligt  ist.    Die  deutschen  Zahlen  zeigen  einen  ström  und  2  Werke,  deren  Btromart  unbekannt  ist. 

nicht  unbeträchtlichen  Rückgang  der  Leistung.    Die  Als  Ketriebskraft  der  Werke  wird  bei  «69  An- 

Zahl  für  1907  (275000  t)  unterschreitet  die  für  das  lagen  mit  544  581  KW.  Dampf,  bei  161  mit  16352 

Jahr  1906  um  43  000  t.    Für  die  Jahre  189«  bis  1899  KW.  Wasser,  bei  210  mit  25079  KW.  Gas,  bei  28« 

betrug  die  durchschnittliche  Jahresleistung  des  deut-  mit    116  088  KW.   Dampf  und  Wasser,  bei  63  mit 

»eben  Schiffbaues  152  000  t,  für  die  Jahre  1900  bis  15952  KW.  Dampf  und  Gas,  bei  8«  mit  6681  KW. 

1903  205  000  t  und  fflr  den  Zeitraum   1904  bis  1906  Wasser  und  <  las,  bei  27  mit  5263  KW.  Dampf,  Wasser 

258  000  t.    Das  größte  in  der  Berichtszeit  vom  Stapel  und  Gas,  bei  1  mit  10  KW.  Gas-  und  Windkraft,  bei 

gelaufene  deutsche  Schiff  war  „Prinz  Friedrich  Wil-  32  mit  745  KW.  Elektrizität  aus  einem  fremden  Werk 

heim"  mit  etwa  17  500  t,  das  im  übrigen  überhaupt  angegeben,  bei  einem  Werk  ist  sie  unbekannt.  Der 

das  größte  unter  den  im  Berichtsjahre  zu  Wasser  ge-  Größe  der  Werke  nach  (Leistung  von  Maschinen  und 

lassenen  Schiffen  der  Welt  ist.    Der  Schiffbau  Frank-  Akkumulatoren)  gibt  es  1364  Elektrizitätswerke  unter 

reichs  zeigte  wieder  eine  kräftige  Aufwärtebewegung  1000  KW.  Leistung  und  166  Werke,  deren  Leistung 

(+  26  000  t  gegen  1906).    J  a  p  a  n  hat  eine  Zunahme  Ober  dieser  Grenze  liegt.     Der  Anschlußwert 

des  Tonneugchaltcs  von  über  50  «o  zu  verzoichnen.  der  Werko  beträgt: 

Während  im  Jahre  190«  die  deutschen  Abnehmer  stück         P.S.  KW. 

noch  den   ersten   Platz  in  der  auswärtigen  Kund-  Glühlampen  zu  je  50  Watt  9786563  486828 

schaft  des  onglischen  Handelsschiff  baues  einnahmen,  Bogenlampen  zu  je  10  Amp. 

haben  sich  diese  Zahlen  für  1907  erheblich  verschoben.  0(jer  500  Watt         .  .    178912       —  8946« 

Ks  entfallen  z.  B.  nach  der  Größe  geordnet  auf:  Elektromotoren  (1  P.S  .'= 

Oesterrcich-l  ngarn    .    87  758  t  11906:    13  239  t)  900  Watt t   582862  624577 

die  briüschen  Kolonien    72  424  1 Ml«W:    39  2,7  t,  Ge8amUn8cllluBwert  ,  Licht  .   .    -)7,;  ,84  > 

*or*:'«™ MfiS       22!    ,\  ,  t1  in  KW.          *  Kraft  .   .    524  577  /    1 100861 

rraukreieh  51  «90  t  (1906:     19b<4  ti  y  ' 

Italien                           47  606  t  090«:     «560  0  Zu  obigen  Zahlen  kommen  noch  rund  300  Elok- 

Dentsi  bland    ...    44  788  t  il9o6:  104  207  t).  trizitatswerke  hinzu,  die  im  Jahre  1907  bestanden,  im 

...    «,.,.,,....        .               .  ,  Bau  befindlich  oder  im  Bau  beschlossen  waren,  über 

Die  Elektrizitätswerke  Deutschlands.  we]che  ^  nähere  Xngmbm  ni(,ht  za  erlan?en  ge. 

Die  alljährüch  herausgegebene  Statistik  der  Elek-  wesen  sind.    Im  übrigen  muß  wegen  näherer  Angaben 

trizitätswerke  in  Deutschland  wird  nach  dem  Stande  ÄUf  die  genr  jng  Einzelne  gehenden  der  Quelle  ver- 

vom  1.  April  1907  in  der  „Elektrotechnischen  Zeit-  wiesen  werden, 
schrift"   vom  12.  März  d.  J.  veröffentlicht.    Aus  dem 

außerordentlich  reichhaltigen  Material  seien  hier  nur  •  Vergl.  „Stahl  und  Eisen*  1907   Nr.  19  S.  669. 


Aus  Fachvereinen. 


Institution  of  Civil  Engineers. 

A.  Ii.  Seat.wi  berichtet*  über 

die  Verwendung  Ton  Stahl  mit  hober  Festigkeit 

ihigh-tonsile  steel)  in  zusammengesetzten  Konstruk- 
tionen, wie  Schiffen,  Brucken  usw.  Das  erste  Stab  1  - 
schiff  von  443  t  sei  im  Jahre  18«4  aus  8  nun  dicken 

•  „Engineering"  1907.  28.  Juni,  S.  872. 


KesNcmerstahlhlcchcu  gebaut  worden.  1872  habe  Wh  i  t- 
worth  Bleche  von  «3  kg  Festigkeit  uud  30  o  «  Deh- 
nung angeboten,  desgleichen  1874  Siemens.  1878 
seien  aus  Eisen  gebaute  Schiffe  registriert  worden, 
deren  Material  eine  Fertigkeit  von  34,6  kg  bei  :i  "/o 
Dehnung  aufgewiesen  habe.  Für  Kriegsschiffe  seien 
3«, 2  kg  bei  5"/o  Dehnung  *  erlangt  wordeu.  Zu  gleicher 
Zeit  hatten  die  Stahlfabrikanten  Stahlbleche  angeboten, 
welche  20«/s  mehr  Festigkeit  hatten  bei  20  0,0  Deh- 
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nung,  Material,  das  ilie  Doppel-Kaltbiegcprobe  auf- 
gehalten habe,  wogegen  da»  Einen  »«-hon  bei  geringer 
Biegung  abgesprungen  sei.  Nur  mit  großem  Wider- 
willi'ti  hätten  die  Behörden  die  Verwendung  diesen 
harten  Stahles  unter  fortwährender  genauester  Prüfung 
bei  einer  Ermäßigung  in  den  Materialstärkcn  von20°0 
gestaltet.  „Liverpool  Registry"  habe  aber  hohe  Festig- 
keiten begünstigt  und  47,2  kg  als  untere  Festigkeit»- 
grenze  festgesetzt. 

Die  erste  Drücke  mit  teilweiser  Verwendung 
von  Stahl  »ei  erst  1874  und  die  erste  ganz  aus  Stahl 
erbaute  Drücke  erst  187'.)  errichtet  worden.  Per 
erste  Stabl-Scbiffskcesel.  welcher  20  Jahre  gehalten 
habe,,  sei  lHT'.i  gebaut  worden.  Stahl  mit  6:1  kg  Festig- 
keit sei  im  Jahre  1 8*3  für  einzelne  Teile  den  Dampfer« 
„Amerika"  verwendet  worden,  und  gleich  harter  Stahl 
zum  Aufnehmen  der  schwersten  Druckspannungen  in 
der  Förth  Bridge  eingebaut  worden.  Seit  18!>6  »ei 
Stahl  mit  hoher  Festigkeit  erfolgreieh  für  Torpedo- 
bootzerstörer in  Gebrauch.  Vom  Jahre  1903  ab  wurde 
SUhl  von  Spencer  &  Colville  mit  annähernd  «8  kg 
Festigkeit  bei  hoher  Elastizitätsgrenze,  welcher  sich 
wie  weicher  Stahl  im  Feuer  bearbeiten  lasse,  zu 
Kesselmäntcln  verarbeitet.  Stahl  gleicher  Beschaffen- 
heit sei  in  dem  stärkst  beanspruehten  Teil  der  Außen- 
haut der  Schiffe  „Lusitania*  und  „Mauretauia*  ein- 
gebaut. 

Bei  Brücken  von  großer  Spannweite  spiele  das 
Eigengewicht  im  Verhältnis  zur  Belastung  eine  große 
Bolle,  und  alle  durch  hohe  Festigkeiten  erztelbiiren 
Verminderungen  an  Kigengewicht  seien  wichtig.  Heute 
bietet  die  Verwendung  von  Stahl  von  hoher  Festig- 
keit keine  Schwierigkeiten,  und  man  könne  mit  der 
Beanspruchung  auf  50  <>'o  der  Elastizitätsgrenze  gehen. 
Werde  letztere  /..  B.  von  2.H,(i  kg  auf  34,6  kg  erhöht, 
so  sei  eine  Ersparnis  von  32 "/»  *«  Gewicht  möglich 
und  trotzdem  biete  die  Brücke  bei  einem  nominalen 
Siclierbcitakoefßzienten  von  3,88  die  gleiche  Sicherheit 
wie  eine  solche  aus  weichem  Stahl  mit  einem  vier- 
fachen Sicherheitakoefh/ienten.  *  In  Kesseln  könne 
derartiger  Stahl  zu  Mänteln,  Böden  und  Stehbolzen 
verwendet  und  gleich  hoch  belastet  werden.  Im 
Schiffbau  sei  jedoch  die  größte  Notwendigkeit  für 
die  Verwendung  von  hartem  Stahl,  um  Gewicht  zu 
sparen.  Bei  dem  Bau  von  Torpedobooten  mit  30  Knoten 
Geschwindigkeit  und  ähnlichen  Schiffen  sei  die  Ver- 
wendung an  den  um  stärksten  beanspruchten  Stellen 
nicht  zu  umgehen.  Auch  bei  den  letzten  Cnuard- 
dampfera  habe  man  diesen  Stahl  von  Spencer  &  <  "ol- 
ville  weitgehende  verwendet. 

Vortragender  wirft  nun  die  Frage  auf,  ob  dieser 
Stahl  trotz  seines  hohen  Preises,  der  schwieri- 
geren und  teureren  Verarbeitung  und  dem  be- 
haupteten Mangel  an  dauernder  Haltbarkeit 
wirtschaftlich  verwendet  werden  könne.  Die  Stahl- 
fnbrijtanten  glauben,  daß  der  Preis  die  Verwendung 
ausschließen,  jedenfalls  aber  dun  allgemeinen  Verbrauch 
verhindern  werde. 

Seaton  kommt  dann  auf  Grund  einer  Rechnung 
zu  dem  Ergebnis,  daß  die  Eigentümer  von  Fracht- 
dampfern rd.  97  Jl  f.  d.  Tonne  dieses  Spezialstahl* 
mehr  bezahlen  könnten  und  doch  noch  großen  Vorteil 
hätten.  Die  Stahlerzeuger  verlangten  aber  nur  einen 
Aufpreis  von  64  o0  für  derartigen  Stahl.  Vortragender 
behandelt  dann  die  Frage,  an  welchen  Stellen  der 
Stahl  gebraucht  werden  müsse,  und  schlägt  wegen 
der  starken  Beanspruchungen  des  oberen  mittleren 
Teiles  des  Schiffes  vor,  zu  den  oberen  Außenhaut- 
platten  und  den  sonstigen  als  Konstruktionsglieder 
dienenden  Schiffsauftuiuton  harten  Stahl  zu  vorwenden. 
Natürlich  müßten  die  Schiffe  sorgfältiger  gebaut 
werden.   Er  emptiehlt  daher,  z.  B.  bei  I  2,7  mm-Blecheu 

•  Die  Richtigkeit  dieser  Anstellt  muß  sehr  be- 
zweifelt werden. 


die  Spanton  nur  50*  mm,  und  bei  25,4  mm-BIccben 
nur  1016  mm  voneinander  anzuordnen,  wahrschein- 
lich um  ein  Ausbauchen  der  um  so  viel  dünneren 
auf  Druck  beanspruchten  Bleche  zu  vormeiden.  End- 
lich schlägt  Seaton  vor,  diesen  Stahl  durch  Oelhärtung 
zu  veredeln  and  auch  die  im  Schiffbau  zur  Verwen- 
dung gelangenden  Stahlgußstücko  daraus  herzustellen, 
was  Hadfield  zu  beabsichtigen  scheine. 

An  diesen  Vortrag  schließen  sich  folgende  Aus- 
führungen von  A.  Fernandez  aus  Varrow  an :  Der 
Torpedojäger  „SokoU".  welcher  im  Jahre  1894  aus 
Stahl  hoher  Festigkeit  für  Rußland  gebaut  wurde, 
war  das  erste  Schiff  aus  derartigem  Stahl.  Der  Name 
des  Spezialstahles  war  „yolla"  (eine  Utnkehruug  des 
Wortes  „alloy").  Der  Stahl  hatte  bei  4,8  mm  dicken 
HIecuen  eine  Festigkeit  von  68,2  bis  »>9,2  kg  und  15"/o 
Dehnung  bei  einer  Körnerentfernung  von  203  mm. 
Die  jetzigen  Anforderungen  der  englischen  Admirali- 
tät seien  58,2  bis  67,8  kg  bei  15  %  Dehnung  für 
Bleche  über  4,6  mm,  l4e/o  für  Bleche  von  3,0  bis 
4,<i  mm  und  l-'^'o  für  Bleche  von  2,1  bis  3,0  mm 
Dicke,  gemessen  bei  einer  Körnerentfernung  von 
203  mm.  Derartiges  Material  trat  damals  an  die 
Stelle  von  Blechen  mit  41  bis  47,2  kg  Festigkeit  und 
20*/«  Dehnung  für  4,8  mm-ßleche.  Die  Verwendung 
des  Spozialstnhle«  gestattete  eine  Verminderung  von 
12°/»  in  der  Dicke  des  Materials.  Es  darf  jedoch 
nicht  vergessen  werden,  daß  bei  solchen  Schiffbauten 
diejenigen  Kräfte,  welche  ein  Ausbauchen  der  Bloche 
verursachen,  am  meisten  zu  fürchten  sind.  Unter  der 
Annahme,  ein  Schiff  aoi  an  den  Enden  von  zwei 
Wellen  unterstützt,  muß  man  in  erster  Linie  sich 
gegen  das  Zusammenfalten  des  Deckes  schützen,  also 
gegen  die  Druckspannungen  in  demselben.  Es  maß 
daher  ein  Material  mit  größter  Steifigkeit  verwendet 
werden.  Diese  kann  nicht  allein  durch  Stahl  hoher 
Festigkeit  erzielt  werden,  sondern  vielmehr  durch 
entsprechend  gebogene  Konstruktionsformen,  welche 
möglichst  durch  Kalthämmern  und  nicht  durch  Warm- 
biegen  hergestellt  werden  sollten.  Bei  Verwendung 
dünner  Bleche  muß  also  die  größte  Sorgfalt  auf  dss 
genaue  Bearbeiten  gelegt  werden  und  darauf,  daß 
alle  Teile  auch  ohne  Formänderung  den  Druck  auf- 
nehmen können,  denn  die  kleinste  Abweichung  von 
der  theoretischen  Form  schwächt  die  Konstruktion  in 
gefahrdrohendem  Maße.  Es  sei  ganz  unmöglich,  die 
nötige  Dicke  für  Druckbeanspruchungon  zu  berechnen. 
Es  sei  z.  B.  unzulässig,  überlappte  Nietung  in  solchen 
Teilen  zu  verwenden.  Es  sei  gebräuchlich,  Stahl  hoher 
Festigkeit  nur  an  gewissen  Stellen  des  Schiffes  zu 
gebrauchen.  Das  halte  er  für  unrichtig,  da  Material 
von  verschiedener  Qualität  sich  bei  Beanspruchungen 
verschieden  verhalte.  Man  solle  für  alle  Zwecke,  also 
auch  für  die  Spanten,  das  gleiche  Material  verwenden, 
denn  diese  bedingten  die  Sicherheit  des  Schiffes  gegen 
Formveränderungen  und  daher  gegen  /.erdrückung. 
Ein  Schiffskörper  gleiche  einem  aufgehängten  Rad 
eines  Fahrrades,  bei  welchem  alle  Speichen  gleich 
beansprucht  seien.  Bezüglich  der  Nietang  ergab  sich, 
daß  der  Nietdurchniesser  vergrößert  werden  mußte, 
um  das  Abscheren  der  Nieton  zu  verhindern.  Redner 
glaubt,  daß  durch  die  Verwendung  dieses  harten 
Stahles  bei  der  „Sokol*  ein  Knoten  Geschwindigkeit 
gewonnen  worden  sei. 

Im  Anschluß  an  diese  Ausführungen  sprach 
E.  W.  de  Rusett  über  die  Verwendnng  von  Stahl 
mit  hoher  Festigkeit  bei  der  „Manrctania" :  In  der 
allerersten  Zeit,  als  die  Beanspruchungen  dieses  ge- 
waltigen Schiffes  besprochen  wurden,  ergab  sieb,  dab 
8tahl  von  größerer  Festigkeit  in  Verbindung  mit 
hydraulischer  Nietung  verwendet  werden  mußte,  um 
die  höchste  Widerstandsfähigkeit  bei  größter  Leichtig- 
keit zu  erzielon.  Es  wurde  von  den  Erbauern  der 
, Lusitania"  und  „Mauretauin",  in  Uebereinstimniung 
mit  den   maßgebenden  Persönlichkeiten  der  t  unard- 
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linie,  von  Lloyd's  and  der  Admiralität  beschlossen, 
dort,  wo  die  größten  Beanspruchungen  aufträten  und 
wo  Gewicht  gespart  werden  könne,  Stahl  von  53,0 
bis  59,7  kg  Festigkeit  bei  20  Dehnung  (auf  20»  mm 
gemessen)  zu  verwenden.  Kür  Bleche  bis  19  mm 
Dicke  wurden  diese  Bedingungen  von-  Kohlen- 
stoff stahl  erfüllt,  für  größere  Dicken  wurde  Si- 
liziumstahl, geliefort  von  J.  Spencer  &  Sons  in 
Ncwbourn,  bevorzugt,  da  der  Kohlenatc>ff*tahl  sich 
als  mangelhaft  erwies.  Während  der  von  Lloyd's  mit 
Kohlenstoffstahl  angestellton  Versuche  ergab  sich,  daß 
gelochte  und  aufgeriebene  Löcher  die  Festigkeit  der 
l'robestreifen  weniger  verminderten,  als  wenn  die  Löcher 
gebohrt  wurden.  (Das  ist  ganz  natürlich,  denn  das 
Lochen  härtet  da»  Material.)  Aehnliche  Ergebnisse 
fand  man  bei  gewöhnlichem  Stahl.  Gelascht  genietete 
Proben  mit  aufgeriebenen  Löchern  hielten  gerade  so 
viel,  wie  solche  mit  gebohrten  Löchern.  Es  wurden 
daher  alle  Siliziumstahlbleche  von  12,7  mm  und  dünner 
gestanzt,  alle  dickeren  gebohrt. 

KohlenstoffsUhl  wurde  verwendet  für  alle  Haupt- 
traversen und  Längsschotten  zum  oberen  Deck.  Die 
Versteifungsglicder  waren 
gewöhnlicher  Stahl.  Sili- 
ziumstahl wurde  gebraucht 
für  die  oberen  Teile  der 
Außenbaut  und  für  einen 
Teil  der   Aufbauten,   wie      ^-  1 
aus  nebenstehender  Skizze  / 
Abbildung    1     ersichtlich.       Qf  ~N 
Der  Best  der  Beplattung 
des    oberen    Teiles  war 
Kohlenetoffstahl  hoher  Fe- 
stigkeit.    Gegenüber  der 

Verwendung  gewöhnlichen  weichen  Stahles  wurden 
für  diese  Teile  10 o/o  OowichtBersparnis  =  200 1  erreicht. 
Der  silizium-  und  hochkohlenstolfhaltige  Stahl  wurde 
nicht  auBgoglfiht,  jedoch  überall  au  den  Kanten  ge- 
hobelt Der  Berechnung  des  Schiffes  wurde  die  An- 
zugrunde gelegt,  daß  das  Schiff  eine  Welle 
230  m  Länge  und  11'/»  m  Tiofo  überfahren 
müsse.  Redner  glaubt,  daß  noch  weitere  10  o/o  an 
denjenigen  Teilen  hätten  gespart  werden  können,  welche 
aus  Stahl  mit  hoher  Festigkeit  hergestellt  worden 
wären,  ohne  die  Sicherheit  zu  gofährden.  Die  durch- 
schnittlichen Prüfungsergebninee  des  Stahles  waren: 


von  Kirkaldy  für  den  Siliziumstahl,  für  den  Kohlenstoff- 
stahl und  den  gewöhnlichen  Stahl  zu  2  100  000  kg/qcm 
ermittelt,  weshalb  allo  drei  Materialien  ohne  Bedenken 
zusammengebaut  werden  konnton. 

The  American  Iron  and  Steel  Institute. 

Unter  diesem  Namen  hat  sich,  wio  wir  der  Zeitschrift 
„The  Iron  Age**  entnehmen,  mit  dem  Sitze  in  New 
York  eine  Vereinigung  gebildet,  die  nach  der  Absicht 
ihrer  Gründer  ein  Mittel  bieten  soll,  um  zwischen  don 
Angehörigen  der  Eisen-  und  Stahlindustrie  einen  Ge- 
dankenaustausch über  Gegenstände,  die  ihre  geschäft- 
lichen Interessen  berühren,  herbeizuführen.  Im  Gegen- 
setze  zu  dem  Britischen  Iron  and  Steel  Institute,  das 
lediglich  technische  Fragen  zu  behandeln  pflegt,  wird 
also  die  neue  amerikanische  Gesellschaft  gleichen 
Namens  vorwiegend  sich  mit  handelspolitischen  und 
wirtschaftlichen  Angelegenheiten  befassen.  Die  erste 
Versammlung  des  Vereins,  bei  der  die  Beratung  der 
Satzangen  auf  die  Tagesordnung  gesetzt  war,  sollte 
bereit«  am  2.  d.  Mts.  stattfinden.    Die  Leitung  und 
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Nahezu  alles  zum  Bau  verwendete  Material  wurde 
geboizt.  Als  Nieton  wurden  nur  weiche  Stahlnieten 
für  alle  Zwecke  ^i'l»raiicbt,  welche  41  bis  47,2  kg 
Festigkeit,  20,5  bis  2»,t>  kg  Elastizitätsgrenze  und 
20  n/o  Dehnung  hatten.    Der  Elastizitätsmodul  wurde 


Beaufsichtigung  der  Gesellschaft,  deren  Mitgliedschaft 
jeder  erwerben  kann,  der  in  der  Eisen-  und  Stahl- 
industrie angestellt  oder  an  ihr  hervorragend  beteiligt 
ist,  liegt  in  den  HSnden  eines  Vorstandsrntes  von 
15  Personen;  den  ersten  Vorstand  bilden:  der  Vor- 
sitzende dos  Verwaltungsrates  der  l'nited  States  Steel 
Cor|K>ration,  E.  H.  (lary  (Vorsitzender),  der  Präsident 
der  Cambria  Steel  Company,  Powell  Stackhouse 
(I.  Stellvertreter),  der  Vorsitzende  des  Verwaltungs- 
rates der  Bethlehem  Steel  Company,  ('.  M.  Schwab 
(2.  Stellvertreter),  Willis  L.  King  von  der  Jones 
&  Laughlin  Steel  Company  (3.  Stellvertreter),  W.  J.  Fi  1- 
bert  von  der  United  States  Steel  Corporation  (Ge- 
schäftsführer) und  Edward  Bailev  von  der  Central 
Iron  &  Steel  Company  (Schatzmeister). 

Internationaler  Schiffahris-Kongreß. 

Wie  der  Vorsitzende  desOrganisations-Ausschussos, 
Professor  V.  E.  von  Timono  ff  in  St.  Petersburg  (IsmaT- 
lovski  Prospekt  7),  mitteilt,  wird  der  XI.  Internationale 
Schiffahrts- Kongrell  auf  Einladung  der  Kaiserlich 
Russischen  Regierung  und  unter  dem  Protektorate  des 
Kaisers  von  Rußland  am  »1.  Mai  d.  J.  in  St.  Peters- 
burg zusammentreten.  Die  Tagesordnung  umfaßt 
neben  einer  Reihe  von  Vorträgen  auch  verschiedene 
gemeinsame  Ausflüge  der  Kongreßteilnehmer. 

•  1908.  2  April,  S.  1091. 
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Roheisenerzengong  im  Jahre  1Ö07. 

Noch  im  Dezember  v.  J.*  glaubten  wir  im  An- 
schlüsse an  eine  Berechnung,  die  von  der  Zeitschrift 
„The  Iron  Age"  angeregt  worden  war,  als  wiihr- 
scheinlich  hinstellen  zu  können,  dali  die  (iesumt-Roh- 
eisenerzeugung  der  drei  führenden  Länder,  nämlich 


•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen-  1!>07  Nr.  50  S.  isi;i. 


der  Vereinigten  Staaten.  Deusclilands  und  Groß- 
britanniens, im  Jahre  i:»0"  zum  ersten  Male  die  Ziffer 
von  50  000  0011  t  übt-rsehreiten  werde.  Die  Tatsachen 
haben  dieser  Auffassung  nicht  iu  vollem  1*  in  fange 
recht  gegeben.  Vielmehr  ist,  wie  aus  den  jetzt  vor- 
liegenden endgültigen  Zahlen*"  hervorgeht,  die  Lei- 

"  „Stahl   und   Eisen-    I 'JOS    Nr.  5    S.  1.19;    Nr.  8 

s.  274 :  Nr.  l«  s. 
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stung  der  Uochofenindustric  in  don  Vereinigten  Staaten 
um  rund  1288  000  t,  in  OroUhritaiinicn  um  rund 
477  000  t  und  in  den  genannten  drei  Lindern  zu- 
sammen um  rund  1670  000  t  hinter  der  Schätzung 
zurückgeblieben.  Deutschlands  Roheisenerzeugung  hat 
jedoch  nicht  nur  die  angenommene  Ziffer  von  13000000t 
erreicht,  sondern  sie  sogar  noch  um  rund  46  000  t 
ühertichritten.     Die   nach  folgende  Zusammenstellung 


Ver. 
Staaten 
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zeigt  deutlich,  dali  lediglich  das  zweite  Halbjahr  1907 
die  Prophezeiungen  hat  zuschanden  werden  lassen. 
Am  meisten  hat  Urobbritannieii  enttäuscht,  iiiHofern, 
als  Keine  Koheiscnherstellung  im 
genannten  Zeiträume  um  mehr 
«1h  568  000  t  hinter  dem  Ergeb- 
nisse der  gleichen  Monate  des 
vorhergehenden  Jahren  und  um 
473  000  t  hinter  der  Ziffer  der 
ernten  Hälfte  l'.tl)7  zurückgeblie- 
ben ist.  VcrhaltnisiiiüUig  gleich 
stark  ist  der  Rückgang  in  den 
Vereinigten  Staaten  gewesen,  in- 
dem diese  einen  Ausfall  von 
428  000  t  gegenüber  der  Zeit  von 
Januar  bis  Juni  1906  und  von 
1  193  524  t  im  Vergleiche  zum 
ersten  Halbjahre  1 907  zu  ver- 
zeichnen hatten.  Immerhin  hat 
aber  die  l'nion  im  ganzen  letzten 
Jahre  noch  annähernd  500001)  t 
Roheisen  mehr  hergestellt  als 
llMii;,  während  bei  UrolShritan- 
nien  eine  Abnahme  von  über 
229  000  t  Zu  beobachten  ist.  Am 
besten  schneidet  auch  bei  der 
Gegenüberstellung  der  Haifa» 
jahresziffcrii  wiederum  Deutsch- 
land Hb;  denn  seine  Roheisen- 
erzeugung  bat  selbst  in  der 
zweiten  Jahreshälfte  |:»ii7  gegen- 
über der  gleichen  Zeit  di-s  Vor- 
jahres eine  noch  höhere  Zunahme  aufzuweisen  als 
in  den  ersten  sechs  Monaten.  Zugleich  hat  es  damit 
für  das  ganze  letzte  Jahr  eine  Steigerung  der  Koh- 
eisenherstellung  erreicht,  die  noch  um  etwa  !>l  (mhj  t 
höher  ist  aU  die  der  Vereinigten  Staaten.  Dieses 
Ergebnis  gewinnt  besondere  Bedeutung,  wenn  man 
sich  vergegenwärtigt,  dilti  die  Vereinigten  Staaten  in 
beiden  Jahren  au  der  tlesainterzeuguug  mit  53°/», 
Deutschland  aber  lür  1906  mit  nur  25,7  «n  und  für 
1907  mit  nur  2»i.5  °;o  beteiligt  «rar;  der  Anteil  Groli- 


britanniens  belief  sich  im  zuerst  genannten  Jahre  auf 
21,3  »o,  im  letzten  auf  20,5%. 

Die  Roh  eise  n  erzeugung  aller  Länder  der 
Erde  dürfte  nach  den  vorstehend  mitgeteilten  Ziffern 
für  1907  rund  60000001)  t  betragen. 

Hohlkörper  aus  Elsenbeton  oder  Glas. 

Ein  dem  Ingenieur  IL  Rentzach  bezw.  der 
Firma  Otto  &  Schlosser  in  Meißen  erteiltes 
Patent*  bezweckt,  Köhren  oder  rohrförmige  Körper 
durch  Schleudern  von  dünnflüssiger  mit  Asbestfasern 
gleichmäßig  durchsetzter  Zementmaase  in  rotie- 
renden Formen  unter  Einwirkung  der  Zentrifugalkraft 
herzustellen.  Hierbei  wird  in  die  Schleuderform  ein 
Eisengerippe  eingefügt,  um  welches  herum  sich  die 
Asbestzementmasse  festlagert. 

Der  verwendete  Asbest  wird  auf  Kollcrgängcn 
zerkleinert  und  hierauf  in  Holländern  —  ähnlich  wie 
bei  der  Pappenfabrikation  —  unter  reichlichem 
Wasserzusatz  in  seine  einzelnen  Fasern  aufgelöst. 
Der  somit  gewonnene,  gallertartige  Brei  wird  alsdann 
mit  reinem,  ebenfalls  mit  viel  Wasser  angemengtem 
Zement  (etwa  der  Tierfachen  Trockengewichtsmenge) 
gut  durchgemischt  und  in  bestimmter  Menge  in  eine 
zweiteilige,  lösbare  aber  gut  verschlossene  Kohrform 
gebracht,  die  in  ihrer  Innenfläche  die  Form  für  den 
zu  schleudernden  Körper  bestimmt  Soll  das  Kohr 
oder  der  beliebige  Rotationskörper  mit  Eiseneinlagcn 
versehen  werden,  so  sind  diese  (Abbildung  1)  vorher 
in  die  Kohrform  einzubringen  und  in  gewünschter 
Entfernung  gegen  deren  Innenwaudung  festzulegen. 
Als  Eiseneinlagcn  können  Streckmetalltafelu,  ent- 
sprechend gebogen  und  zusammengebündelt  sowie,  in 
neuerer  Zeit  mehr  bevorzugt,  (lerippe  aus  dünnen 
Kundeisen,  mit  Quer-  (oder  Spiral-,  armierunt!  ver- 
schen, Verwendung  linden. 


Abbildung  L    Kührm  an«  Zrmrntms«"'  mit  KWrnrinUf  •-. 


Ist  die  somit  vorbereitete  Form  oben  und 
unten  geschlossen,  so  gelangt  sie  auf  eine  Ro- 
tationsmasebino,  auf  der  sie,  vollkommen  horizontal 
liegend,  je  nach  dem  Kohrdurchmesser  mit  einer 
Geschwindigkeit  von  300  bis  1500  Umdrehungen  in 
der  Minute  gedreht  wird.    Durch  diu  hierbei  auftre- 


•  Nach  uns  frdl.  von  Hrn.  Prof,  M.  Fnerat»»r  in 
Dresden  zur  Verfügung  ptrti  Ilten  Mitteilungen  bezw. 
nach  „ Hcton  und  F.isen-  ItMIJi,  12.  März.  >.  Nfi. 
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tende  Fliehkraft  wird  die  in  der  Form  befindliche 
plastische  Manne  nach  der  Fonnwaud  geschleudert 
und  dort  fest  angepreßt,  sich  hierbei  gleichmäßig  ver- 
teilend. Zu  gleicher  Zeit  wird  auch  da«  Wasser  aus 
der  plastischen  Masse  herausgepreßt  und  als  leich- 
terer Bestandteil  mich  dem  Innern  der  Form  gedrängt. 
Hier  wirk»  es  durch  den  Stoß,  den  es  auf  die  soeben 
gebildete  Innenwand  deH  Kehre«  ausübt,  weiter  gün- 
stig auf  daH  Zusammenpressen  der  AebestzcmeDtmasse 
ein.  Eh  vollzieht  also  der  in  der  schnell  umlaufenden 
Form  sich  abspielende  Vorgarn:  gleichzeitig  das 
Pressen  and  das  Entwässern  des  Verbundkörpers,  und 
zwar  im  Laufe  von  wenigen  Minuten.  In  der  Kegel 
läßt  man  die  Form  etwas  länger  laufen  als  notwendig, 
etwa  bis  zu  10  Minuten  oder  einer  Viertelstunde,  um 
eine  hervorragende  Dichtheit  des  Erzeugnisse»  zu 
sichern.  Schließlich  wird  die  Form  in  der  Maschine 
ein  wenig  angehoben,  an  ihrem  tiefer  liegenden  Ende 
geöffnet  und  das  mit  Zement  und  Ashcstschlamm 
mehr  oder  weniger  versetzte  Wasser  abgelassen.  Da» 
Kohr  verbleibt  nur  wenige  Tage  in  der  Form,  wird 
dann  aas  ihr  herausgehoben  und  bis  zum  völligen 
Abbinden  gelagert.  Die  entleerte  Form  wird  ge- 
reinigt, geölt  und  ist  nun  zu  neuer  Benutzung  bereit. 

Als  Verwendungsgebiete  für  die  bis  zu  10  in 
Länge  und  erheblichem  Durchmesser  schon  heute  her- 
gestellten Schleuder-Verbnndkörper  «eien  im  beson- 
deren genannt: 

a)  Telegraphen-,  Signal-,  Leitungsmaste  aller  Art. 
Die  bisher  hergestellten,  in  Meißen  verwendeten  Tele- 
grapbenmaste  haben  sich  im  letzten  Winter  besten;, 
bewährt ;  ihr  Preis  steht  zwischen  dem  von  Holz-  und 
Eisenmaaten. 

b»  Rohre  der  verschiedensten  Art  und  zu  den 
mannigfachsten  Zwecken. 

c)  Träger  und  Balken  in  Hohlform  mit  vier-, 
sechs-  oder  achteckigem  Außenmantel,  mit  Leisten 
und  Nuten  versehen  zur  Aufnahme  von  Platten  aller 
Art  usw. 

d|  Säulen  für  Hoch-  und  Ingenieurbauten. 

e)  Verbundrammpfühle,  mit  besonders  herge- 
stellten Spitzen  zu  versehen  und  in  ihrer  Hohlform 
namentlich  dort  geeignet,  wo  das  Eintreiben  der  Pfähle 
unter  Zuhilfenahme  von  Wasserspülung  zu  erfolgen  hat. 

Der  Architekt  W.  Schütz  in  Kassel  hat  es  er- 
reicht, Hohlstangon  aus  Glas  in  einem  Stück  von 
Längen  bis  zu  7  in  und  mehr  bei  entsprechenden 
Durchmessern  nnd  Wandstärken  anzufertigen.* 

Da  es  sich  bei  der  Fabrikation  der  llohlglns- 
Stangen  in  erster  Linie  um  Festigkeitsverhältnissc 
handelt,  so  kommt  eine  farblose  und  schlierenfreie 
Glaamaase  hier  natürlich  nicht  in  Frage,  da  Schön- 
heitsfehler der  Masse  gar  keine  Kode  spielen.  Damit 
ist  aber  zugleich  die  verhältnismäßige  Billigkeit  der 
Glasmasse  gegeben,  da  auch  andere  Eigenschaften, 
wie  z.  H.  völlige  Homogenität,  nicht  notwendig  sind. 
In  der  Zusammensetzung  und  Herstellung  der  Glas- 
masse  liegen  somit  die  Fabrikationsschwierigkeiten 
nicht,  wohl  aber  im  Ouß,  Transport  und  Kühlen 
dieser  großen  und  schweren,  im  Verhältnis  zu  ihrer 
Länge  auch  dünnwandigen  und  zu  Durchbiegungen 
neigenden  Glaskörper.  Um  ihre  Festigkeit  zu  erhöhen, 
werden  Metalleinlagen,  meist  netzartige  Draht- 
geflechte, mit  eingegossen, deren  Ausdehnungskoeffizient 
zwar  größer  als  der  der  Glasmasse  ist,  was  jedoch  bei 
gleichmäßiger  wie  bei  ungleichmäßiger  Erwärmung 
wegeu  der  relativen  Stärke  der  Glaswand  praktisch 
belanglos  ist. 

Die  Fabrikation  der  llohlglasstangen  beruht  auf 
einem  eigenartigen  Preßverfahren,  bei  dem  ein  in  die 
senkrecht  stehende  Hohlform  eingeführter  Stahldorn 
die  in  den  unteren  Teil  der  Form  eingegossene,  noch 

•  Nach  „ Prometheus"  190*.  M.  Febr.,  S.  342. 
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zähflüssige  Glasmasse  auspreßt,  die  nun  die  Forin, 
nachdem  der  Dorn  auf  diu  tiefste  Stelle  getrieben  ist, 
völlig  and  gleichmäßig  ausfüllt.  Der  in  die  ent- 
sprechend vorgewärmte  Form  einzufahrende  Stahldorn 
ist  mit  einem  DrahtgeHechtmantel  in  der  Weise  aber- 
zogen, daß  die  beim  Eindrücken  des  Dornes  empor- 
gepreßte Glasmasse,  welche  die  Wand  der  Stange 
bildet,  das  Drahtgeflecht  gleichmäßig  einhüllt,  das  nun 
als  metallisches  Gerüst  in  der  Glaswand  stehen  bleibt. 
Der  Dorn  dringt  beim  HerabdrUcken  nicht  bis  zur 
tiefsten  Stelle  der  Form  ein,  so  daß  sich  ein  massiver 
Kopf  am  oberen,  bei  der  Fabrikation  allerdings  nach 
unten  gerichteten  Ende  der  konisch  zulaufenden  Stange 
bildet.  An  diesem  Kopf  werden  später  ringförmige 
Noten  eingeschliffen  oder  auch  sogleich  beim  Pressen 
eingedruckt,  die  als  Befestigungsstellen  des  Seiten- 
gestänge«  zum  Tragen  der  Isolatoren  bei  Verwendung 
der  Glasstangen  als  Telegraphen-  oder  Telephonmaston 
dienen. 

Der  ganze  Vorgang  dieser  eigentlichen  Fabri- 
kation vom  Einfüllen  der  Glasmasse  in  die  vorge- 
wärmte Form  bis  zum  Herausnehmen  des  fertigen 
(Haskörpers  ans  der  inzwischen  durch  Drohung  in  die 
horizontale  Lage  gebrachten,  aufklappbaren  Form, 
spielt  sich  in  ungefähr  10  Minuten  ab,  so  daß  bei 
einer  Tagesschicht  von  10  Stunden  jede  Form  50  bis 
t»0  Glasstaugen  liefern  könnte. 

Nach  dem  Pressen  gelangen  die  fertigen  Stangen 
durch  eine  eigenartige  Vorrichtung  aus  der  Form  in 
den  Küblofen,  der  entsprechend  den  G rößen Verhält- 
nissen der  Stangen  von  bedeutenden  Abmessungen 
ist.  Das  l'eberführen  der  noch  glühendheißen  Stangen 
auB  der  Forin  in  den  Kühlofen  hat  anfänglich  wegen 
der  hohen  Temperatur  der  Glaskörper  und  wegen  der 
leichten  Durchbiegungsmöglichkeit  der  noch  nicht 
völlig  starren  Masse  die  größten  Schwierigkeiten  ver- 
ursacht. E«  ist  jedoch  gelungen,  auch  diesen  wesent- 
lichsten Uebelstaud  zu  beseitigen  Im  Kühlofen  bleiben 
die  Stangen  ungefähr  48  Stunden,  dann  sind  sie  so  weit 
abgekühlt,  daß  sie  herausgenommen  werden  können, 
da  nun  keine  abnorme  Oberflächenspannung  mehr  be- 
steht, durch  die  bei  Einritzung  oder  sonstiger  Beschä- 
digung der  Oberfläche  die  Stange  zersprengt  werden 
könnte. 

Vou  der  großen  Widerstandsfähigkeit  der  Schutz- 
sehen  Hohlglasstangen,  auf  die  es  in  der  Praxis  vor 
allem  ankommt,  überzeugt  am  besten  ein  seit  nahezu 
vier  Jahren  auf  dem  Werkhof  der  Firma  in  Kassel 
stehender  Glasmast,  der  während  dieser  Zeit  allen 
Unbilden  der  Witterung  ausgesetzt  war  und  heute 
auch  nicht  die  kleinste  Veränderung  auf  seiner  Ober- 
fläche oder  im  Innern  erkennen  läßt,  obgleich  es  sich 
um  eine  Stange  handelt,  die  noch  im  Handbetrieb  auf 
die  mühsamste  Weise  hergestellt  wurde  und  den 
großen  Gefahren  der  Zerreißung  im  Innern  und  der 
Durchbiegung  beim  Transport  aus  der  Form  in  den 
KUhlofen  ausgesetzt  war.  Die  heute  im  maschinellen 
Betriebe  hergestellten  Glasstangen  sind  diesen  Ge- 
fahren nicht  mehr  unterworfen. 

Eine  fast  einen  Kilometer  lange  Strecke  in  un- 
mittelbarer Nähe  Kassels  ist  auf  Veranlassung  der 
Postverwaltung  mit  Schützschen  Glasmasten  als  Tele- 
grapheustangen  ausgerüstet  worden. 

Neuer  Wärmofen  für  Schwelfieisenpaket« 
and  Flnöoisenblöcke. 

Bei  den  allgemein  üblichen  Oefen  mit  mecha- 
nischer Fortbewegung  des  zu  erwärmenden  Gutes 
tritt  der  I  ebelstand  auf,  daß  die  zu  erwärmenden 
Stücke  dicht  aneinander  gepreßt  und  von  den  fiasen 
bloß  oben  getroffen  werden,  so  daß  die  Erwärmung 
nur  sehr  langsam  und  ungleichmäßig  von  einer  Seite 
aus  nach  dem  Innern  erfolgt.  Die  unten  beschriebene 
durch  das  D.  K.  P.  1 04  1  "M  geschützte  Einrichtung  (vergl. 
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Abbild.  1»  ermöglicht,  daß  neben  mechanischer  Fort- 
bewegung den  zu  erwärmenden  Gutes  die  /.u  erwärmen- 
den Stücke  von  den  Gasen  an  allen  Seiten  umspült 
werden  und  hierdurch  eine  gleichmäßige  und  vor  allen 
Dingen  eine  bedeutend  schnellere  Erwärmung  gewähr- 
leistet  wird.  Dieser  Vorteil  macht  sich  besonders«  günstig 
bemerkbar  bei  größeren  Blöcken.  Außerdem  ist  es  aber 
wohl  der  einzige  Ofen,  der  auch  für  Schweißeisen 
kontinuierliches  Arbeiten  gestattet,  indem  bei  diesem 
Ofen  dos  /u  erwärmende  Out  ohne  Stoß  fortbewegt 
wird.  Ks  soll  deshalb  bei  der  folgenden  Beschrei- 
bung des  Ofens  nur  auf  die  Erwärmung  von  Schwei  li- 
eiseu  Bezug  genommen  werden,  um  so  mehr,  als  die 
Erwärmung  des  Flußeisens  derselben  analog  ist.  In- 
folge der  ermöglichten  kontinuierlichen  Arbeit  für 
Schweißeiseu  kann  dieser  Ofen  das  Doppelte  und 
Mehrfache  gegenüber  einem  gewöhnlichen  Sehweiß- 
ofen  leisten,  was  sofort  klar  wird,  wenn  mau  die 
Leistung  eines  Schweiöofens  mit  dein  eines  Stoßofens 
vergleicht.  Es  genügt  demnach  in  den  meisten  Fällen 
ein  solcher  »Ifen  in  entsprechender  Länge  ausgeführt 
für  eine  Straße.  Außer  der  Mehrleistung  erniedrigt 
sich  bei  der  Arbeitsweise  des  Ofens  auch  der  Ab- 
brand  gegenüber  einem  gewöhnlichen  Schweißofen, 
indem  jedes  einzelne  Paket  nur  so  lange  der  stärksten 
Hitze  des  Ofens,  bei  welcher  der  Abbrand  natürlich 
am  meisten  steigt,  ausgesetzt  bleibt,  wie  es  seine  Er- 


wärmung erfordert.  Bei  dun  allgemein  üblichen 
Sfbweißöfen  ist  der  Abbrand  öfters  besonders  des- 
halb so  hoch,  weil  der  ganze  Satz  auf  einmal  in 
zwei  und  mehr  Reihen  in  der  Querrichtung  in  den 
Ofen  gebracht  wird  und  so  die  ersten  Pakete  wohl 
mit  normalem  Abbrand  aus  dem  Ofen  kommen,  wo- 
hingegen mit  jedem  weiteren  Paket  der  Abbrand 
steigt.  Dieser  Uebelstand  fällt,  wie  dies  auch  bei 
jedem  Stoßofen  der  Fall  ist,  bei  dem  in  Kede  stehen- 
den Ofen  weg,  da  hier  die  Pakete  eines  nach  dem 
andern  der  intensivsten  Hitze  entgegengebracht  werden 
und  in  derselben  nur  so  lauge  bleiben,  als  es  ihre  Er- 
wärmung erfordert.  Bei  einem  Scbweiöofen  ist  dies 
aus  dem  einfachen  Grunde  nicht  möglich,  weil  die  in 
der  Querrtchtung  des  Ofens  in  mehreren  Reihen  liegen- 
den Stücke,  welche,  gleichen  Temperaturen  ausgesetzt, 
auch  ziemlich  gleichzeitig  warm  werden,  nicht  auf 
einmal  zur  Walze  gebracht  werden  können.  Während 
das  eine  Stück  ausgewalzt  wird,  müssen  die  andern 
in  derselben  Querreihe  liegenden  Packete  in  der 
Sehweißhitze  braten  und  der  Abbrand  erhöht  sich. 
Man  ist  oft,  besonders  bei  vorgeschriebenen  Längen- 
maßen des  Walzeisens,  um  die  erforderlichen  Längen 
zu  bekommen,  gezwungen,  von  vornherein  den  letzten 
Paketen  ein  größeres  P.insatzgcwicht  infolge  des 
höheren  A  (»brande*  zu  geben.  Dali  die  einfache  Ein- 
richtung des  in  Abbild.  1  dargestellten  Ofens  durch 
die  bedeutend  erhöhte  Ofonleistung  erhebliche  Er- 
sparnisse au  Kohleukostcn  und  Arbeitslöhnen  geben 
kann,  liegt  auf  der  Hand.  Zu  erwähnen  wäre  noch, 
daß  die  abziehenden  Oase,  ebeuso  wie  dies  beim 
Stoßofen  der  Füll  ist,  recht  gut  zur  Dampfgewinnung 


benutzt  werden  können,  wie  sich  dies  bei  praktischen 
Versuchen  gezeigt  hat.  Natürlich  muß  da*  ge- 
eignete Kesselsystem  gewählt  werden  bei  entsprechen- 
der Aufstellung  des  Kessels  Bei  den  erwähnten 
Versuchen  vordampfte  der  eingebaute  Kessel  unter  Bei- 
behaltung derselben  Abmessungen  der  Ofenfeuerung 
bei  einer  Ofenleistung  von  rund  5t)  t  kalt  eingesetzter 
Flußoisenblöcke  bis  25  cbm  Wasser  iu  12  Stunden. 
In  dem  Ofen  können  bei  entsprechend  gewählter  Be- 
messung desselben  Stücke  verschiedensten  Formates 
und  Gewichtes  erwärmt  werden,  indem  das  beweg- 
liche Mittelstück  d  des  Herdes  f  nicht  breiter  als 
etwa  3«hi  mm  zu  sein  braucht,  und  so  auch  die 
kürzesten  in  Betracht  kommenden  Pakete  zu  er- 
wärmen die  Möglichkeit  gegeben  ist.  Hierbei  wäre 
zu  erwähnen,  daß  man  oft.  so  z.  B.  bei  der  Blech- 
fabrikatiou,  auch  gezwungen  ist,  in  einem  und  dem- 
selben Ofen  Stücke  von  150  bis  40» »i  kg  Gewicht  zu 
erwärmen,  besonders  wenn  nur  ein  Ofen  und  eine 
Straße  zur  Erzeugung  der  verschiedensten  Blcchforinatc 
vorhanden  Bind,  was  oft  genug  der  Fall  ist.  Kommen 
sehr  kleine  Formate  »or,  so  wird  der  Zug  und  die 
Luft-  bezw.  Windführung  bei  entsprechend  geringerer 
hohlenaufgabe  vermindert.  Der  Ofen  gestattet  in 
derselben  Weise  gleichzeitig  Schweißeisen  und  Fluß- 
eisen  zu  erwärmen.  Ein  weiterer  Vorzug  des  Ofens 
für  die  Schweißeisenfabrikation  besteht  darin,  daß  er 


ebenso  wie  der  Stoßofen,  keine  so  geübten  Arbeiter, 
die  außerdem  leichter  zu  haben  sind,  als  der  Schweiß- 
ofen erfordert.  Als  Feuerung  kann  jede  gute  Kost- 
oder Gasfeuerung  Verwendung  finden.  Die  Kosten 
des  Ofens  sind  außer  den  geringen  Mehrkosten  für 
die  kleinen  Vertikalzylinder  nicht  viel  höher  als  die 
eines  Stoßofens.  Für  die  erste  Ausführung  ist  hy- 
draulischer Antrieb  gewählt,  natürlich  ist  auch  andere 
Kraft  verwendbar,  ebenso  kann  die  Hin-  und  Her- 
bewegung des  Mittelteils  bei  gleichzeitigem  Heben 
und  Senken  desselben  mittels  HebolüborBetzung  durch 
einen  Motor  bewirkt  werden.  Eine  Schwierigkeit  be- 
treffs Instandhaltung  des  Ofens  hat  sich  nicht  ergeben. 
Der  Kohlenverbruueh  ist  gleich  dem  eines  Stoßofens. 

Der  Ofen  besteht  an  der  Stelle,  wo  die  Scillae  ken- 
bildung  der  zu  erwärmenden  Stücke  beginnt,  aus 
einem  stark  geneigten,  festliegenden  Hordteil  a  und 
einem  Teil  b.  dossen  Seiten  c  fest  und  die  Mitte  d 
beweglich,  wie  aus  dem  Längs-  und  Querschnitt  (Ab- 
bildung 1»  zu  ersehen  ist.  angeordnet  sind.  Der 
Trausportwagen  (siehe  Skizze  in  Abbild.  1)  wird  an 
der  Aufladestelle  mit  den  zu  erwärmenden  Paketen 
beladen,  wobei  zwischen  den  einzelnen  Paketen  ein 
gewisser  Abstand  vorzusehen  ist.  Die  Abstände  werden 
je  nach  der  Größe  der  zu  erwärmenden  Stücke,  wie 
es  die  Erfahrung  als  bestgeeigntt  lehrt,  gewählt,  da  die 
Pakete  in  denselben  Abstunden,  wie  dieselben  an  der 
Aufladestelle  auf  den  Wagen  kommen,  auch  im  Ofen 
weiter  bewegt  werden.  Der  Wagen  gelangt  nuf  einem 
Geleise  mit  seiner  Querscite  parallel  zur  Stirnwand 
des  Ofens,  so  daß  die  uus  dem  Ofen  herausrageinie 
Zunge  e   uuter  die  Pakete  in  das  lnuere  des  eut- 


AbbUduog  1.    I.Hnc»-  nnd  yuer.rhnlit  durch  deu  W'»rmoi\n  in  Ii  ni«li»nUibrr 
Kortbi-nrffuiaf  de»  Wlirmgutr». 
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sprechend  ausgebildeten  Wagen»  greift.  N'aehdem 
die  bereite  schweiß  warmen  Pakete  vom  Ende  des 
llerdteils  f  in  der  im  Längsschnitt  angedeuteten  Hub- 
länge b  nach  dem  festliegenden,  geneigten  Herdtoil  a 
gerollt  sind,  wird  der  mittlere  Teil  d  mit  »einer  aus 
dem  Ofen  herauaragenden  Zunge  c  unter  den  Paketen 
dos  llerdteils  f  und  doB  Wagen»  g  durch  den  hori- 
zontalen Zylinder  h  um  die  Hublänge  von  rund  1000  mm 
zurückgezogen.  Hierauf  wird  er  von  den  vertikalen 
Zylindern  i  so  weit  aufgehoben,  daß  die  Pakete  nicht 
mehr  auf  den  Seiten  o  de«  llerdteils  f  und  dem  Trans- 
portwagen g  ruhen,  sondern  auf  dem  Mittelstück  d 
und  der  Zunge  e  desselben,  welche  letztere,  wie 
bereits  vorerwähnt,  in  das  Innere  des  Wagens  unter 
die  Pakete  greift  (vergl.  Längs-  und  (Querschnitt  in 
Abbild,  lt.  In  dieser  Stelluug  schiebt  der  Horizontal- 
zylinder h  den  ganzen  Satz  mit  den  in  der  Hublänge 
vom  Trans|Htrtwagen  neu  aufgenommenen  Paketen  in 
den  Ofen,  und  der  mittlere  Teil  d  mit  der  Zunge  e 
senkt  sich  wieder  in  seine  alte  Lage.  Hierauf  werden 
die  dem  festliegenden  Herdteil  n  zunächst  liegenden 
bereit«  echweißwarmen  Pakete  des  Herdteiles  f,  welche 
durch  den  letzten  Hub  um  die  Hublange  vorgerückt 
sind ,  nach  dem  festliegenden  ,  geneigten  Herdteil 
gerollt  und  der  Keine  nach  den  Walzen  zugeführt. 
In  der  beschriebenen  Weise  wird  stets  der  ganze 
Hätz  des  Ofens  und  des  Transportwagens  in  der  be- 
treffenden Hublänge  mit  einem  Hub  ohne  Stoß  weiter- 
gebracht. H.  Gauch  in  Hattingen  (Hahr). 

Frankreichs  Kraftwagenlndastrie  im  Vergleich 
zur  deutschen. 

Die  Automobilindustrie  hat  in  Deutschland  wäh- 
rend der  letzten  Jahre  ständig  zugenommen.  So  er- 
freulich das  Anwachsen  dieser  so  aussichtsreichen 
Industrie  an  sich  ist,  so  muß  doch  festgestellt  werden, 
dal!  im  Vorgleiche  zu  anderen  Industriestaaten  Deutsch- 
land vor  allem  durch  Prankreich  noch  ganz  erheblich 
überflügelt  wird;  auch  die  Vereinigten  Staaten  sind 
in  den  letzten  zwei  Jahren  als  sc  harfe  Wettbewerber 
in  der  Automobilindustrie  aufgetreten.  In  der  Anzahl 
der  in  Deutschland  im  Gebrauche  befindlichen  Kraft- 
wagen, wie  auch  in  der  Hcrstellungsfnhigkeit  steht 
Deutschland  namentlich  gegenüber  Prankreich  be- 
deutend zurück.  Der  Automobilbau  ist  in  Deutsch- 
land begründet  worden,  die  ersten  brauchbaren  Kon- 
struktionen und  Modelle  sind  von  deutschen  Ingenieuren 
in  deutschen  Werken  hergestellt  worden,  und  doch 
hat  uns  Prankreich  in  kurzer  Zeit  ganz  bedeutend 
überholt.  Itedeuklich  ist  besonders,  daß  Deutschland 
nur  eine  verhältnismäßig  geringe  Ausfuhr  an  Kraft- 
wagen besitzt,  während  zugleich  die  Einfuhr,  nament- 
lich aus  Prankreich,  außerordentlich  groß  ist.  Allein 
an  Luxuswagen  war  im  Jahre  1900  die  Einfuhr  grölier 
als  unsere  Ausfuhr.  In  diesen  Tatsachen  liegt  einer 
der  Hauptgründe  für  die  schwache  Entwicklung  der 
deutschen  Automobilindu- 
strie. Zahlcntafel  1  gibt 
eine  l'ehersicht  über  die 
Ein-  und  Aust'uhrverhält- 
nisse  den  Jahres  1906  der 
für  den  Automotiilhau  haupt- 
sächlich in  Betracht  kom- 
menden Länder. 

Hiernach  stellt  Deutsch- 
land in  bezug  auf  die  Aus- 
fuhrziffern zwar  «ii  zweiter 
Stelle,  auch  übersteigt  seine 
Ausfuhr  noch  um  ein  gerin- 
ges die  Einfuhr,  aber  P rank- 
reich  weist  eine  vierfache 
Ausfuhr  auf.  —  Perner  ist 
zu  beachten,  daß  die  Zahlen 
den  gesamten  Autoiiiohilhuu 
umfassen;  im  Luxuswagen- 


Zahlcntafel  1.» 

Jahr 

IV4>5 

Land 

j  .j 

Klo  fuhr 
Ulli  Kr. 

Auffuhr 
Mlll  Kr. 

Deutschland   

Vereinigte  Staaten  .... 

7,» 
30,4 
25,9 
111,3 
4,« 
9,9 

139,1 

34,7 
22,9 
32,3 
11.4 
II.» 

Zahlentafel  2. 

In  Prankreich  vorhandene  Kraftwagen: 


Kraftwagen 

Zu- 
.»111  mm 

Davon 
Wa**o 

für 
Ucruf- 
lirhr 

iB. 

DurehichnlO- 
llch«  LrlrtuoK 

im 
Jahre 

für 
t.uxu« 

und 
Sport 

rar 

beruf- 
lich* 
/.weckt 

l.uxua- 
wagen 

wa*«n 

für  be- 
ruflich? 
Zweck« 

KS. 

1899 

1  438 

234 

1  672 

14 

- 

_ 

I90O 

2  354 

543 

2  N97 

18 

1901 

4  427 

959 

5  3 86 

18 

4,* 

4,1 

1902 

7  358 

1  849 

«207 

20 

5,3 

4.4 

1903 

9  922 

3  062 

12  984 

30 

«,2 

5,2 

1904 

12  519 

4  588 

17  107 

26 

7,4 

6,1 

1905 

14  011 

6  312 

20  323 

31 

9,4 

7.3 

190». 

17  358 

S  904 

2ii  262 

34 

10,3 

8,0 

1907 

19  «HM 

1 1  «194 

31  295 

37 

11.8 

8,9 

bau  haben  wir  für  Deutsehland  die  unerfreuliche 
Tatsache,  daß  die  Einfuhr  stärker  ist  als  die  Ausfuhr. 
Die  Zahlen  für  das  Jahr  1906  sind: 

Einfuhr    \         ,        .  f  19  213  dz 

Ausfuhr   j  von  I<»su-kr.ftwag.n  [  16  888  „ 

und  für  den  Lastwagcnhau  im  glcichon  Jahre: 

Einfuhr  |  ^„  ,  .u. „<•,„„..„..  •  dz 
Ausfuhr    )  TOn  '"»tkraftwaKen  y  10  156  . 

Von  der  Entwicklung  der  französischen  Auto- 
mobilindustrie entwirft  P.  Kimauce  im  „Wellie  Civil"  *• 
ein  anschauliches  llild.  dem  die  Znlilentafeln  2  und  3 
entnommen  sind. 

Zahlcntafel  2  zeigt  die  Anzahl  der  in  Prankreich 
vorhandenen  Kraftwagen  getrennt  nach  Luxus- 
wagen  und   nach    Wagen,    die   lediglich  beruflichen 


•  Nach  E.  von 
19i»7.  II.  Teil.  S.  1 06. 

„Lc    Uenie  Civil 
■tu    Nov.  1907,  S.  75. 

Zahleiitafcl  3. 


Halle:    „Die  Weltwirtschaft-. 
23.  Nov.  1907,  8.  53,  und 


Zahl  and  Wert 
• 

der  alljiihrlieh  in 

Praiikreich 

hergeste 

Ilten  Kraftwagen. 

i 

Zahl  ilfr  Wwgci 

Dur.  h- 

(i.«finil»<rl 

Im 

für  Krank- 

nach dem 

.ihmlilUher 
W.-rl  d<-« 
ein/,  ln.n 

Kilr  Krank- 

nach  dem 

.Utirr 

el,  h 

Au.land  ge- 

lu. genarnt 

ri-irh  |fc- 

Ii.  r  rt 

Ausland  Re- 
liefen 

ln.gc.awi 

gi  t|.-(erl 

liefert 

w„?,„, 

In  MwiO  Kr 

in  I.xsi  Kr. 

In  1000  Fr. 

1899 

1  COM 

850 

2  4  50 

5  001) 

8  OOO 

4  250 

12  250 

l'.uiO 

3  loo 

1  701.1 

4  St.O 

.',  500 

1 7  050 

9  400 

26  450 

19IH 

5  OOO 

2  MIO 

7  600 

•  ;  oi  i  i 

:io  oöo 

15  800 

45  800 

1902 

5  S'.HI 

!,  ooo 

tu  800 

t;  oo-, ) 

34  800 

30  200 

05  OOO 

1903 

t;  :ioi.) 

7  2ou 

14  100 

7  oho 

4s  300 

50  '.100 

99  200 

1904 

S  1  i  tl  i 

h  vh i 

i>;  '.'oo 

S  0  00 

64  SOO 

71  000 

1 35  800 

1905 

9  tOi> 

II  100 

20  ;>oo 

9  ooo 

S4  600 

100  500 

1 85  1 00 

I90II 

10  Hill) 

13  -oi, 

-4  i"0 

10  Mir.l 

im.  o:io 

137 9oo 

243  900 
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Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 
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Zwecken  dienen.  Dieselbe 
Zahlentafel  enthält  auch  An- 
gaben über  die  durchschnitt- 
liche Leistung,  die  fort- 
während gewachsen  ist. 

Zahlontafol  3  gibt  da- 
gegen Aufschluß  über  die 
in  Frankreich  berge» teil- 
ten Kraftwagen. 

Die  französische  Stati- 
stik verbreitet  Hieb  auch 
ausführlich  über  die  Ver- 
teilung der  Kraftwagen  nach 
den  einzelnen  Kegierungs- 
departements.  Danach  weist 
Paris  die  stattliche  Zahl 
von  223  Kraftwagen  auf 
100000  Einwohner  auf; 
l'aris  hat  insgesamt  0101 
Kraftwagen  (-4347  Luxus- 
wagen  und    I TG4  [28  vll.] 


Zahlentafel  4. 

In  Deutschland  vorhandene  Kraftfahrzeuge  zur  Lastenbefördorung 
nach  dem  .Stande  vom  1.  Januar  1907. 


Kraflfahr 
teuft 

KmftrUdrr 

Kraft- 
rlidcr 

1 

1  

bli  zo 

:   •**  P8. 

9  Dil 

16  PS. 

I.Mtwajcn 

18  bl«  üb«r 
40  PS.  |  40  PS 

Ina 
(tiDIIII 

Preußen   

;  a.v» 

214 

HTM 

1  S»:t 

76 

2 

044 

92 

3 

4:t 

32 

14 

89 

Sachsen   

49 

17 

10 

18 

4 

32 

Württemberg  .... 

05 

1 

2.r> 

27 

12 

04 

Kaden   

38  1 

5 

14 

18 

i; 

m 

r.i 

24 

i:t 

39 

EUaß-Lothringcn     .  . 

25  1 

"i 

9 

l 

25 

Die  übrigen  19  Staaten 

Xi 

:n 

Insgesamt 
Rheinland   

1211 

432 
117 

254 
19 

516 

232 

:  « 

313 

64 

Hl 

120 

5 
14 

2 
1 

957 
.(Ol 
98 

Zahlentafel  5. 

In  Deutschland  vorhandene  Kraftfahrzeuge  zur  Personenbeförderung 
nach  dem  Stande  vom  I.  Januar  1907. 


Krün- 
fnlir»..-U|:<- 
.in 
»i'lilirü. 

Krult- 
rii.lrr 

i..  ..lau  j  .l.l  -ti  f  KfMttwiur-'i 
.  ,l,i«<  lili.-UIl.-h  l>ro«.-lil;.-ii  urnl 
liiTuNKjtn-ri.  ubi-r  ..Im?  k'riilt- 
ri.l.TI 

I.iiMIh. 

L  

U'.lpl'  M 

IH.rmiiKi-u 

l)r«»..ii 
k.'n  (turi 
Iteruf«- 
»iig.-n 

(t.:>i.nil 

Ii.'h  Knill 
rj.lrr 

1 

tii-  / ii  *  b;.    io  t.M  :i1mt 

-  1-    Ii,  V<   ei  l'<    Ii)  PS 

i  u>  - 
-«'.Ii  ml 

'  Iii-  AU 
-  l'S. 

s  l>k* 
I>-  l'S 

IUI,!, 

Ii:  S-S. 

iibr  r 

e>  l'S. 

k-l'HKUI 

Preußen   

|, ,,,*.( 

9.SS9 
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für  berufliche  Zwecke);  bei  4347  Luxuskraftwageii  hat 
Paris  nur  513  !  Equipagen. 

Der  Wert  der  in  Frankreich  im  Jahre  FJ07  her- 
gestellten Kraftwagen  wird  von  P.  Rimauce  zu  rund 
300  Mill.  Fr.  angegeben,  da/u  kommen  noch  schätzungs- 
weise 860  bis  400  Mill.  Fr.  für  Droschken  und  Last- 
wagen. Betrachtet  man  demgegeniihsr,  in  welchem 
Maße  sich  die  Ausfuhr  in  den  letzten  nenn  Jahren 
gesteigert  hat.*  so  erkennt  man,  welche  Bedeutung 
der  Kraftwagenhau  für  das  Nationalvermögen  besitzt. 

Die  (iesumtnusfuhr  der  deutschen  Automobilindu- 
strie wird  dagegen  für  190«  rund  30  Mill.  .4,  für 
das  Jahr  1 1>0 7  zu  rund  40  Mill.    *  geschätzt. 

Zum  Vergleiche  mit  den  in  Frankreich  vorhandenen 
Kraftwagen  imigeti  zum  Schlosse  noch  in  den  Zahlen- 
tafeln 4  und  5  einige  Zuhlen  über  die  in  Deutschland 
vorhandenen  Kraftwagen  für  LaMtenhef<irderutig(  Zahlen- 
tafel 4)  und  lür  Personenbeförderung  iZahleutafel  öl 
dienen.  Werner. 

Sack'sches  Triiger-l  iiiversalnalzwerk. 

Wiu  wir  hören,  haben  die  Probewalzutigen  auf 
dem  ersten  Sack 'neben  Träger  -  l'uiversalwalzwerk 
der  Kombach  er  H  il  1 1  e  tt  «  c  r  k  e  in  Kombach  ein 
befriedigende«  KcHiilt.it  ergeben.    An  uns  vorliegenden 

*  |lje  triiii/'i'i-i-i  lie  \  1 1  r- 1 •  1 1 1 1-  dir  l'<'>7  le'tiävft  ttlrtcll 
.Köln.  Zcihin,-".  17.  I    Im.  I'«i»i  l  4..,;i.  4   Mill.  Fr. 


I'rofilabschnitten  (200  X  1+0  mm)  dieser  neuen  breit- 
Hanschigen  Träger  mit  parallelen  Flanschen  sowie  an 
einer  Reihe  von  ganzen  Trägern,  die  auf  dem  Fabrik- 
hofe  der  .Maschinenfabrik  Sack,  Q.  m.  b.  IL,  in  Rath  bei 
Düsseldorf  lagern,  ist  zu  erkennen,  »laß  die  Walzung 
dieser  eigenartigen  Protile  durchaus  gelungen  ist.  Au« 
den  Kreisen  unserer  Kiseukonstrukteure  und  Schiffbauer 
wird  der  Einführung  dieser  parallelHanschigen  breiton 
Trägerproftle  großes  Interesse  entgegengebracht,  da 
man  sich  von  ihrer  Verwendung  mancherlei  Vorteile 
verspricht.  Wir  hoffen,  demnächst  auf  da«  ganze 
Fabrikationsverfahreu  an  dieser  Stelle  eingehender 
zurückkommen  zu  können. 

Heinrich  Mlnssen  f. 

Am  14.  Februar  d.  J.  verschied  infolge  eines 
Schlaganfallen  der  frühero  Leiter  des  Schlesischen 
Vereines  zur  Feberwachung  von  Dampfkesseln,  Hein- 
rich Wilhelm  M  i  n  s  s  e  n.  Am  25.  Juli  1 8.14  zu 
Jever  in  Oldenburg  geboren  und  früh  verwaist,  be- 
Kuchte  er  zunächst  das  Uvmiiasium  seiner  Vnterstadt 
bis  zur  Prima,  war  dann  in  Magdeburg  und  Berlin 
praktisch  im  Maschinenbau  tätig,  studierte  v..n  ls.M 
bis  1S50  am  Polytechnikum  zu  Hannover  um!  über- 
nahm schließlich,  nachdem  er  einige  Zeit  in  Lug! und 
sowie  längere  Jahre  als  technis«  her  I > i t- •  -t..r  in  <>l  l.-u- 
burg,  als  Leiter  einer  S|iiimri«9  uml  /  r.  ilmj  -  - 1 1  i «.  ur 
in  Brewlau  tätig  ges\e»eii  »,-ir,  vu  Anl';ing  '|rr  *i-\>r.-jvr 
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Jabre  die  Geschäftsführung  de«  oben  genannten  Ver- 
einen. In  dieser  Stellung  trug  er  durch  rastlose» 
Fleiß,  freudige  ('Nichterfüllung,  Gewissenhaftigkeit 
und  die  Gabe  der  Organi§ation  zu  der  kraftvollen 
Entwicklung  der  neuen  Gründung  wesentlich  bei  und 
war  insbesondere  hervorragend  beteiligt,  als  im  Jahre 
1878  dor  Verband  der  Dampfkessel- Uebcrwachungs- 
Vereine  und  mit  ihm  da»  Veroinsorgan.  die  heutige 
„Zeitschrift  für  Dampfkessel  und  Maschinenbetrieb", 
in*»  Leben  gerufen  wurde.  Erst  aU  einziger  und  bald, 
als  die  Arbeitslust  wuchs,  alt«  Hauptredakteur  leitete 
er  da«  Blatt,  daB  »einen  Namen  in  weitere  Kreise 
trug,  bis  ihn  im  Jahre  190IS  die  Erscheinungen  den 
Alter»  «watigen,  von  dieser  anstrengenden  und  vielfach 
aufreibenden  Tätigkeit  ebenso  wie  von  »einen  anderen 


Aemtern  zurückzutreten.  Minssen  war  ein  heiterer, 
temperamentvoller,  aber  sich  stets  gleichbleibender 
Charakter;  nicht  frei  von  kleinen  Schwachen,  zeigte 
er  sich  in  ernsten  Bachen  durchaus  zuverlässig  und 
wich  von  seiner  durch  Erfahrung  und  Ueberlegung 
gewonnenen  Ueberzeugung  nur  ab,  wenn  vollwichtige 
Gründe  ihn  dazu  veranlassen  konnten.  Der  allgemeinen 
Wertschätzung,  deren  er  sich  unter  seinen  Berufs- 
genossen erfreute,  gab  der  Breslauer  Bezirksverein 
deutscher  Ingenieure,  dessen  zeitweiliger  Vorsitzender 
er  war,  dadurch  Ausdruck,  daß  er  ihn  zu  Meinem 
Ehrenmitglieds  ernannte.' 


•  Nach  der  „Zeitschrift  für  Dampfkoasol  und 
Maschinenbetrieb"  1908  Nr.  14  S.  129  und  130. 


Bücherschau. 


Apt,  Prof.  Dr.  M. :  Scherfa/esetc  mm  11.  Mürz 
1908.    Texlausgabe  mit  Einleitung,  Anmer- 
kungen  und   Sachregister.     Zweiter,  unver- 
änderter Abdruck.    Merlin  HM)8,  .T.  Uuttentag. 
Ct.  in.  b.  H.    Geb.  1.50  r.fb. 
Dem  soeben  im  „Reiehsanzeiger-  veröffentlichten 
Scheekgesetz  bat  der  Herausgeber  in  dem  vorstehend 
angezeigten   Werkchen    mit   großer  Beschleunigung 
einen  vortrefflichen  Kommentar  gegeben,  der  sieh  bei 
der  Handhabung  des  Gesetzes  im  praktiNcben  Gebrauch 
sehr  dienlich   erweisen  wird    und  don   wir  deshalb 
unseren  Lesern  aufs  wärmste  empfehlen  können.  Oer 
vortrefflich  geschriebenen  Einleitung  entnehmen  wir, 
daß   nach  statistischen  Erhobungen   in  London  von 
allen  Zahlungen  bei  Banken  97 «»,'»  in  Schecks  und  nur 
'.l  bar  oder  Noten  geleistet  werden,  und  dal!  in 

den  englischen  Provinzen  87  u;'o  aller  Zahlungen  in 
Schocks  und  t  :t  «>,0  in  bar  oder  Noten  erfolgen.  In 
New  York  wurde  durch  mehrfache  Beobachtungen 
festgestellt,  daß  der  große  Verkehr  mit  94  */•  in  Schecks 
und  nur  mit  t»  u/o  in  bar  oder  Noten  zahlt.  Die  Ein- 
zahlungen in  5500  Banken  Nordamerikas  beliefen  sich 
schon  am  1.  Juli  189(1  im  Grollhandel  auf  900h  in 
Schecks.  Ebenso  wie  im  grollen  hat  sich  auch  im 
kleinen  Verkehr  Englands  und  Amerikas  der  Scheck 
eingebürgert.  Nach  den  von  Thorwart  'angestellten 
Berechnungen  hat  sich  der  Welthandel  Englands  im 
letzten  Jahre  auf  nahezu  19  900  Millionen  Mark  be- 
laufen, wahrend  unser  deutscher  Welthandel  1*2  300 
Millionen  Mark  betrug.  Der  englische  Metallvorrat 
ist  '2800  Millionen  Mark  groß,  der  deutsche  4080  Mil- 
lionen Mark.  England  besaß  einen  ungedeckten  Noten- 
umlauf von  49"»  Millionen  Mark,  Deutschland  dagegen 
1300  Millionen  Mark.  Diese  Ziffern  zeigen,  daß  der 
englische  Welthandel  mit  einer  Summe  von  14  «n  in 
barem  Gelde  auskommt,  während  er  in  Deutschland 
eine  solche  von  .1.1  %  vorlangt,  und  daß.  wenn  wir 
die  umlaufenden  Noten  hinzufügen,  die  Summe  des 
englischen  Geldumlaufs,  Bargeld  und  Noten,  im  ganzen 
lü  "ii  des  Welthandels,  den  deutschen  dagegen  44  ";o 
aufmacht.  Möge  das  neue  Scbeckgesetz  dazu  bei- 
tragen, daß  wir  in  Deutschlund  uns  baldigst  den  eng- 
lischen Verhältnissen  nähern !  /)r-  w  ßeumtr. 
Mörsch.  K. .  Professor  am  Eidtrerioss.  Poly- 
technikum in  Zürich :  Ihr  Hisenhetonfmu,  .sc/h» 
Th.uri,'  um}  Amraiilun-j.  Dritte  Auflage.  Mit 
347  Textabbildungen.  2  Anhängen  um)  4  Ta- 
bellen. Stuttgart,  190*.  Konrad  Wittwer. 
Geb.  H.MO  •  a  . 
Das  in  dritter  Auflage  vorliegende  Werk  war 
seinerzeit  das  erste  ausführliche  deutsche  Lehrbuch 
über  Lisenbetonhau.  Der  1' instand,  daß  der  im  Jahre 
I90ti  erschienenen  /weiten  Autlage   sclmn  jetzt  eine 


neue  gefolgt  ist,  ist  ein  Beweis  für  den  Wert  des 
Buches.  E»  behandelt  die  Theorie  des  Eisenbetons 
eingehend  und  genan  nnd  gibt  auch  der  Besprechung 
zahlreicher  vom  Verfasser  seihst  berechneter  und 
unter  seiner  Leitung  ausgeführter  Bauten  Raum.  Neben 
einigen  Erweiterungen  de»  Anwendungsgebietes  des 
Eisenbetons  hat  das  Kapitel  über  die  Schub-  nnd  Haft- 
spannungen  eine  besondere  Ergänzung  erfahron.  Da 
die  Frage  der  Schub-  und  Haftspannungen  augen- 
blicklich in  der  Betonliteratur  viel  behandelt  wird, 
sei  die  Ansicht  des  Verfassers  hierüber  in  einigen 
wichtigen  Punkten  hier  noch  kurz  mitgeteilt.  Er 
erklärt  auf  Grund  von  Versuchen  als  die  wirksamste 
Sicherheit  gegen  das  Gleiten  der  Eisen  im  Beton  eine 
gute  Ausbildung  der  Endbaken,  ferner  eine  sach- 
gemäße Schubarmierung  durch  Abbiegen  der  Zugeisen 
nach  oben  und  Vorankern  derselben  in  dor  Druck- 
zoiie,  sowie  die  Anordnung  senkrecht  gerichteter 
Bügel,  da  durch  solche  Anordnungen  denjenigen  Be- 
wegungen der  Moleküle  entgegengearbeitet  wird, 
welche  ein  Loslösen  der  Eisen  vom  Beton  begünstigen. 

K.  Turletf. 

Jahrbuch  der  AutomMl-  und  Motorhoot-lnduatrir. 
Im  Auftrage  des  Kaiserlichen  Automobil-Clubs 
herausgegeben  von  Ernst  Neuberg.  Civil- 
ingenieur.  Fünfter  Jahrgang.  Mit  1049Fignren 
im  Text.  Herlin  1908.  Boll  &  Pickardt. 
Geb.  12  -tf. 

Das  Jahrbuch  spiegelt  in  seiner  Entwicklung  die 
Entwicklung  der  jungen  Industrie  wider,  der  es 
dient.  Von  Jahr  zu  Jahr  wächst  es  sprunghaft  an 
Umfang  uud  an  Bedeutung  und  es  kann  aje  ein 
groller  Vorzug  bezeichnet  werden,  daß  es  mit  zu- 
nehmendem Umfange  auch  seinen  Inhalt  vertieft  hat. 
Die  technischen  Fortschritte  in  den  verschiedenen 
Sondcrzweigen  des  Kraftwagenbaues  sind  in  Fach- 
berichten von  bekannten  Fachleuten  behandelt;  die 
l'atent-  und  Kachliteratur  ist  übersichtlich  zusammen- 
gestellt und  ein  besonderer  Abschnitt  iut  der  Statistik 
gewidmet. 

Während  wir  im  allgemeinen  dem  Jahrbuch  un- 
eingeschränkt unseren  Beifall  zollen  können,  müssen 
wir  bei  dem  statistischen  Abschnitt  unserem  Bedauern  . 
darüber  Ausdruck  geben,  daß  er  unter  dem  Drucke  einer 
falschen  Rücksichtnahme  auf  die  gegen  den  Auto- 
mobilismus  im  Volk  allerdings  noch  vorhandene  Ab- 
neigung entstanden  zu  Bein  scheint.  Die  seitenfüllen- 
den Statistiken  über  die  l'ufälle  hoim  Betrieb  mit 
Kraftfahrzeugen  mögen  als  Arbeit  des  Kaiserlichen 
Automobil-Clubs  sehr  zeitgemäß  und  dankenswert  ge- 
wesen sein,  aber  in  dem  Jahrbuch«  dürften  sie  nur 
einen  kleinen  Teil  der  statistischen  Abteilung  bilden. 
Hierher  gehören  eingebende  Statistiken  über  Erzeugung 
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und  Verwertung  Ton  Kraft  fahnengen  im  Inlande  wie 
Auslände,  Statistiken  über  Ein-  und  Ausfuhr  und 
'.war  recht  eingehend  bearbeitet,  ho  daß  sie  der  Krnft- 
wagenindnstrie  Fingerzeige  über  Absatzgelegcnhciten 
geben  könnten.  (Wir  verweisen  in  dieser  Beziehung 
anf  den  in  dieser  Nummer  |S.  604/605]  veröffentlichten 
Aufaatr.  von  E.  Werner.)  Solche  Arbeit  würde  das 
Jahrbuch  gerade  in  diesem  Augenblick  dca  wirtschaft- 
lichen K  Ork  ganges  besonders  wertvoll  machen  und 
den  technischen  Teil  wirksam  ergänzen. 

Fr.  Frölich. 

Niethammer.  Dr.  F..  o.  ö.  Professor  ander 
Technischen  Hochschule  Brünn  :  Turlnydi/namos 
und  reru-andtt  Maschinen.  Mit  209  Abbil- 
dungen. Zürich,  Fritz  Amberger  vorm.  David 
Bürkli.    Geb.  8,*. 

Das  in  Schrift  und  Abbildung  vornehm  ausge- 
stattete Werk  behandelt  zunächst  nach  einer  kurzen 
Einleitung,  die  Schwierigkeiten  und  Bedeutung  der 
TurbodynamoB  betreffend,  in  zwei  grollen  Abschnitten 
die  Drehstrnmdynamoa  nnd  die  Oleichstromdynamos; 
die  erstgenannten  werdon  in  ihren  verschiedenen 
Typen  eingehend  erörtert.  Neben  verachiedentlicben 
Anleitungen  zu  Berechnungen  der  Turbodynamos 
«erden  in  der  Hauptsache  ausgeführte  Anlagen  in 
Bild.  Zahlen,  Tabellen,  Beschreibung  und  Kritik 
vorgeführt.  Der  Ventilation  und  dem  mechanischen 
Zubehör  (Welle  und  Lager,  Mittel  zur  Erreichung  ge- 
ritoscbloscn  Ganges)  ist  ein  besonderer  Abschnitt  ge- 
widmet. Weiter  gibt  daran  anschließend  Verfasser 
noch  eine  Anleitung  zur  Prüfung  von  Turbodynamos, 
der  ein  Auszug  aus  den  Lieferungsvorschriften  für 
eine  Drehstrum-Innenpoldynamo  angefügt  ist.  Den 
Schloß  bilden  vier  Beispiele  ausgeführter  Drehstrom- 
Turbodyiiamos.  jt-  tt- 


Ferner  sind  der  Redaktion  folgende  Werke  zu- 
gegangen, deren  Besprechung  vorbehalten  bleibt: 

I.'L'sure  Anormal*  de*  Turbmis  llgdrauliquen.  I'ar 
Julien  Dalemont.  Prof.  Agr.  de  ITniversite  de 
Fribnurg.  Avcc  36  figures  dans  le  texte.  Paris 
140,  Rue  des  Kcoles»  ] !H.»8,  LErlairage  Eiectrii|ue. 
2,50  Fr. 

llaberlands  Unterrichtsbriefe  für  da»  Selbststudium 
der  framösisthrn  Sprache.  Mit  der  Aussprache- 
bezeichnung des  Weltlautsehriftvercius  i  Association 
phon<'ti<|uo  internationale».    Von  Rektor  H.Micha- 


elis und  Prof.  P.  Passy.  Brief  21  bis  25. 
Leipzig-R.  1907,  E.  Haberland.  Je  0,75  ■*.  (Da* 
Werk  wird  vollständig  in  zwei  Kursen  zu  je 
20  Briefen;  Preis  des  Kursus  in  Leinenmappe  151. 

Joseph,  J.  H. :  I,eitfaden  über  den  Verkehr  mit  dem 
Kaiserl.  Patentamt  in  Warenzeichenangelegenheiten. 
Hamburg  1907,  Adolf  Seelig.  1,25 

Knops,  Prof.  Dr.  Karl,  Oberlehrer  am  Realgym- 
nasium und  an  der  Bergschule  zu  Kssen :  Lehr- 
und  Uebungsbuch  für  den  Unterricht  in  der  Mathe- 
matik an  Bergschulen,  Masehinenbauschulen  und 
rerteandtt n  Anstnlten.  Essen  1908,  O.  D.  Baedeker. 
<ieb.  3 

Lipp  mann,  Adolf,  Dipl.-Ing.,  Kgl.  Oberlehrer  in 
Köln :  Veber  Versuche  mit  Lötmitteln.  Ein  Beitrag 
zur  Material-Prüfung.  (Aus  „Elektrotechnische  Zeit- 
schrift* 1907,  Heft  35  und  36.)  Borlin,  Julius 
Springer. 

Erwiderung  auf  die  Schrift  ron  Dipl.-Ing  Adolf 
Lippmann  >  Veber  Vertuehe  mit  Lötmitteln*.  Aus 
dem  Laboratorium  der  Küppers  M  e  t  a  1 1  w  e  r  k  e , 
G.  m.  b.  H.,  Bonn  a.  Rh. 

Schulz,  Otto:  Unipolarmaschinen.  (Aus  „Dor  Elek- 
tropraktiker".)  Mit  24  Abbildungen.  Leipzig  1907, 
Hachmeistor  &  Thal.    1  J*. 

Moderne  Schweiß/erfahren.  (Aus  der  Industriellen 
Zeitschrift  „Vulkan".)  Frankfurt  a.  M  ,  Verlag  des 
Vulkan.    1  *. 

Der  Siegeslauf  der  Technik,  hin  Hand-  und  HauB- 
bueh  der  Erfindungen  und  technischen  Errungen- 
schaften aller  Zeiten.  Unter  Mitwirkung  hervor- 
ragender Fachmänner  und  Gelehrten  herausgegeben 
von  Oeh.  Regierungsrat  Max  Oeitel.  Mit  mehr 
als  1000  Abbildungen  und  50  Kunstbeilagen.  Liefe- 
rung I  und  2.  Stuttgart  1908,  Union  Deutsche 
Verlagsgesellschaft.  Je  0,«0  (Das  Werk  soll 
in  50  Lieferungen  erscheinen.) 

Vieth,  Ad.,  Regieruiigabaumeistcr  a.D.  und  Ober- 
lehrer am  Technikum  in  Bremen :  Die  Grundzßge 
dtr  Festigkeit »lehre.  Zum  Gebrauch  an  Fachschulen 
und  zum  Selbstunterricht.  Mit  108  Abbildungen. 
Bremen  1908,  Gustav  Winter.    Kart.  3  Jl. 

W  o  I  f ,  W. ,  Ingenieur  :  lU  iträge  zur  praktischen  A  us- 
führuna  ron  Ankerwicklungen.  ( Aus  „Der  Elektro- 
praktikerM  Mit  38  Abbildungen.  Leipzig  l!>0ti, 
Haehmeiater  \.  Thal.    0,50  .«. 

Wolf,  W. ,  Ingenieur:  Seuere  Ausfährungsf armen 
von  (jHecksilberdampffatnpen.  (Aus  „Der  Klektro- 
praktiker-.l  Mit  53  Abbildungen.  Leipzig  1  !»<>". 
Hachmeister  \  Thal.    1,50  •*. 


Nachrichten  vom  Eisenmarkte  —  Industrielle  Rundschau. 


Dl«  Lage  des  Schiffbauer.  Im  Anschlüsse 
an  die  unter  der  Ueborsehrift  „Statistisches"  (S.  59»i 
veröffentlichten  Ergebnisse  der  vorigjährigen  Schiffbau- 
tutigkeit  und  unter  Hinweis  auf  die  Mitteilungen,  die 
wir  über  die  augenblicklichen  Verhältnisse  bei  den 
englischen  Werften  im  vorigen  Hefte*  wiedergegeben 
haben,  dürften  noch  einige  Angaben  des  Londoner 
„Economist- **  von  Interesse  sein.  Wie  die  genannte 
Zeitschrift  berichtot,  zeigt  der  Viertcljahrt  sausweis  von 
„Lloyds  Register",  dall  am  31.  März  d.  J.  auf  den 
großhritauni-chen  Schiffswerften  —  abgesehen  von 
Kriegsschiffen  nur  415  Schiffe  mit  einem  Bruttn- 
Tounengehalte  von  »47  501  t  im  Hau  waren,  während 
sich  ihre  Zahl  am  gleichen  Tage  des  Vorjahres  auf 
585  mit  IHOtiÜHT  Hrutto-Kegistertonnoii  helief.  Auf 
die  verschiedenen  Schiffsarten  vorteilten  sich  diese 
Ziffern  wie  folgt  : 

•  .Stahl  und  Eisen-  l«o*  Nr.  |«;  s. 
•*  190».  IL  April,  >  7M. 


»m  31.  Mirz  l!*)s 

•  mal.  Vfir»  1907 

Are  ,1,-r  t».  hi«.- 

3 
3 

< 



Ilrutio- 
Tonnvti- 
tr.lmh 

^  Brnltn- 
;  Tonorn- 

<  «-rh.lt 

a)  Dampfschiffe  : 

1.  aus  Stahl  .... 

2.  aus  Kisen  .... 

839  446 

525  1  290  325 

1 1  500 

Zusammen 

357 

839  446  526  1  290  825 

1)1  Segelschiffe  : 

1.  aus  Stahl  .  .  . 

2.  aus  Holz  u.  verseil. 
Baustoffen.     .  .  , 

34 
24 

6  940 
l  1  MS» 

;<6      Li  75» 
•j;t         1  504 

Zusammen 

5s 

s  05.', 

W>       15  J !«I2 

I 


Kin  derartiger  Rückgang  der  l.nli^  Ii.  n  S.-liiHh«,.. 
tätigkeit  von  einem  Jahre  /.um  «mlern  ist  -fit  End,. 
September  IS»I,  wo  der  I  nN-r-.  Im  .1  g>--nul"  t  iss:( 
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400000  ton»  ausmachte,  nicht  mehr  zu  verzoichnen 
gewesen.  Am  fühlbarsten  tritt  die  Abschwaehung 
auf  don  Werften  Am  Clyde  in  die  Erscheinung;  denn 
der  Tonnengehalt  der  im  Bau  begriffenen  Schiffe  be- 
trug am  .11.  März  d.  J.  in  Glasgow  nur  170  543  ton» 
im  Vergleicht-  zu  275  088  tone  am  gleichen  Tage  des 
Vorjahre»  und  in  Greenoek  nur  125  284  tons  gegen 
180  190  ton«.  In  Helfant  ging  der  Auftragsbestand 
von  220  185  auf  172  530  tons  zurück,  in  Newcastle 
von  242  170  auf  174037  tons.  Die  nachstehenden  Ziffern, 
dio  allerdings  auf  unbedingte  Vollständigkeit  keinen 
Anspruch  machen  können,  zeigen  dio  Lage  der  Werfton 
in  den  hauptsächlichsten  nicht  englischen  Landern 
wahrend  der  letzten  Tier  Jahre: 


Tonneniteh«ll  der  im  Hau  KecrtflVncn  Schiffe  um  »1.  März 

190» 

190« 

l«OT    .  190* 

Voreinigte  Staaten  . 
Deutschland  .... 
Frankreich  .... 

4*>:ioo 

20462« 
69440 
«9060 

90552 
284433 

27HHS 

54005 

158827  81511 
1981590  222674 

83506  92335 
7088H  47512 

Danach  hat  sich  bei  unseren  deutschen  Schiffs- 
werften ein  Mangel  an  Beschäftigung  bislang  noch 
nicht  fühlbar  gemacht,  ebensowenig  in  Frankreich, 
wflhrend  dio  Vereinigten  Staaten  und  Italien  unter 
den  schlechten  Verhältnissen  erheblich  zu  leiden 
haben.  Im  ganzen  genommen  bleibt  die  britische 
Schiffbautätigkeit  trotz  der  fühlbaren  Einbuße,  die  sie 
erlitten  hat,  an  Umfang  doch  noch  der  Gesamtheit 
der  übrigen  genannten  Staaten  erheblieh  überlegen. 

Krefeldor  Stahlwerk,  Aktiengesellschaft  In 
Krefeld.  -  Die  Gesellschaft  erzielte  im  letzten  Ge- 
»ch&ftajahre  bei  einein  Betriebsgewinne  von  1  192  290 
(im  Vorjahre  1209722)  Jt  und  Abschreibungen  in 
Höhe  von  439174  (301  709)  ,4  einen  Reinerlös  von 
492151  (707902)  *.  Hiervon  werden  dem  Dividenden- 
Ergänzungsfonds  420000  (600000) .*  und  verschiedenen 
Rücklagen  45000(70000)  *  überwiesen,  14  162(24000).« 
als  Gewinnanteile  den  Mitgliedern  des  Aufsichtsrates 
vergütet  und  dio  übrigen  12989  (13900)  *  auf  neue 
Rechnung  vorgetragen.  Wie  dein  Rechenschaftsberichte 
zu  entnehmen  ist,  wurde  die  Beschäftigung  in  den 
Betrieben  der  Gesellschaft  während  der  erston  Hälfte 
dos  Geschäftsjahres  durch  die  im  allgemeinen  günstige 
wirtschaftliche  Lage  vorteilhaft  beeiufluttt,  während  die 
Arbeit  im  zweiten  Halbjahre,  hauptsächlich  infolge 
dor  Krisis  in  der  Automobilindustrie,  nachließ.  Seitdem 
hat  »ich  aber  dio  Beschäftigung  wieder  gehoben,  so 
daß  die  Gesellschaft  mit  Vertrauen  in  die  Zukunft  sieht. 


Oesterrelchisch  -  Alpine  Moiitange»ell<icltaft, 
Wien.  —  Wie  ans  dorn  in  der  Hauptversammlung 
vom  2.  d  M.  vorgelegten  Berichte  zu  ersehen  ist,  er- 
zielte das  Unternehmen  im  abgelaufenen  Geschäfts- 
jahre infolge  dor  weiteren  Besserung  der  wirtschaft- 
lichen Verhältnisse  nicht  nur  die  seit  Bestehen  der 
Gesellschaft  höchsten  Erzeugungsziffern,  sondern  auch 
den  bisher  stärksten  Umsatz  und  größten  Gewinn. 
Gefördert  wurden  1  232  800  (im  Vorjahre  1  160600)  t 
Kohlen  und  1  584  200  (1  407  000)  t  Krze,  hergestellt 
477  300  (421  700)  t  Roheisen,  860000  (  312200)  t  Roh- 
stahlblöcke, 51  800  (49  100)  t  l'uddeleisen  und  257  000 
(220  100)  t  fortige  Walzwaren.  Die  Eisenerzgewinnung 
war  in  den  ersten  drei  Monaten  des  Jahres  durch  den 
ungewöhnlich  strengen  Winter  stark  bebindert;  trotz- 
dem gelang  es,  dio  Förderung  entsprechend  dem  ge- 
steigerten Bedarf»  der  Hüttenwerke  wesentlich  zu 
erhöhen.  Bei  den  Kohlengroben  hatte  der  Betrieb 
ungeachtet  namhafter  Lohnaufbesserungen  unter  dem 
Mangel  an  geschulten  Arbeitskräften  zu  leiden.  Die 
mit  großen  Mittobi  errichtete  Orlauer  8chachtanlage 
ließ  sieh  infolge  der  schlechten  Verkebnsverbältnisse 
auf  der  Ferdinands-Nordbahn  trotz  der  dringenden 
Nachfrage  nach  Kohlen  nicht  »oll  ausnutzen.  Die 
orwähnten  Schwierigkeiten  hatten  außerdem  zur  Folge, 
daß  die  Kokszufuhren  aus  dem  Ostrauer  Gebieto  nicht 
ausreichten  und  der  Ausfall  an  Koks  zur  Sicherung 
des  Hochofenbetriebes  zu  höheren  Preisen  im  Auslande 
gedeckt  werden  mußte.  Im  übrigen  verlief  der  Betrieb 
auf  allen  Anlagen  der  Gesellschaft,  obwohl  alle  Kräfte 
aufs  äußerste  angespannt  werden  mußten,  ohne  größere 
Störungen.  Der  Besitz  der  Gesellschaft  am  tteirischen 
Erzbergo  wurde  durch  den  Erwerb  von  weiteren  drei 
Anteilen  am  Vordernberger  Bergbau  vermehrt ;  ferner 
wurde  in  Donawitz  ein  neuer  Hochofen  errichtet  und 
das  Stahlwerk  daselbst  erweitert  und  in  manchen 
Teilen  verbessert.  —  Der  Koherlös  des  Unternehmens 
beträgt  hei  einem  Umsätze,  der  den  des  Vorjahre» 
«m  1 1  000  000  Kr.  übertrifft,  25  602  343,14  Kr.  und  läßt 
naeh  Abzug  von  5  032  306,47  Kr.  für  allgemeine  Un- 
kosten, Zinsen,  Steuern  und  Arbeiter- Versicherungs- 
beiträge sowie  nach  Abschreibungen  in  Höhe  von 
4  141  317,1 1  Kr.  einen  Reinertrag  von  16  568  195,48  Kr. 
Von  den  unter  Einschluß  von  506  865,88  Kr.  Vortrag 
somit  zur  Verfügung  stehenden  17  075061,36  Kr. 
werden  als  Ucwinuantei)  für  den  Verwaltungsrat 
1  296819,55  Kr.,  desgleichen  für  die  Direktion 
«48  409,77  Kr.  vergütet,  ferner  700  000  Kr.  der  Rück- 
lage Uberwiesen,  150  000  Kr.,  für  Pension»-  und  Bruder- 
ladezwecke bereitgestellt  13  680000  Kr.  <l9<>/0)  al» 
Dividende  ausgeschüttet  und  endlich  599  832,04  Kr. 
auf  neue  Rechnung  vorgetragen. 


Vereins-Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 
For  die  Vereinsbibliothek  sind  eingegangen: 

(Die  Etoirndrr  «Ind  durch  •  boiHchnet.) 

Burtling*,  Dr.  R. :  1,  Die  nordsehteedischen  Einen - 
erzlagerstdtten.  (Aus  der  „Zeitschrift  für  praktische 
Geologie".)  —  2.  Die  Ausbildung  und  Verbreitung 
der  unteren  Kreide  am  Hutrände  den  Münxterimhcn 
Hechens.  (Aus  den  „Monatsberichten  der  Deutschen 
(ieologisehen  Gesellschaft",) 

Köntgl.  Sachs.  Technische  Hochschule*  zu 
Dresden:  Verzeichnis  der  Vorlesungen.  Somme.r- 
»emevter  IHOs, 

Richards*,  Dr.  J  o  h  e  p  h  W. :  /.  The  Ele.ctro-  The,  - 
mic  Trodaction  of  iron  and  Steel.  —  '>.  The 
Effu-ieucg  of  Furnace*.  (Keprinted  fioni  „Journal 
of  the  Franklin  Institute". i  —  H.  [>/s,-ussi>>n  of  th> 


Electric  Furnare  Experiment»  for  tfte  Prwluction 
of  f'ig-iron  itt  Sault  Ste.  Marie. 

Aendernngen  In  der  Mitgliederliste. 

Grhrandt,  Gustav  Jt.,  Ingenieur  c!o.  Indiana  Steel  Co., 

Chicago,  Jllinois,  6333  Stowart  Ave. 
Gagler,  Heinrich,  Hütteningenieur,  Jeubacli,  Tire»!. 
Hau»,   Herbert,  Engineer,    Union    Iron  Works  Co, 

320  Market  Street,  San  Francisco,  Cal.,  U.S.  A. 
Hahn,  Fritz,  Dipl.-lng.,  Hochofenbetriebsassistent  der 

Itomhacher  Hüttenwerke,  Kombach  i.  Lothr.,  Bahn- 

Imfstraße  3. 

Hofmann,  Eduard,  \\<  triebsingenieur  der  BaildonbQtte, 

Kattowitz  O./S. 
ron  Maltitz,  Edmund,  Vorsteher  der  Metallurgischen 

Abteilung   der  .Illinois    Steel    ('oinpanv,  Chicago, 

JH.,  U.  S  \. 

Touxcher,    <:>>  ><■•}.    Ingenieur    des    Kiseiiwerks.  N'eu- 
briindi'iiloirg  i  Mc.kl. 
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FÜR  DAS  DEUTSCHE  EISEN  HÜTTENWESEN. 


Nr.  18.  29.  April  1908.  28.  Jahrgang. 


Elektrisch  betriebenes  Umkehr  -  Blockwalzwerk 
der  Georgsmarienhütte. 

Von  Dr.-Ing.  Karl  Wendt  In  Georgsmarienhütte. 
(Hierzu  Tafel  IX  bis  XII.» 

R"i  den  großen  Neuanlagen,  die  der  Georgs- 
Marien  -  Bergwerks-  nnd  Hatten -Verein  in 
den  letzten  Jahren  im  Anschluß  an  sein  Hoch* 
oienwerk  zu  Georgsmarienhütte  errichtet  bat, 
und  die  eine  Gasmaschinenzentrale  mit  Gas- 
reinigungsanlage, ein  Martinwerk  mit  Mischer- 
und Generatorenanlage,  ein  Blockwalzwerk,  ein 
Stabeisenwalzwerk  und  die  notwendigen  Neben- 
betriebe umfassen,  war  man  bestrebt,  die  zur 
Verfügung  stehenden  Hochofengase  in  weitest- 
gehender Weise  auszunutzen,  indem  man  sie 
entweder  zur  Heizung  von  Warm-  und  Schmelz- 
öfen verwendete  oder  sie  in  elektrische  Energie 
(550  Volt  Gleichstrom)  umsetzte,  um  mit  dieser 
die  Maschinen  des  Hochofenwerkes  nnd  des 
neuen  Stahl-  und  Walzwerkes  zu  betreiben.  In 
letzterem  werden  sämtliche  Maschinen  und  Appa- 
rate elektrisch  angetrieben,  so  daß  es  heute 
wohl  das  erste  größere  Stahl-  und  Wakwerk 
ist,  in  welchem  überhaupt  keine  Kesselanlagen 
oder  Dampfleitungen  mit  ihren  vielen  Nachteilen 
vorbanden  sind. 

Eine  derartige  Einheitlichkeit  der  Anlage 
wurde  nur  dadnrch  möglich,  daß  man  sich  nach 
eingehenden  Stadien  der  einschlägigen  Literatur 
und  nach  Borgfaltiger  Abwägung  der  bei  den  ört- 
lichen Verhältnissen  möglichen  Vorteile  entschloß, 
anch  die  in  Aussicht  genommene  Umkehrblock- 
straße, als  erste  in  Deutschland,  mit  elektrischem 
Antrieb  zu  versehen.  Man  betraute  hiermit  die 
Siemens-Schuckert-Werke,  welche  die  übrige 
elektrische  Ausrüstung  des  neuen  Werkes  voll- 
ständig zu  liefern  hatten.  Daß  das  Vertrauen,  das 
man  damit  dieser  Firma  und  ihren  Ingenieuren 
entgegenbrachte,  zu  einer  Zeit,  als  eine  ähnliche 
Anlage  noch  nirgendwo  ausgeführt  war  und 
Betriebserfahrungen  noch  nicht  vorliegen  konnten, 
in  keiner  Weise  getäuscht  wurde,  kann  hier 
mit  besonderer  Genugtuung  hervorgehoben 

XV  Iii.,. 


-erbot*  jl) 

den.  Es  verdient  betont  zu  werden,  daß  der 
elektrische  Antrieb  der  Umkehrblockstraße,  der 
an  den  Konstrukteur  viele  neue  nnd  schwierige 
Aufgaben  stellte,  vom  ersten  Tage  der  Inbetrieb- 
setzung an  anstandslos  arbeitete,  und  daß  er  heute 
nach  mehr  als  viermonatigem,  wenn  auch  noch 
beschränktem  Betriebe,  noch  nicht  die  geringste 
Störung  veranlaßt  hat,  so  daß  die  Frage,  ob  der 
elektrische  Antrieb  von  Umkehrstraßen  ebenso  be- 
triebssicher wie  Dampfantrieb  ausgeführt  werden 
kann,  durch  die  Ausführung  auf  der  Georgs- 
marienhütte bejahend  beantwortet  ist. 

Das  Blockwalzwerk  selbst  (vergl.  Tafel  IX 
und  Abbildung  1  nnd  2)  wurde  von  der  Firma 
Thyssen  &  Co.  zu  Mülheim  a.  d.  Ruhr  ge- 
liefert. Es  hat  900  mm  Walzendurchmesser  bei 
2250  mm  Ballenlänge.   Anfänglich  war  in  Aus- 

460  ^ 

sieht  genommen,  anf  ihm  Blöcke  von  ^mmQ] 

Querschnitt  nnd  2500  kg  mittlerem  Gewicht  bis 
auf  einen  geringsten  Querschnitt  von  100  mm  [fj 
auszuwalzen;  das  Blockgewicht  wurde  später 
jedoch  anf  rund  5  t  erhöht,  ohne  daß  sich  da- 
durch Anstände  bei  der  Straße  oder  dem  elek- 
trischen Antrieb  ergaben.  Die  in  Tieföfen 
gleichmäßig  durchwärmten  Blöcke  werden  mittels 
eines  kombinierten  Wärmgrnben-  und  Abstreif- 
kranes der  Firma  Ludwig  Stuckenholz  zu 
Wetter  a.  d.  Ruhr  in  einen  Kippstuhl,  dessen  Ein- 
richtung ein  langsames  Kippen  nnd  ein  schnelles 
Aufrichten  des  Stuhles  selbsttätig  gewährleistet, 
gesetzt,  von  diesem  anf  den  Rollgang  gelegt 
und  so  den  Walzen  zugeführt.  Die  Rollgänge, 
deren  Rahmen  in  Hohlguß  mit  eingegossenen 
Lagern  ausgeführt  sind,  werden  dnreu  Haupt- 
strommotoren von  40  P.S. -Stundenleistung  bei 
510  Umdrehungen  i.  d.  Minute  und  einem 
größten  Drehmoment  von  20,'J  mkg  ange- 
trieben.   Für  den  unabhängig  voneinander  an- 
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geordneten  Antrieb  der  beiden  Arbeitsrollgänge 
vor  and  hinter  der  Walze  Bind  je  zwei  dieaer 
Motor«  zu  einem  gemeinsamen  Aggregat  ver- 
einigt worden  (vergl.  Abbildung  3),  doch  ist 
auch  die  Möglichkeit  vorgesehen,  beide  Arbeita- 
rollg&nge  nach  Einrücken  einer  Kupplung  ge- 
meinsam von  einem  der  beiden  Aggregate  ans 
anzutreiben.  Die  gleiche  Hotortype  ist  znr  An- 
stellung der  durch  vier  obenliegende  hydrau- 
lische Zylinder  mittels  besonderen  Akkumulators 
ausbalancierten  Oberwalze  verwendet,  so  daß 


der  Kammwalzen  sind  sehr  reichlich  bemessen 
und  mit  Oelumlaufschmierungen  versehen ,  um 
den  Verschleiß  möglichst  gering  zu  machen. 
Zum  Wenden  und  Verschieben  der  Blöcke 
ist  vor  der  Walze  ein  hydraulisch  betätigter 
Kantapparat  mit  vier  vertikalen,  leicht  aus- 
wechselbaren Daumen  eingebaut.  Er  ist  so 
eingerichtet,  daß  der  ganze  Arbeitamechanismus 
seitlich  von  dem  Arbeitarollgang  liegt  und  in- 
folgedessen dem  herabfallenden  Zunder  nicht 
ausgesetzt  und  bequem  zug&nglich  ist. 


Abbildung  3.    Elektrischer  Antrieb  der  Arbeitsrollgänge. 


das  ganze  Blockwalzwerk  nur  diese  eine  Motor* 
type  enthält,  die  im  übrigen  noch  an  vielen 
anderen  Stellen  des  neuen  Werkes  Verwen- 
dung fand. 

Die  Walzenatänder  sind  in  kräftigem  Hohl- 
guß ausgeführt  und  durch  starke  gußeiserne 
Traversen  feBt  miteinander  verbunden.  Das 
Walzengertist  steht  auf  Sohlplatten,  die  mit  den 
Sohlplatten  des  Kammwalzengerüstea  nicht  ver- 
bunden sind.  Ea  ist  mit  diesem  durch  zwei 
kräftige,  nicht  ausbalancierte  Stahlgußspindeln 
gekuppelt  (vergl.  Abbild.  4).  Das  geschlossene, 
in  Hohlguß  ausgeführte  Kaminwalzengerüst  ent- 
hält die  mit  geraden,  um  die  halbe  Teilung 
versetzten,  gefrästen  Zähnen  versehenen  geschmie- 
deten Kammwalzen  von  1000  mm  Teilkreis- 
durchmesser und  1800  mm  Länge.    Die  Lager 


Die  Wahl  der  Blockschere,  die  Blöcke  von  max. 
300  mm  [p  zerschneiden  sollte,  machte  insofern 
einige  Schwierigkeiten,  als  Dampf  für  ihren  Be- 
trieb nicht  zur  Verfügung  stand  und  man  ander- 
seits eine  mit  einem  Motor  direkt  gekuppelte 
Räderschere  oder  eine  durch  das  zur  Verfügung 
stehende  Druckwasser  von  50  at  Pressung  zn 
betreibende  Schere  wegen  ihrer  langsamen  und 
unwirtschaftlichen  Arbeitsweise  nicht  aufstellen 
wollte.  Man  entschloß  sich  dazu,  eine  schon 
an  anderen  Orten  bewährte  Blockschere  mit 
Treibapparat  aufzustellen  und  sie  mit  Druck- 
luft zu  betreiben,  die  in  einem  elektrisch  be- 
triebenen Kompressor  erzeugt  und  in  einem  alten 
Kessel  als  Luftsammler  aufgespeichert,  wird. 
Die  normale  Luftspannung  ist  6  at  Ueberdruck ; 
übersteigt  die  Pressung  in  dem  Behälter  diesen 
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üeberdruck,  so  wird  der  Kompressor  selbsttätig 
stillgelegt;  f&llt  sie  unter  4  at,  so  wird  er 
ebenso  in  Gang  gesetzt.  Die  Schere  wurde  von 
der  Firma  Breuer,  S c h n m a c h e r  &  Co., 
A--G.  in  Kalk,  nach  einem  ihr  patentierten 
System  mit  aufsetzendem  beweglichem  Ober- 
messer und  schneidendem  Untermesser  ausge- 
führt, und  damit  der  Einbau  einer  Wippe  in 
den  Rollgang  vermieden.  Sie  besteht  aus  einem 
schweren  gußeisernen  Gerüst,  in  welchem  zwei 
bewegliche  Messerträger  aus  Stahlguß  gleiten. 


schneidenden  Materials,  d.  h.  von  dem  Wider- 
stand, den  der  Block  beim  Schneiden  bietet. 
Die  Spannung  der  Luft  im  Treibapparat  kann 
nicht  höher  sein,  als  es  dem  ihr  entgegenwirken- 
den, Btändig  abnehmenden  Widerstand  entspricht, 
nach  dem  sie  sieb  selbsttätig  regelt,  bis  nach 
automatischer  Abstellung  des  Lufteinlasses  die 
Expansion  beginnt.  Aus  den  bei  dem  Zer- 
schneiden von  Blöcken  in  normaler  Walztempe- 
ratur aufgenommenen  Diagrammen  (Abbildung  5 
bis  7)  kann  der  Loftverbrauch  für  die  vorliegenden 


Abbildung  4.  Spindelanordnung. 


Der  obere  dieser  Messerträger  setzt  sich  vor 
dem  Schnitt  auf  den  zu  zerteilenden  Block  auf, 
während  der  untere  durch  Einpressen  von  Druck- 
wasser, das  in  dem  mit  Druckluft  betriebenen 
Multiplikator  oder  Treibapparat  erzeugt  wird, 
in  den  oberhalb  der  Messerträger  montierten 
Preßzylinder  den  Schnitt  nach  oben  vollführt. 
Die  Steuerung  ist  derartig  eingerichtet,  daß  der 
Lufteinlaßkanal  des  Treibzyliuders  selbsttätig 
abgesperrt  wird,  wenn  der  Block  ungefähr  halb 
durchgeschnitten  ist.  Nach  Beendigung  des  mit 
größter  Geschwindigkeit  erfolgenden  Schnittes 
gehen  beide  Messerträger  unter  selbsttätigem 
Oeffoen  des  Luftauslasses  automatisch  in  ihre 
Anfangsstellung  zurück.  Der  Lnftverbranch  der 
Schere  ist  natürlich  abhängig  von  dem  Quer- 
schnitt,   der    Temperatur   und    Härte   des  zn 


Fälle  ermittelt  werden;  Bie  bringen  die  Expan- 
sionslinien genau  zum  Ausdruck.  Das  letzte  Dia- 
gramm (Abbildung  7)  zeigt  Diagrammlinien  von 
drei  nacheinander  erfolgten  Schnitten,  bei  deren 
einem  die  Expansion  durch  nachträgliches  Zu- 
lassen von  Luft  gestört  wurde.  In  sämtlichen 
Fällen  stellt  die  Länge  des  Diagramms  den  Hub 
des  Untermessers  dar,  doch  muß  zur  Beurteilung 
der  Füllung  in  Betracht  gezogen  werden,  daß 
das  Obermesser  sich  am  Beginn  des  Schnittes 
noch  um  eine  gewisse  Strecke  in  den  Block  ein- 
drückt, wogegen  ob  während  deB  eigentlichen 
Schneidens  stillsteht. 

Zum  elektrischen  Antrieb  der  Blockstraße 
ist  ein  Doppel- Elektromotor  verwendet  und  durch 
eine  Schalenknpplung  unmittelbar  mit  der  oberen 
Kammwalze  verbunden.  Tafel  X  Abbild.  1  läßt  den 
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Zusammenbau  des  Motors  mit  der  Straße  deutlich 
erkennen.  Doppelmotor  und  Kammwalzengerüst 
sind  auf  einem  gemeinsamen  schweren  Funda- 
mentrahmen gelagert;  letzteres  in  einer  Höhe, 
daß  die  drehenden  Kräfte,  welche  von  dem  Motor 
ausgehen,  ein  Kippen  des  Gerüstes,  wie  es  bei 
den  alteren  Konstruktionen  der  Fall  war,  nicht 
bewirken  können.  Die  beiden  Ankerwellen  des 
Doppelmotors  laufen  in  je  zwei  Ringschmier- 
lagern und  sind  zwischen  den  Mittellagern  durch 


Abbildung  5.  Druckluftdiagramm 
beim  Zerschneiden  eine«  weichen  Martinstahl-Blockes 
(40  kg  Festigkeit)  Ton  255  mm  [p  Querschnitt. 

eine  kraftige  Kupplung  miteinander  verbunden, 
die  derjenigen  znr  Verbindung  de«  Motors  mit 
der  Kammwalze  vollkommen  gleicht.  Auch  der 
freie  Wellenstuiupf  des  Doppelmotors  ist  znr 
Aufnahme  einer  solchen  Kupplung  geeignet  ge- 
macht, so  daß  beide  Motorwellen  bezw.  Anker 
einander  gegenseitig  ersetzen  können.  Zum 
Schutze  gegen  den  in  Walzwerken  unvermeid- 
lichen Staub  und  die  Feuchtigkeit  ist  der  Doppel- 
motor in  einem  leichten  Hause  aus  Eisenfach- 


r*   Ptmm   *) 


Abbildung  6.  Druckluftdiagramm 
beim  Zerschneiden  eines  Blockes  von  270  mm  [J] 
Querschnitt  (65  kg  Festigkeit). 

werk  untergebracht,  wie  Abbildung  8  erkennen 
läßt.  In  demselben  Hause  befindet  sich  auch 
der  oben  erwähnte  elektrisch  betriebene  Kom- 
presHor  zum  Betrieb  der  Blockschere,  nnd  die 
Schalttafel,  an  welche  dieser  Kompressor  und 
die  Nebenmotoren  des  Blockwalzwerks  ange- 
schlossen sind. 

Der  Doppelraotor  ist  ein  Gleichstrom-Neben- 
schlußmotor, dessen  beide  Anker  an  die  gemein- 
schaftliche Welle  bei  jedem  Stich  Drehmomente 
bis  etwa  85  000  mkg,  bei  Umdrehungszahlen 
bis  zu  60  i.  d.  Minute,  abzugeben  vermögen.  Seine 
Leistung  beträgt  daher  an  der  Motorwelle  rund 
7000  P.  S«,  sie  kann  aber  dem  Wesen  der  elek- 
trischen Maschine  entsprechend  gelegentlich  ohne 


jeden  Schaden  um  30  bis  50°/o  überschritten 
werden,  wie  der  praktische  Betrieb  dies  auch 
gezeigt  hat.  Da  die  Straße  bei  Bestellung  des 
elektrischen  Antriebes  noch  nicht  vorhanden  und 
man  daher  nicht  in  der  Lage  war,  an  einer 
Dampfmaschine  den  Kraftbedarf  der  Straße  zu 
ermitteln,  da  ferner  elektrisch  betriebene  Um- 
kehrstraßen, an  denen  der  Kraftbedarf  hätte 
gemessen  werden  können,  damals  noch  nicht 
vorhanden  waren,  wurde  die  nötige  Leistungs- 
fähigkeit des  Walzmotors  auf  Grund  der  Ver- 
suche, die  Direktor  Koettgen  der  Siemens- 
Schnckert- Werke  im  Jahre  1903  an  einer  mit 
Dampfmaschine  betriebenen  Umkehrblockstraße 
zu  Gntehoffnungshfltte  machte,0  festgelegt.  Es 
ist  interessant,  zu  sehen,  wie  die  damals  er- 
mittelten Resultate  in  ihrem  wesentlichen  Ver- 
lauf mit  den  weiter  unten  anzuführenden,  an 
dieser  Straße  ermittelten  Ergebnissen  überein- 
stimmen 

Die  Unterteilung  des  Walzmotors  in  zwei 
Motore  hat  zur  Folge,  daß  der  Durchmesser  des 


Abbildung  ".  Druckluftdiagramm 
beim  Zerxchneiden  eines  Blockes  von  270  mm  [JJ 
(05  kg  Festigkeit)  bei  drei  aufeinanderfolgenden 
Schnitten. 

Doppelankers  und  damit  auch  dessen  Schwung- 
massen ganz  erheblich  verringert  werden  konnten. 
Die  Verringerung  wurde  dadurch  noch  welter 
getrieben,  d.  h.  die  Leistungsfähigkeit  des  Motor» 
wurde  im  Vergleich  zu  seinem  Durchmesser  noch 
dadurch  erhöht,  daß  eine  künstliche  Ventilation 
seiner  Anker  durch  zwei  im  Keller  aufgestellte, 
elektrisch  betriebene  Ventilatoren  vorgesehen 
wurde.  Der  Betrieb  hat  später  gezeigt,  daß 
auch  ohne  diese  Ventilation  keine  wesentliche 
Erwärmung  der  Motore  stattfand.  Die  Ver- 
ringerung der  Schwungmassen  ermöglicht  die 
beim  Walzbetrieb  unbedingt  erforderliche  schnelle 
Umsteuerung  der  Motore  und  vermindert  die 
hierzu  erforderliche  Arbeit.  In  mechanischer 
Beziehung  entspricht  die  Konstruktion  des 
Walzmotors  den  besonderen  Anforderungen,  die 
der  Betrieb  stellt,  so  z.  ß.  ist  die  Befestigung 
des  aktiven  Eisens  anf  der  Ankernabe  und  die 
Lagerung  der  Wicklungen  im  Anker  in  besonders 
sorgfältiger  Weise  durchgeführt,  die  von  der 
bei  standig  in  gleicher  Richtung  umlaufenden 
Maschinen  üblichen  erheblich  abweicht.  Diese 
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sachgemäße  mechanische  Durchkonstruktion  des 
Walzmotors  war  die  notwendige  Voraussetzung 
für  das  Gelingen  des  elektrischen  Antriebs. 

Geregelt  wird  die  Walzenstraße  nach  dem 
von  Förderanlagen  her  bekannten  System 
Jlgner,  dessen  Wesen  ans  dem  Schaltschema 
Tafel  X  Abbildung  2  hervorgeht  and  das  nach- 
folgend kurz  beschrieben  sei. 

Der  in  der  Gichtgasmotor-Zentrale  des  Werkes 
erzengte  Gleichstrom  von  550  Volt  wird  dnrch 
eine  Anzahl  unterirdisch  verlegter  Kabel  zu  der 


Dynamos  and  dienen  in  Hintereinanderschaltung 
zur  Erzeugung  des  von  dem  Walzmotor  be- 
nötigten Gleichstromes  von  veränderlicher  Span- 
nung. Jede  dieser  drei  Dynamos  kann  Span- 
nungen bis  500  Volt  erzeugen,  so  daß  die  Höchst- 
Bpannung  im  Walzmotorkreise  1500  Volt  and 
und  die  Höchstspannung  eines  jeden  Ankers  des 
Walzmotors  750  Volt  beträgt.  Diese  Unter- 
teilung der  elektrischen  Maschinen  wurde  bei 
der  Schwungrad- Steuermaschine  vorgenommen, 
um  eine  möglichst  hohe  Umdrehungszahl  der- 


Abbildung  8.    Doppelmotor  zum  Antrieb  der  Straße. 


Haupt  -  Verteil ungs  -  Schalttafel  des  Stahl-  und 
Walzwerkes  (Abbildung  9)  geführt,  an  welcher 
dessen  verschiedene  Abteilungen,  also  auch  das 
Blockwalzwerk,  angeschlossen  sind.  Der  Walz- 
niotor  der  Straße  wird  aber  nicht  unmittelbar 
-von  der  Schalttafel  aus  mit  Strom  versorgt, 
sondern  durch  Vermittlung  einer  Schwungrad- 
Stenermaschine  (Abbild.  10  und  11),  die  ans 
vier  gleichartigen  Gleichstrommaschinen,  welche 
mit  einem  schweren,  schnellaufenden  Schwang- 
rad gekuppelt  sind,  besteht.  Eine  der  vier 
GleichBtrommaschinen  (auf  dem  Schaltschema  die 
Maschine  a)  dient  als  Motor  des  ganzen  Ma- 
schinensatzes und  vermag  als  solcher  dauernd 
1300  P.Se  bei  Umdrehungszahlen  von  350  bis 
450  i.  d.  Minute  zu  leisten.  Die  drei  anderen 
Gleichstrouima8chinen,  b,  c  and  d,  arbeiten  als 


selben  zn  erzielen  und  infolgedessen  mit  ver- 
hältnismäßig geringen  zusätzlichen  Schwung- 
massen zum  belaBtungsaasgleich  aaskommen  zu 
können. 

Die  Unterteilung  der  elektrischen  Maschinen 
bietet  den  weiteren  besonderen  Vorteil  einer 
weitgehenden  Reserve,  denn  zwei  der  vier  Gleich- 
Btrommaschinen können  sowohl  aU  Motor  wie 
als  Dynamos  arbeiten,  so  daß  im  Falle  einer 
Störung  bei  der  als  Motor  arbeitenden  Maschine 
nach  entsprechender  Unischaltung  die  andere, 
die  bis  dahin  als  Dynamo  lief,  an  deren  Stelle 
treten  und  die  Steuermaschine  doch  noch  zwei 
Drittel  ihrer  Leistung  zur  Aufrechterhaltnng  des 
Walzbetriebes  abgeben  kann.  Das  als  massive 
Stahlgußscheibe  ausgebildete  Schwungrad  besitzt 
ein  Gesamtgewicht  von  35  t  und  ist  auf  zwei 
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mit  Druckölschmierung  versehenen  Gleitlagern 
gestützt;  bei  einer  maximalen  Umdrehungszahl 
von  450  Touren  i.  d.  Minute  hat  es  eine  größte 
sekundliche  Umfangsgeschwindigkeit  von  etwa 
90  m.  Die  elektrischen  Maschinen,  die  sym- 
metrisch zu  beiden  Seiten  des  Schwungrades 
angeordnet  Bind,  sind  mit  ihm  durch  je  eine 
nachgiebige  Kupplnng  verbunden.  Diese  von 
den  Siemens  -  Schnckert  -  Werken  kon- 
struierte Kupplungen,  die  bei  den  hohen  Um- 
drehungszahlen fortgesetzt  stoßweise  wechselnde 
Leistungen  von  je  bis  zu  G000  P.S„  ausznöben 
haben,  bieten  einiges  Interesse  (vergl.  Abbild.  12). 
Sie  bestehen  aus  zwei  runden  Stahlgußscheiben ; 
in  die  eine  derselben  sind  achsial  im  Kreise 
angeordnete  konische  Rundstäbe  aus  Spezialstahl 
eingepaßt,  deren  freie  Enden  in  entsprechende 
Lager  der  anderen  Kupplungsscheibe  eingreifen. 


Maximum  geändert.  Da  nun  die  Umdrehungs- 
zahl eines  Nebenschlußmotors  (als  solcher  ist  der 
Walzmotor  ausgebildet)  im  Wesentlichen  nur  von 
der  ihm  zugeführten  Ankerspannung  abhängt,  so 
entspricht  jeder  Stellung  des  Steuerhebels,  mit 
welchem  durch  Beeinflussung  des  Nebenschlusses 
eine  bestimmte  Spannung  der  Steuerdynamos  ein- 
gestellt wird,  auch  annähernd  ein  und  dieselbe 
Umdrehungszahl  des  Walzmotors.  Auslegen  des 
Steuerhebels  nach  vorwärts  (positive  Erregung 
der  Steuerdynamos)  bedingt  Zunahme  der  Dreh- 
zahl des  Walzmotors  in  der  einen  Richtung, 
Auslegen  des  Steuerhebels  nach  rückwärts  (nega- 
tive Erregung  der  Steuerdynamos)  bedingt  Zu- 
nahme der  Drehzahl  des  Walzmotors  in  ent- 
gegengesetzter Richtung.  Der  Maschinist  be- 
herrscht alBO  mit  dem  einen  Steuerhebel  voll- 
kommen die  Drehrichtung  und  Drehgeschwindig- 


Abbildung  11.  Nchwungradsteuermaschine. 


Die  Durchfederung  der  Stahlstäbe  gestattet  ein 
Abweichen  der  beiden  zu  verbindenden  Wellen- 
mitten nach  allen  Seiten  hin,  insbesondere  auch 
in  achsialer  Richtung.  Dabei  bietet  die  Kupplung 
den  besonderen  Vorteil,  daß  sich  der  durch  eine 
bestimmte  Exzentrizität  der  zu  verbindenden 
Wellen  ergebende  Rfickdruck  auf  die  benach- 
barten Lager  genau  vorausberechnen  läßt,  wo- 
durch eine  unzulässige  Beanspruchung  dieser 
Lager  von  vornherein  vermieden  werden  kann. 
Die  an  dieser  Stelle  zum  ersten  Male  angewendete 
Konstruktion  der  nachgiebigen  Kupplnng  hat  sich 
den  außergewöhnlichen  Beanspruchungen  des 
Walzbetriebes  vollkommen  gewachsen  gezeigt. 

Die  Regelung  der  Umdrehungszahl  des  Walz- 
motors findet  bei  Anwendung  des  Jlgner-Systems 
mittels  der  sogenannten  L e o  n a r  d s  c  h  e n  Schal- 
tung statt.  Bei  dieser  wird  die  Spannung  der 
den  Walzmotor  speisenden  Steuerdynamos  durch 
Regelung  des  Nebenschlusses  derselben  beliebig 
zwischen  einem  positiven  und  einem  negativen 


keit  des  Walzmotors.  Dabei  tritt  als  Vorteil 
hinzu,  daß  beim  Zurückziehen  des  Steuerhebels 
in  die  Nullstellung  der  mit  noch  größerer  Dreh- 
zahl laufende  Walzmotor  Strom  in  die  in  ihrer 
Spannung  schon  herunterregulierten  Steuerdyna- 
mos zurückliefert  und  auf  diese  Weise  nahezu 
momentan  gebremst  wird,  wobei  die  zurück- 
gelieferte elektrische  Energie  durch  Beschleuni- 
gung des  Schwungrades  wieder  nutzbar  gemacht 
wird  (vergl.  die  später  näher  zu  erläuternde 
Kurve  der  Abbildung  3  auf  Tafel  XI).  Das 
Bremsen  der  Walzenstraße  geschieht  also  nahezu 
verlustlos,  im  Gegensatz  zu  dem  Arbeiten  der 
Dampf- Walzenstraßen,  die  zum  Bremsen  Gegen- 
dampf geben  müssen. 

In  vorliegendem  Falle  hat  man  sich  darauf 
beschränkt,  die  Regelung  der  Drehzahlen  des 
Walzmotors  durch  die  Spannungsänderung  der 
Steuerdynamos  nur  in  dem  Bereich  von  ±  60  Um- 
drehungen in  der  Minute  vorzunehmen;  wenn 
bei  den  letzten  Stichen  größere  Drehzahlen  bis 
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zu  +  90  in  der  Minute  verlangt  werden,  so  legt 
der  Maschinist  den  Steuerhebel  weiter  ans,  schaltet 
dadurch  Widerstände  in  die  Erregerleitung  des 
Walzmotor8,  die  direkt  von  der  Haupt-Schalt- 
tafel  ans  mit  Gleichstrom  gespeist  wird,  ein 
und  bewirkt  durch  diese  Schwächung  des  Feldes 
des  Walzmotors  eine  entsprechend  höhere  Um- 
drehungszahl dessel- 
ben. Diese  Feldschwä- 
chung ist  zulässig, 
weil  bei  den  letzten 
Stichen  das  vom  Motor 
auszuübende  Dreh- 
moment, also  der  ihn 
durchfließende  Anker- 
strom, abnimmt.  Der 
Erfolg  dieser  Feld- 
schwächung  ist  eine 
Beschränkung  der  Ab- 
messungen der  Steuer- 
dynamos. Für  außer- 
gewöhnliche Falle  sind 
ein  Notausschalter,  ein 
Maximalrelais  und  ein 
Maximalautomat  vor- 
gesehen. Der  Not- 
ausBchalter  gestattet 
mittels  Handhebels  die 
Erregung  der  Steuer- 
dynamos zu  unter- 
brechen, also  plötzlich 
die  Spannung  dersel- 
ben auf  Null  einzu- 
stellen, wodnrch  so- 
fortiges Stillsetzen  des 
Walzmotors  herbei- 
geführt wird.  Der- 
selbe von  Hand  zu  be- 
tätigende Notausschal- 
ter kann  auch  durch 
ein  Maximalrelais  aus- 
gelöst werden,  sobald 
der  Strom  im  Anker- 
kreis des  Walzmotors 
das  zulässige  Maß 
überschreitet;  schließ- 
lich ist  für  den  äußer- 
sten Notfall  ein  Maxi- 
malautomat vorgesehen,  der  den  Motor  vor 
irgendwelchen  im  Ankerkreis  auftretenden  Kurz- 
schlüssen sichern  soll.  Bisher  ist  es  nicht  ein 
einziges  Mal  notwendig  gewesen ,  den  Not- 
ausschalter zu  betätigen,  auch  sind  das  Maximal- 
relais  oder  der  Maxitnalautomat  noch  nicht  in 
Tätigkeit  getreten. 

Von  den  elektrischen  Kegelorganen  verdienen 
zwei  den  Siemens-Schuckert- Werken  geschützte 
Ausführungen  Erwähnung.  Die  eine  derselben 
bezweckt  die  Erzielung  der  gleichmäßigen  Strom- 
aufnahme  der  Steueruiaschine,  trotz  der  ständig 


in  den  weitesten  Grenzen  schwankenden  Energie- 
aufnahme des  Walzmotors.  Um  das  Schwungrad 
der  Steuermaschine  zur  Wirkung  zu  bringen 
und  die  in  den  Schwungmassen  enthaltene  Energie 
auszunutzen,  müssen  Schwankungen  der  Drehzahl 
von  etwa  15  bis  20  "  n  zugelassen  werden.  In- 
folgedessen muß  der  Antriebsmotor  der  Schwung- 


Abbildung  12.    Nachgiebige  Kupplung  der  Schwungradsteuermaachine. 

rad-Steuermaschine,  dessen  St  romaufnahme  andern- 
falls bei  einer  derartigen  Aenderung  der  Dreh- 
zahl stark  schwanken  würde,  durch  besondere 
Einrichtungen  gezwungen  werden,  trotz  dieser 
veränderlichen  Drehzahl  eine  annähernd  gleich- 
bleibende Stromstärke  aufzunehmen.  Das  ge- 
schieht in  unmittelbarer  Abhängigkeit  von  der 
Stromstärke  des  Motors  selbst  derart,  daß  Wider- 
stände im  Nebenschlußkreise  des  Motors  selbst- 
tätig ein-  und  ausgeschaltet  werden,  sobald  die 
Stromstärke  von  einem  eingestellten  mittleren 
Wert  abweichen  will.    Die  Höhe  dieser  gleich- 


Digitized  by  Google 


618    SUhl  and  Eisen. 


Umkehr  -  Blockwalzwerk  der  Georomtarimhütte 


28.  Jahrg.  Hr.  18. 


bleibenden  Stromaufnahme  kann  von  dem  Schalt- 
tafel warter  in  einfacher  Weite,  je  nach  dem 
Verlauf  des  Walzprozesses  dem  Durchschnitts- 
wert der  Belastung  der  Straße  angepaßt  werden. 
Werden  beispielsweise  verhältnismäßig  langsam 
Blöcke  auf  kurze  Verlängerung  ausgewalzt,  so 
wird  der  Regelapparat  auf  eine  mittlere  Strom- 
aufnahme von  etwa  700  bis  800  Amp.  eingestellt, 
w&hrend,  wenn  Blöcke  in  rascher  Folge  auf 
eine  große  Verlängerung  ausgewalzt  werden,  die 
mittlere  Stromaufnahme  auf  1400  bis  1600  Amp. 
oder  noch  höher  eingestellt  werden  kann.  Die  zweite 
Anordnung  dient  dem  für  Umkebrstraßen  beson- 
ders wichtigen  Zweck,  ein  möglichst  schnelles 
Umsteuern  herbeizuführen.  Die  den  Feldwick- 
lungen der  Steuer dynamos  innewohnende  Selbst- 
induktion widersetzt  sich  jeder  Aenderung  der 
Erregerstromstarke  und  verzögert  dadurch  das 
Auftreten  der  von  dem  Maschinisten  gewollten 
Dynamospannung,  d.  h.  die  Regulierung  des 
Walzmotors.  Durch  die  hier  getroffenen  An- 
ordnungen ist  die  Wirkung  der  Selbstinduktion 
fast  vollständig  beseitigt;  infolgedessen  konnte 
es  erreicht  werden,  daß  die  unbelastete  Walzen- 
straße (Motor,  Kammwalzengerüst  und  Walze) 
28  mal  in  der  Minute  von  -f-  60  auf  —  60 
minntliche  Umdrehungen  umgesteuert  wurde,  eine 
Steuerfähigkeit,  die  weit  über  die  tatsächlichen 
Betriebs'anfordernngen  hinausgeht  (vergl.  Abb.  3 
auf  Tafel  XI).  Dem  Umstand,  daß  die  Spannung 
der  Steuerdynamos  sich  im  Augenblick  der  Stellung 
des  Steuerhebels  entsprechend  einstellt,  ist  es  zu 
verdanken,  daß  außer  den  üblichen  Sicherheits- 
schaltern keine  besonderen  Schutzeinrichtungen 
gegen  Ueberlastung  der  Walzenstraße  vorgesehen 
zu  werden  brauchten,  denn  es  zeigte  sich  bald, 
daß  der  Maschinist  in  der  Lage  war,  durch  Zu- 
rückziehen des  Steuerhebels  die  Stromstärke 
augenblicklich  zu  vermindern,  sobald  der  Walz- 
strom sich  der  zulässigen  Grenze  näherte.  Es 
ist  hierauf  wohl  zurückzuführen,  daß  der  Maximal- 
automat noch  nicht  in  Tätigkeit  getreten  ist. 
Die  Steuerung  der  Straße  erwies  sich  als  so 
einfach,  daß  sie  dem  Maschinisten  des  Walz- 
werks am  ersten  Tage  der  Inbetriebsetzung 
überlassen  werden  konnte. 

Abbildung  1  laßt  die  raumliche  Anordnung 
der  Steuerapparate  auf  der  11  m  vor  der 
Straße  befindlichen  Steuerbuhne  erkennen.  Der 
Maschinist  hat  zur  Rechten  den  Haupt-Steuer- 
hebel, zur  Linken  den  Handgriff  des  Notans- 
schalters. Die  zugehörigen  Widerstände  sind 
an  die  beiden  Apparate  unmittelbar  angebaut. 
Weiter  links  befinden  sich  die  Steuerhebel  für 
die  hydraulische  Kantvorrichtung,  die  Steuer- 
apparate für  die  Rollgänge  und  für  die  Walzen- 
anstellung;  an  dem  Geländer  der  Steuerbühne  sind 
in  Augenhöhe  Meßinstrumente  angebracht,  welche 
dem  Maschinisten  die  jeweilige  Stromstärke, 
Spannung  und  Umdrehungszahl  des  Walzmotors 


anzeigen,  ohne  ihm  den  Anablick  auf  die  Walzen- 
straße Belbst  zu  beschränken. 

Die  Inbetriebsetzung  der  Straße  fand  im 
Oktober  vorigen  Jahres  statt.  Nachdem  sie 
2  bis  3  Monate  im  Betriebe  war,  wurden  im 
Januar  d.  J.  von  Ingenieuren  der  Siemens- 
Schuckert -Werke  und  der  Georgsmarienhütte 
eingehende  Versuche  gemacht  zu  dem  Zwecke, 
die  Manövrierfähigkeit  und  Leistungsfähigkeit 
sowie  den  Energieverbrauch  dieses  zum  ersten 
Male  in  Deutschland  bei  einer  Umkehrstraße 
angewandten  elektrischen  Antriebes- zu  ermitteln. 
Bei  Feststellung  des  Energieverbrauches  sollte 
insbesondere  auch  die  nutzbare,  an  das  Walz- 
gut abgegebene  Arbeit  (gemessen  an  der  Kupp- 
lung dea  Motors  mit  der  Kammwalze)  festge- 
stellt werden.  Ueber  diese  nutzbare  Walz- 
arbeit können  die  einfachen  elektrischen  Messun- 
gen einen  für  die  ganze  Walzindustrie  höchst 
erwünschten  Aufschluß  geben;  anderseits  kann 
aus  dem  Verhältnis  der  nutzbaren  Walzarbeit 
zur  aufgenommenen  elektrischen  Gesamtarbeit 
der  Wirkungsgrad  des  elektrischen  Antriebes 
ermittelt  werden.  Wenngleich  die  Mannschaft, 
unter  der  sich  nur  sehr  wenige  geschulte 
Walzer  befanden,  noch  wenig  geübt  war,  und 
infolgedessen  das  Walzen  mitunter  flotter  hätte 
gehen  können,  so  geben  diese  Versuche  unter 
Berücksichtigung  dieses  Ums  tan  des  doch  sehr 
wichtige  Resultate,  die  der  Allgemeinheit  be- 
kannt zu  geben,  gerade  in  der  heutigen  Zeit, 
in  welcher  die  Frage  der  Rentabilität  des  elek- 
trischen Antriebes  einer  Reversierstraße  im  Ver- 
gleich zu  einer  Dampfstraße  sehr  aktuell  ist, 
angezeigt  erscheint. 

Die  Untersuchungen  an  dem  elektrischen  An- 
trieb wurden  in  der  Weise  ausgeführt,  daß  die 
veränderliche  Stromaufnahme,  Klemmenspannung 
und  Drehzahl  des  Walzmotors  einerseits  und 
die  veränderliche  Stromaufnahme  und  Drehzahl 
der  Scbwungrad-Steuermaachine  bei  der  konstan- 
ten Netzspannung  anderseits,  mittels  selbstregi- 
strierender Apparate  aufgezeichnet  wurden.  Die 
Anordnung  dieser  Apparate  ist  ans  der  Abbild.  13 
zu  ersehen.  Gleichzeitig  wurde  der  Energie- 
verbranch der  Straße  durch  Zähler  gemessen 
und  zwar  die  Energieaufnahme  des  Motors  der 
Steuermaschine  durch  zwei  sich  gegenseitig 
kontrollierende  Zähler  und  die  Erreger-Energie 
der  Steuerdynamos  und  des  Walzmotors  durch 
je  einen  besonderen  Zähler. 

Während  die  elektrischen  Apparate  über  das 
Verhalten  des  elektrischen  Antriebs  Aufschluß 
geben,  wurden  über  den  Walzprozeß  Belbst  fol- 
gende Beobachtungen  gemacht:  Von  jedem  Block 
wurden  das  Gewicht  sowie  die  Anfangs-  und 
Endabmeasnngen  festgestellt.  Ferner  wurde  nach 
jedem  Stich  die  Verlängerung  des  Walzguts 
ermittelt.  Die  Temperatur  der  Blöcke  wurde 
mit  Hilfe  eines  Wanuer-Pyrometers  nach  jedem 
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zweiten  Stich  bestimmt.  Ueber  die  zur  Be- 
urteilung; der  Härte  des  Materials  wichtige 
chemische  Zusammensetzung-  gaben  die  später 
erfolgten  Analysen  Aufschloß.  Das  Blockgewicht 
betrag  2200  bis  2675  kg.  Der  Anfangsquer- 
schnitt der  sich  verjüngenden  Blöcke  betrag 
500  mm  [J  am  unteren  and  etwa  450  mm  CD  am 
oberen  Ende;  die  Querschnitte,  auf  welche  aus- 
gewalzt wurde,  bewegten  sich  zwischen  270  mm  ~p 
bis  100  mm  D  entsprechend  einer  3-  bis  21,8- 
fachen  Verlängerung. 


zu  verdanken,  bei  welcher  deren  Spannung,  also 
auch  die  Drehzahl  des  Walzmotors,  nahezu  augen- 
blicklich der  entsprechenden  Stellung  des  Steuer- 
hebels folgt.  Daa  untere  Diagramm  zeigt  den 
Verlauf  der  Walzmotorendrehzahl  beim  Umsteuern 
zwischen  ±  90  Umdrehungen  in  der  Minute  und 
ergibt  auch  bei  dieser  für  eine  Blockstraße  recht 
hohen  Drehzahl  noch  14  vollständige  Umsteue- 
rungen in  der  Minute. 

Die  Diagramme  der  Tafel  XI  (Abbild.  1)  und 
der  Tafel  XII,  die  sich  auf  das  Auswalzen  von 


Abbildung  18.    Anordnung  der  Meöinittruriiente  und  Versuehsanparate. 


Die  Versuchsergebnisse  sind  auf  den  abge- 
bildeten Diagrammen  und  Kurvenblättern  darge- 
stellt. Die  Diagramme  der  Tafel  XI  Abb.  2  beziehen 
sich  auf  das  Umsteuern  der  unbelasteten  Walzen- 
straße und  sind  kennzeichnend  für  die  hervor- 
ragende Manövrierfähigkeit  des  Antriebs.  Das 
obere  Diagramm  läßt  erkennen,  daß  es  möglich 
ist,  den  mit  den  Walzen  gekuppelten  Motor 
innerhalb  einer  Minute  28  mal  von  60  Umdre- 
hungen in  der  einen  Richtung,  auf  die  gleiche 
Drehzahl  nach  der  entgegengesetzten  Richtung 
umzusteuern.  Ein  vollständiges  Umsteuern  d.  h. 
eine  Aenderung  um  120  Umdrehungen  in  der 
Minute  erfordert  also  nur  wenig  mehr  als  zwei 
Sekunden.  Diese  hervorragende  Steuerfähigkeit 
der  Umkehrstraße  ist  der  Anwendung  der  oben 
erwähnten  Schnell-Erregung  der  Steuerdynamos 


Blöcken  beziehen,  lassen  ebenfalls  die  gute  Steuer- 
fähigkeit des  elektrischen  Antriebs  erkennen  und 
zwar  in  der  schnellen  Aufeinanderfolge  derjenigen 
Stiche,  die  nacheinander,  ohne  den  Block  zu  kanten 
oder  zu  verschieben,  ausgeführt  wurden.  Die 
Pansen,  die  zum  Kanten  bezw.  Verschieben  der 
Blöcke  erforderlich  sind,  machen  sich  in  den 
Diagrammen  deutlich  bemerkbar.  Die  Diagramme 
lassen  vor  allem  in  augenfälliger  Weise  den 
Unterschied  des  fortgesetzt  in  weitesten  Grenzen 
um  Tausende  von  Pferdestärken  schwankenden 
Energiebedarfs  der  Blockstraße  (Leistung  des 
Walzmotors)  und  der  trotzdem  ziemlich  gleich- 
mäßigen Belastung  der  Zentrale  (Stromaufnahiue 
der  Schwungrad-Stenermaschine)  erkennen.  Zu  den 
Kurven  derWalzmotorspannnng in  den  Diagrammen 
der  Tafeln  XI  (Abb.  1)  und  XII  ist  zu  bemerken, 
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daß  diese  Spannung  bei  jedem  Stich  mit  der 
Drehrichtung  des  Walzmotors  ebenfalls  ihre 
Richtung  umkehrt,  was  in  den  Diagrammen  in- 
folge der  getroffenen  Anordnungen  der  Meß- 
instrumente nicht  zum  Ausdruck  gekommen  ist. 
Es  ist  daher  bei  jedem  Stich  das  Vorzeichen 
der  Spannung  besonders  angegeben. 

Zur  zahlenmäßigen  Auswertung  des  Versuchs- 
materials wurden  in  erster  Linie  aus  den  regi- 
strierten Angaben  der  Strom-  und  Spannungs- 
inesser im  Ankerkreis  des  Walzmotors  der  tat- 
sachliche Verlauf  der  Energieaufnahme  der  Walz- 


als  elektrische  und  mechanische  Verluste,  und 
zwar  als  elektrische  Verluste  in  Abhängigkeit 
von  der  Stromstärke  durch  Strom-  und  Spannungs- 
messungen  am  stillstehenden  Motor,  und  als  me- 
chanische Verluste  in  Abhängigkeit  von  der 
Drehzahl  des  leerlaufenden  Motors  ermittelt. 
Die  mechanischen  Verluste  wurden  dabei,  da 
zur  Loskupplung  des  Motors  von  der  Kamm- 
walze keine  Zeit  blieb,  allerdings  für  den  Motor, 
das  Kammwalzengerfiet  und  die  Straße  gemeinsam 
gemessen  und  einfach  angenommen,  daß  die  eine 
Hälfte  derselben  auf  den  Motor,  die  andere  auf 


Vtrltagcraof . 

Abbild.  14.    Wabarbeiten,  bezogen  auf  2200  kg  Blockgewicht  (gemessen  an  der  Kopplung  des  Walzmotors), 
a)  Auswalzen  eineB  Blockes  <C  =  0,250,  Mn=0,731,  8i  =  0,lö9)  auf  9,7 fache  Verlängerung  bei  1140-1070»  C. 


b) 
c) 
d) 


(C  =  0,250,  Mn  =  0,73 1 ,  Si  =  0,1 69) 
(0  =  0,130,  Mn  =  0,454,  Si  =0,0056) 


9,1 


1170— 1120»  C. 
1183- 1091  °C. 


harten  Martinstahlblockes  auf  der  UmkehrstratSe  der  GuteboffnungBhfltte. 


motoranker  ermittelt.  Abbild.  3  Tafel  XI  stellt 
den  Verlauf  der  ermittelten  Energieaufnahme  der 
Anker  des  Walzmotors  beim  Auswalzen  eines 
2675  kg  schweren  Blockes  aus  hartem  Martin- 
stabl  (C  =  0,250,  Mu  =  0,731,  Si  =  0,159)  auf 
9,7fache  Verlängerung  dar.  Der  eigentümliche 
Verlauf  der  Walzarbeit  kann  nicht  deutlicher 
dargestellt  werden,  als  durch  eine  derartige  gra- 
phische Wiedergabe  der  elektrischen  Messungen. 
Durch  einfache  Integration  von  mehreren  der- 
artigen Kurven  wurde  unter  Berücksichtigung 
der  durch  besondere  Versuche  ermittelten  Ver- 
luste im  Walzmotor  die  in  Abbild.  14  darge- 
stellte, von  dem  Walzmotor  an  die  Kupplung 
der  Blockstraße  zum  Auswalzen  der  einzelnen 
Blöcke  nutzbar  abgegebene  Walzarbeit  ermittelt. 
Die  Verluste  im  Walzmotor  wurden  getrennt 


das  Kammwalzongerüst  und  auf  die  Straße  ent- 
fiel. Die  Motorverluste  dürften  damit  eher  zu 
hoch  als  zu  niedrig  angenommen  worden  sein. 
Da  das  Gewicht  der  einzelnen  Blöcke  etwas 
schwankte,  so  wurden  die  Walzarbeiten  zur 
besseren  Uebersicht  sämtlich  auf  ein  Blockgewicht 
von  2200  kg  reduziert.  Die  beträchtlichen  Unter- 
schiede der  nutzbaren  Walzarbeit  bei  den  Kurven 
a,  b  und  c  sind  vermutlich  zu  einem  wesent- 
lichen Teile  auf  die  Temperaturunterschiede 
zurückzuführen ,  die  zwischen  den  einzelnen 
Blöcken  bestanden.  Daß  die  Temperatur  die  Höhe 
der  nutzbaren  Walzarbeit  in  bedeutendem  Maße 
beeinflußt,  wurde  auch  bei  anderen  Versuchen 
bestätigt  gefunden.  Interessant  ist  es,  diesen 
Kurven  die  sich  ebenfalls  anfeinen  2200  kg-Block 
beziehende  Kurve  d   gegenüberzustellen,  welche 
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bei  den  im  Jahre  1903  an  der  Dampfstraße 
der  Gutehoffnungshütte  angestellten  Versuchen 
des  Hrn.  Koettgen,  deren  Resultate  der  Be- 
rechnung des  Antriebs  zu  Georgsmarienhütte 
zugrunde  gelegt  wurden,  ermittelt  worden  sind.* 
Es  bürgt  fhr  die  Richtigkeit  der  damals  an- 
gestellten Messungen,  daß  die  dort  gewonnene 
Kurve  in  ihrem  charakteristischen  Verlauf  mit 
der  an  der  elektrischen  Straße  erhaltenen  über- 
einstimmt. Daß  die  durchschnittliche  Walz- 
arbeit an  der  elektrischen  Straße 
noch  um  etwa  10  %  hoher  ist  als 
die  grOßte  damals  auf  der  Gute- 
hoffnungshütte ermittelte,  dürfte 
im  wesentlichen  auf  den  großen 
Einfluß  zurückzuführen  sein,  den 
die  Temperatur,  die  leider  im 
Jahre  1 903  nicht  gemessen  wurde, 
auf  die  Walzarbeit  aasübt.  Ander- 
seits ist  es  natürlich  nicht  aus- 
geschlossen, daß  auch  noch  andere 
Gründe,  wie  die  chemische  Zu- 
sammensetzung, Harte  und  Festig- 
keit des  Walzguts,  Kalibrierung 
der  Walzen  usw.  mitsprechen; 
auch  darf  man  wohl  annehmen, 
daß  die  einfachen  elektrischen 
Messungen  zuverlässigere  Werte 
ergeben  haben,  als  die  Berech- 
nungen aus  Dampfdiagrammen. 

Im  Gegensatz  zu  der  beschrie- 
benen Berechnung  der  nutzbaren 
Walzarbeit  konnte  der  Gesamt- 
Energieverbrauch  der  Straße  ein- 
fach aus  Zahlermessungen  fest- 
gestellt werden.  Kurve  b  der 
Abbildnng  15  zeigt  den  ermittel- 
ten Gesamt-Energieverbrauch  der 
Straße  bei  einer  normalen  Pro- 
duktion, die  in  Kurve  a  in  Ab- 
hängigkeit von  der  Verlängerung 
dargestellt  ist.  Der  Energie- 
verbrauch für  eine  Tonne  Einsatz 
ist  in  Abhängigkeit  von  der  Verlängerung  durch 
Kurve  c  dargestellt.  Die  der  Berechnung  zu- 
grunde gelegten  Messungen  wurden  mit  weichen 
MartinstahlblOcken  (C  =  0,130,  Mn  =  0,454, 
Si  =  0,0056),  deren  mittlere  Anfangstemperatur 
1175"  und  deren  mittlere  Endtemperatur  1115° 
betrug,  gemacht.  Kurve  d  stellt  den  Energie- 
verbrauch für  eine  Tonne  Einsatz  dar,  den 
Hr.  Koettgen  seinerzeit  bei  den  Versuchen 
auf  der  Gutehoffnungshütte  ermittelt  und  unter 
Annahme  eines  Wirkungsgrades  von  40  °/«  be- 
rechnet hat.  Der  Verlauf  der  Kurven  c  und  d 
des  Kurvenblattes  (Abbild.  15)  zeigt,  daß  der 
tatsächlich  erreichte  Energieverbrauch  für  eine 
Tonne  Einsatz  erheblich  unter  diesem  voraus- 


berechneten liegt,  und  zwar  obwohl  die  nutz- 
bare Walzarbeit  bei  den  Versuchen  auf  der 
Straße  zu  Georgsmarienhfltte  größer  war,  als 
die  der  Vorausberechnung  zugrunde  gelegte 
Walzarbeit  bei  der  Dampfstraße  der  Gutehoff- 
nungshütte. Es  folgt  daraus,  daß  der  Wirkungs- 
grad des  elektrischen  Antriebs  erheblich  besser 
ist,  als  er  bei  der  Vorausberechnung  vorsich- 
tigerweise angenommen  wurde.  Es  ist  selbst- 
verständlich, daß  der  Wirkungsgrad  mit  sinken- 


f.ch 


Abbildung  15. 


•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen-  1904,  Nr.  4  S.  228. 


YerliDg«niD(. 
Energieverbraach  bei  normaler  Produktion. 
(Blockgewicht  2200  kg.) 
a)  Normale  Produktion  in  t  St.    b)  Genamtterbrauch  in  KW.  bei 
normaler  Produktion,    c)  Spezifischer  Energieverbrauch  in  KW.St./t 
bei  normaler  Produktion,    d)  Vorausberechneter  spezifischer  Ener- 
gieverbrauch in  KW.  St./'t 


der  Ausnutzung  der  Straße  fallen  mnß.  Um 
die  Abhängigkeit  des  Energieverbrauchs  für 
eine  Tonne  Einsatz  von  der  Intensität  des  Be- 
triebs zahlenmäßig  festzustellen,  wurde  der  Ge- 
samtverbrauch der  Straße  auch  bei  geringerer 
Produktion  ermittelt,  und  in  ein  Verhältnis  zu 
der  nutzbaren  Walzarbeit  gesetzt.  Diese  Berech- 
nungen wurden  für  verschiedene  Verlängerungen 
—  von  3,35-  bis  2 1,8- fach  —  durchgeführt. 
Dabei  ergaben  sich  als  günstigste  die  in  Kurve  a 
der  Abbildung  16,  als  ungünstigste  die  in 
Kurve  b  derselben  Abbildnng  dargestellten  Werte 
des  Gesamtwirkungsgrades  der  Straße.  Unter 
Gesamtwirkangsgrad  ist  das  Verhältnis  der 
nutzbaren  Walzarbeit,  gemessen  an  der  Kupp- 
lung des  Motors  mit  der  Kamm  walzen  welle,  und 
der  gesamten  aufgenommenen  elektrischen  Arbeit, 


Digitized  by  Google 


622    SUhl  und  Eilen. 


Umkehr  -  Blockicalzwerlc  der  Georgtmaritnhütte. 


28.  Jahrg.  Nr.  18. 


gemessen  an  der  Schalttafel  des  Walzwerks, 
verstanden.  Nach  diesen  Kurven  ist  der  Ge- 
samtwirkungagrad  bei  voller  Produktion  im 
Mittel  etwa  60  %  und  nimmt  bei  sinkender 
Produktion  nur  langsam  ab.    Bei  halber  Pro- 


ergibt sieh  ein  charakteristischer  Unterschied 
zwischen  dem  elektrischen  und  dem  Dampfantrieb 
nach  folgender  Prinzipeskizze  in  Abbildung  17. 

Bei  längeren  Walzpausen  stellt  man  je  nach 
den  Ortlichen  Verhältnissen  und  der  Gesaint- 
Belastung  der  Gasmaschinenzen- 
trale mitunter  zweckmäßig  auch 
eine  Gasmaschine  ab.  Der  hier- 
durch oder  durch  die  geringere 
Belastung  der  Gasmaschinenzen- 
trale entstehende  Verlust  ist  beim 
Vergleich  der  Wirtschaftlichkeit 
eines  elektrischen  Antriebs  mit 
derjenigen  eines  Dampfantriebs 
ebenfalls  in  Rechnung  zu  ziehen. 

Die  mitgeteilten  Versucbsresul- 
tate  wurden  nach  der  anfangs  er- 
wähnten Erhöhung  des  Block- 
gewichte auf  5  t  im  März  d.  J. 
durch  einige  beim  Auswalzen 
dieser  schweren  Blocke  gemachte 
Messungen  vervollständigt.  Man 
beschränkte  sich  dabei  darauf,  die 
k  k  r  augenblickliche  größte  Beanspru- 

chung der  Dynamos  und  Motore, 
die  erreichbare  stündliche  Pro- 
duktion und  den  Gesamt  -  Energieverbrauch  der 
Straße  festzustellen. 

Das  erfreuliche  Ergebnis  der  Versuche  be- 
stand darin,  daß  die  Produktion  beim  Auswalzen 

von  Blocken  mit  einem  Anfangsquerschnitt  von 
640 


Abbildung  16 

Produktion  in  •/♦  der  größten  stündlichen  Produktion 


dnktion  ist  er  etwa  50  %  und  sinkt  erst  bei 
der  im  wirklichen  Betrieb  nnr  selten  vorkommen- 
den schwachen  Produktion  von  nur  einem  Viertel 
der  größten  anf  etwa  40  %  d.  h.  auf  den  Wert, 
der  früher  der  Gesamtproduktion  zugrunde  ge- 
legt war.  Es  ist  damit  die  Ansicht  widerlegt, 
daß  bei  gelegentlicher,  schwacher  Produktion 
der  elektrische  Antrieb  einer  Umkehrstraße  un- 
wirtschaftlich würde.  Bei  geringer  Produktion 
kann  man  die  Wirtschaftlichkeit  dadurch  erhüben, 
daß  man  die  Chargen  flott  auswalzt,  dann  den 
Schwungrad-Umformer  ganz  abstellt  und  ihn  zum 
Auswalzen  der  nächsten  Charge  wieder  anläßt. 
Der  dabei  entstehende  Anlaßverlust  beträgt 
etwa  75  PS.«-Std.,  er  bleibt  konstant,  unabhängig 
von  der  Dauer  der  Betriebspause,  wenn  man  den 
kleinen  Verlust  in  der  Gasmaschine  dnrch  ihre 
um  75  PS.  geringere  Belastung  vernachlässigt. 
Anders  verhält  es  sich  beim  Dampfantrieb,  bei 
welchem  der  Verlust  an  Dampf  zum  Unterdampf- 
halten der  Maschine,  Kessel,  Kohrleitungen  und 
dergl.  bei  derselben  steten  Betriebsbereitschaft, 
die  beim  elektrischen  Betrieb  vorhanden  ist, 
proportional  zur  Dauer  der  Betriebspausen 
wächst.  Dieser  Verlust  hängt  natürlich  von  den 
Ortlichen  Verhältnissen  ab;  nimmt  man  ihn  bei- 
spielsweise mit  20  %  des  Durchschnitts- Ver- 
brauchs der  Dampfmaschine  an*  und  deren 
mittlere  Leistung  entsprechend  derjenigen  des 
vorliegenden  Stenennotors  mit  1200  PS.,  (in 
Wahrheit  wird  sie   wesentlich  höher  sein)  so 

•  VergL  Kiedler-  .Htnbl  und  Ki-en"  18!»»  Nr.  10 
S.  "61  und  ff.,  sowie  Iffland:  „Stahl  und  Liwen" 
1W4  Nr.  12  S.  «93  und  ff. 


w0  mm  CD  auf  270  mm  CD  bei  einer  4,3  fachen 
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Abbildung  17. 
Energieverluste  in  längeren 


Verlängerung  68  t/Std.  betrug,  und  daß  trotz 
dieser  starken  Beanspruchung  der  Straße  der 
spez.  Energieverbranch  sieb  ebenso  günstig  er- 
gab als  es  früher  der  Fall  war.  Die  Betriebs- 
sicherheit des  elektrischen  Antriebes  ist  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  beim  Auswalzen  dieser 
schweren  Blöcke  hänfig  Stromaufnahmen  des 
Walzmotors  von  4500  Amp.  bei  1500  Volt,  also 
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von  6750  KW.,  beobachtet  worden,  denen  sich 
die  Dynamo«  nnd  Motore  in  jeder  Hinsicht  ge- 
wachsen zeigten. 

Diese  in  sorgfaltigster  Weise  dorchgefBbrten 
Versuche  haben  tatsächliche  Werte  über  den 
Kraft  verbrauch  einer  derartigen  Anlage  ergeben, 


die  einen  Beitrag  liefern  znr  Ermittlung  der 
Walzkosten  nnd  znr  Berechnung,  ob  unter  Be- 
rücksichtigung der  Örtlichen  Verhältnisse,  wie 
der  Produktion,  Koblenpreise  und  dergl.  dem 
Dampfantrieb  oder  dem  elektrischen  Antrieb 
einer  Umkebrstraße  der  Vorzug  zu  geben  ist. 


[Anblasen  eines  Hochofens  nach  14  Monate  langem  Dämpfen. 

Nach  Mitteilungen  von  Direktor  S.  Surzycki  und  Hochofenchef  W.  Jacobson 

in  Czenstochau  (Russ.-Polen). 


lYI  an  pflegt  den  Hochofenbetrieb  insofern  für 
A  *  *•  stetig  anzusehen ,  als  ein  Stillsetzen  des 
Ofens,  wenn  auch  für  kurze  Zeit,  nicht  allein 
in  wirtschaftlicher,  sondern  auch  in  technischer 

• 

Beziehung  als  ein  großer  Uebelstand  betrachtet 
werden  muß.  Die  Zustande  indessen,  welche 
die  russisch-polnische  Eisenindustrie  in  den  letzten 
drei  Jahren  durchzumachen  hatte,  haben  bei 
den  dortigen  Hochöfen  Öfters  die  schlimmsten 
Störungen  hervorgerufen  und  dadurch  gelehrt, 
einen  Hochofen  auch  unter  den  denkbar  schwie- 
rigsten Verhältnissen  im  Feuer  zu  halten.  Lange 
dauernde  Arbeiterstreiks  und  Unruhen,  ferner  Koks- 
mangel  hatten  ein  derartig  häufiges  Einstellen 
des  Betriebs  oder  Dampfen  der  Hochöfen  im 
Gefolge,  daß  z.  B.  ein  Hochofen  in  einem  Be- 
triebsjahre volle  21  «/«  der  Schichtenzahl  still- 
gesetzt werden  mußte.  Daß  ein  solcher  Betrieb 
in  wirtschaftlicher  Beziehung  geradezu  ruinierend 
ist,  braucht  nicht  näher  erwähnt  zu  werden. 

Wahrscheinlich  das  erste  Mal  in  der  Hoch- 
ofengescbichte  ist  es  jedoch  vorgekommen,  daß 
ein  Hochofen  nach  14  Monate  langem  Dämpfen 
wieder  angeblasen  werden  konnte.  Dieser  Fall 
ereignete  sich  bei  dem  Hochofen  Nr.  1  der 
Hüttenwerks  -  Aktiengesellschaft  B.  Hantke  in 
Czenstochau.  Ueber  den  Ofen  selbst  sind  nach- 
stehende Angaben  gemacht:  Höhe  17,5  m,  In- 
halt 325  cbm,  Düsenzahl  8  (zu  130  mm  0), 
Windverbrauch  450  cbm  in  der  Minute,  Erzeu- 
gung in  24  Stunden  140  bis  150  t  Martinrob- 
eisen. Der  Ofen  wurde  das  erste  Mal  im  Marz 
1899  angeblasen  und  im  April  1902  zwecks 
Reparatur  des  Gestells  ausgeblasen.  Während 
dieser  Zeit  hat  er  90  821  t  Rohelsen  von  ver- 
schiedener Beschaffenheit,  meist  Gießerei-  und 
Martinroheisen,  erzeugt.  Nach  der  Neuzustellung 
wurde  der  Ofen  am  9.  August  1904  wieder 
angeblasen  und  ging  dann  bis  zum  '.'6.  Oktober 
1900,  mit  Ausnahme  des  Februars  1905, 
währenddesst-n  er  infolge  eines  Arbeiterstreiks 
28  Tage  gedampft  werden  mußte.  In  der 
Reise  August  1904  bis  Oktober  1906  hat  der 
Ofen  erzeugt:  ( 

Martinroheiwen   45  914 

Gießereiroheinen  ....  17  720 
Hämatitroheiiin    ....      5  442 


Phosphorroheiaen  ....  3  766 

Spiegeleiern  (20  prozentig)  2  904 

FerroBilizium  (14  pro».)    .  810 

in  (SOproz.)  .  2  287 


Zusammen    78  849 

Wegen  vollständigen  Koksmangels  mußte 
alsdann  der  Betrieb  eingestellt  werden.  Da  aber 
infolge  des  Erblasens  von  Ferromangan  und  Ferro- 
sitizium  die  Schachtwandungen  des  Ofens  sehr 
dünn  geworden  waren  (es  waren  Stellen  von  nur 
30  mm  Stärke  vorhanden),  wollte  man  das  Nieder- 
blasen nicht  wagen,  und  entschloß  man  sich,  den 
Hochofen  zu  dämpfen,  obgleich  man  bestimmt 
wußte,  daß  der  Stillstand  sehr  lange  Zeit  dauern 
werde.  Es  wurde  daher  zuerst  eine  leere  Gicht 
von  5  t  Koks,  sodann  eine  Gicht  von  nochmals 
5  t  Koks  und  3300  kg  Möller  (>,»  des  gewöhn- 
lichen Erzsatzes)  und  nach  darauffolgenden  acht 
normalen  Gichten  zuletzt  Koks  im  Ueberschuß 
aufgegeben.  Insgesamt  stellte  sich  die  Mehr- 
aufgabe an  Koks  auf  15  t.  Der  Ofen  war  bis  auf 
drei  Gichten  gefüllt,  die  Beschickungssäule  wurde 
bis  zur  Gicht  durch  granulierte  Hochofenschlacke, 
etwas  mulmige  und  tonhaltige  Erze  und  schließ- 
lich Lehm  ergänzt.  Das  Ganze  wurde  fest- 
gestampft. Weiterhin  zog  man  die  Düsen  zurück, 
mauerte  die  Formen  zu  und  strich  den  ganzen 
Ofen  von  oben  bis  unten  mit  Teer  an,  um  das 
Schachtmauerwerk  möglichst  dicht  zu  halten. 
Nach  Verlauf  von  drei  Monaten  konnte  man 
keine  Veränderung  an  dem  Hochofen  bemerken. 
Auch  die  Beschickungssäule  war  dieselbe  geblie- 
ben. Erst  im  April  1907,  also  nach  fünf  Mo- 
nate langem  Stillstand,  war  die  Teerschicht  an 
verschiedenen  Stellen  gerissen,  ein  Beweis,  daß 
der  Ofen  infolge  der  Abkühlung  sich  zusammen- 
gezogen hatte,  durch  die  so  entstandenen  Risse 
war  Luft  in  den  Ofen  gedrungen  und  die  Gichten 
fingen  allmählich  an  niederzugehen.  So  ging 
es  bis  Ende  Dezember  1907  weiter,  zu  welcher 
Zeit  man  beschloß,  einen  Versuch  zu  unternehmen, 
um  den  Ofen  wieder  in  Betrieb  zu  setzen.  Es 
stellte  sich  heraus,  daß  der  Ofen  nach  14  Mo- 
nate dauerndem  Dämpfen  um  1 0  Gichten  gesunken 
war.  Man  besserte  daher  zuerst  die  schwachen 
Stellen  im  Mauerwerk  aus  uud  öffnete  sodann 
die  Formen.    Dabei  entstand  sofort  ein  Luftzug 
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unter  gleichzeitiger  Bildung  von  Gichtgasen,  ein 
Beweis,  daß  der  Koks  zu  einem  großen  Teil 
noch  nicht  verbrannt  war.  Es  wurden  nun  10  t 
Koks  und  eine  leichte  Erzgicht  { '/*  der  gewöhn- 
lichen), weiterhin  noch  5  t  Koks  und  eine  etwas 
schwerere  Gicht  {xjs  normal)  aufgegeben;  aus 
den  Formen  entfernte  man  die  Asche  und  noch 
glühende  kleine  Koksstückeben ,  setzte  lange 
eiserne  Röhren  von  75  mm  in  die  Formen 
ein  und  mauerte  den  übrigbleibenden  Teil  der 
Oeffnung  mit  Ausnahme  je  einer  kleinen  unter- 
halb der  Röhren  gelegenen  Stelle,  die  für  den 
Schlackenabnuß  dienen  sollte,  wieder  zu.  Hervor- 
zuheben ist  noch,  daß  man  vor  den  Formen 
nicht  allein  glühenden  Koks,  sondern  auch  ge- 
ringe Mengen  flüssiger  Schlacke  antraf. 

Am  31.  Dezember  1907  wurde  der  Ofen  bei 
abgestelltem  Kühlwasser  mit  Wind  von  etwa 
650°  C.  wieder  angeblasen.  Man  ging  anfangs 
sehr  vorsichtig  zuwege;  die  Windmenge  betrug 
etwa  80  cbm  in  der  Minute,  doch  wurde  sie 
vom  Ofen  sofort  angenommen,  bald£darauf  floß  auch 


durch  die  engen  Oeffnungen  in  den  Formen  die 
erste  Schlacke  ab.  Da  die  eisernen  Röhren 
häufig  verbrannten  oder  sich  mit  Schlacke  ver- 
setzten, so  wurde,  um  den  Ofen  tiefer  zu  be- 
kommen und  den  Schlackenabfluß  auf  eine  Stelle 
beschranken  zu  können,  ein  neues  1  m  tiefes 
Loch  über  dem  Stichloch  gebohrt  und  in  dasselbe 
eine  Naphtha-Forsunka  (Zerstäuber)  eingeführt. 
Eine  Stunde  spater  floß  die  ganze  Schlacke  durch 
diese  Oeftnung  ab,  wodurch  es  ermöglicht  wurde, 
richtige  Düsen  einzubauen  und  die  Kühlwasser- 
leitung zu  öffnen.  Von  da  an  ging  der  Ofen 
flotter,  so  daß  man  bereits  in  der  Nacht  vom 
1.  auf  2.  Januar  1908,  36  Stunden  nach  dem 
Anblasen  des  Ofens,  das  erste  Eisen  erhielt. 
Der  Uebergangszustand ,  bis  der  Ofen  regel- 
mäßiges Eisen  lieferte,  dauerte  nur  einige  Tage. 
Auch  spater  zeigte  der  Ofen  keinerlei  Nach- 
wehen, sondern  ging  tadellos,  ja  der  Betriebs- 
leiter hofft,  ihn  noch  einige  Jahre  in  vollem 
Betrieb  erhalten  zu  können. 


Der  moderne  Kupolofen.* 


lYl eine  Herren !  Mancher  von  Ihnen  hat  wohl 
schon  vor  den  Fragen  gestanden  oder 
wird  noch  einmal  davor  stehen:  „Wo  kaufe  ich 
meinen  Kupolofen,  wie  baue  ich  meinen  Kupol- 
ofen, oder  wie  baue  ich  meinen  Kupolofen  um?" 
Die  Entscheidung  dieser  Fragen  ist  nicht  leicht, 
besonders  wenn  Sie  bis  jetzt  noch  nicht  im 
glücklichen  Besitze  eines  Ofens  waren  oder  mit 
dem  Gang  Ihres  Ofens  nicht  zufrieden  Bind.  Die 
Frage  ist  auch  aus  dem  Grunde  schwer  zu  be- 
antworten, weil  es  eine  Unmenge  von  Systemen 
gibt  und  jeder  Erfinder  natürlich  behauptet,  sein 
Ofensystem  sei  das  richtige. 

Was  man  von  einem  guten,  modernen  Ofen  ver- 
laufen kann,  ist  ja  bekannt;  erstens  schnelle,  heiße 
Schmelzung  mit  geringem  Abb r and,  und  zweitens 
geringen  Koks  verbrauch.  Vielfach  wird  auch 
Universalitat  verlangt,  d.  h.  man  will  mit  einem 
Ofen  alles  machen  können.  Es  ist  dieses  wohl 
möglich,  aber  aus  Rentabilitätsrücksichten  sollte 
jeder  Ofen  seinem  bestimmten  Zweck  angepaßt 
sein.  Genügen  nun  unsere  modernen  Ofen- 
systeine  den  vorher  angeführten  Baugrund- 
sätzen? 

Von  den  verschiedenen  Ofensystemen  können 
wir  zwei  Haupttypen  unterscheiden:  Oefen  mit 
weiten  und  solche  mit  engen  Düsen.  Zum 
Schmelzen  von  Eisen  ist  eine  bestimmte  Menge 
Koks,  der  in  Deutschland  allgemein  verwendet 
wird,   erforderlich.     Diese    Koksmenge  hflngt 

*  Vortrag,  gehalten  von  Ingenieur  Karl  Schiel 
(Köln  a.  Rh.)  auf  der  ZiiHatnmenkunft  der  Köln-Aachener 
Hezirksgruppo  des  Vereint*  Deutscher  Kisengießereien 
zu  Köln  am  19.  März  1908. 


wiederum  davon  ab,  wie  die  in  dem  Koks  auf- 
gestapelte Wärme  ausgenutzt  wird.  Zum  Ver- 
brennen der  Koksmenge  gehört  eine  bestimmte 
Menge  Sauerstoff  bezw.  Luft.  Je  schneller 
nun  das  Eisen  geschmolzen  wird,  um  so  gün- 
stiger ist  der  Schmelzprozeß  in  bezug  auf  Qualität 
des  erzeugten  Materials  und  in  bezug  auf  den  Ab- 
brand.  Den  Schmelzkoks  kann  man  von  der 
Stufe  der  unvollkommenen  Verbrennung,  der 
Verbrennung  zu  Kohlenoxyd,  bis  zur  Stufe  der 
vollkommenen  Verbrennung,  der  Verbrennung 
zu  Kohlensäure,  ausnutzen.  Bei  vollkommener 
Verbrennung  ist  die  erzeugte  Wärme  etwa 
8'/»  mal  so  groß  wie  bei  unvollkommener  Ver- 
brennung. Deshalb  ist  immer  vollkommene 
Verbrennung  anzustreben,  mit  Rücksicht  auf 
die  Erhitzung  des  Eisens  und  mit  Rücksicht 
auf  den  Kohlenverbrauch. 

Die  vollkommene  Verbrennung  in  einem  Kupol- 
ofen wird  beeinflußt  durch  die  Beschaffenheit 
des  Koks,  ob  derselbe  klein-  oder  großstückig, 
dicht  oder  locker  ist,  ferner  von  der  Pressung 
der  Luft,  sowie  von  der  Temperatur  der  Luit 
und  der  Brennstoffe,  und  von  der  Temperatur 
im  Verbrennungsraum.  Da  zur  vollkommenen 
Verbrennung  die  doppelte  Menge  Luft  wie  zur 
unvollkommenen  Verbrennung  benötigt  wird  und 
großstückiger  Koks  der  Luft  eine  kleinere  An- 
griffsfläche bietet  als  kleinstückiger  infolge 
der  vielen  Zwischenräume,  so  befördert  groß- 
stückiger  Koks  die  vollkommene  Verbrennung 
und  kleinstückiger  die  unvollkommene  Verbren- 
nung. Lockerer  Koks  gestattet  ein  bequemes 
Eindringen  in  die  Poren,  bietet  dem  Wind  also 


Digitized  by  GooqI 


29.  April  1908.  Der  moderne  Kupolofen. 


«■ine  große  Oberfläche  und  begünstigt  dadurch 
eine  unvollkommene  Verbrennung.  Es  sollte 
daher  nur  großstückiger,  dichter  Koks  im  Kupol- 
ofenbetrieb  Verwendung  linden. 

Leber  die  Pressung  der  Verbrennungs- 
luft gehen  die  Ansichten  sehr  auseinander;  die 
eine  Gruppe  befürwortet  geringe  Pressung,  die 
andere  hohe.  Einer  bestimmten  Pressung  vor 
den  Düsen  entspricht  eine  bestimmte  Kinströmungs- 
geschwindigk-jit.  Ist  nun  die  Pressung  recht 
gering,  so  wird  die  Durchströmungsgeschwindig- 
keit durch  den  Ofen  auch  gering  sein,  der 
Sauerstoff  der  Luft  wird  recht  viel  Gelegenheit 
haben,  sich  mit  Kohlenstoff  zu  vereinigen,  so 
daß  schließlich  auf  einen  Teil  Sauerstoff  ein 
Teil  Kohlenstoff  kommt,  und  wird  daher  durch 
die  langsame  Bewegung  Kohlenoxydbilduug  be- 
günstigt. Da  die  erste  Vcrbrennungsschicht 
nicht  auf  einmal  aufhört,  sondern  nach  und  nach, 
so  hat  die  dort  gebildete  Kohlensäure  reichlich 
Gelegenheit,  in  Berührung  mit  dem  glühenden 
Koks  Kohlenoxyd  rückzubilden. 

Bei  recht  hoher  Pressung  und  bei  größerer 
Geschwindigkeit  wird  die  Luft  tief  und  reichlich 
in  den  Koks  eindringen  und  eine  große  Angriffs- 
fläche finden;  infolgedessen  wird  mehr  Kohlen- 
stoff von  der  gleichen  Sauerstoffmengo  verbrannt 
und  daher  reichlicher  Kohlenoxyd  gebildet.  Beide 
Falle,  zu  hoher  oder  zu  niedriger  Druck,  be- 
günstigen also  eine  unvollkommene  Verbrennung. 
Durch  die  Reduktion  der  gebildeten  Kohlensaure 
zu  Kohlenoxyd  werden  aber  auch  nach  und  nach 
die  Glühschichten  steigen  und  eine  Oichtflamme 
wird  die  Folge  sein. 

Ks  gibt  also  in  der  Pressung  der  Luft  eine 
Grenze.  Der  Winddruck  darf  nicht  zu  niedrig 
und  nicht  zu  hoch  sein,  er  hängt  aber  auch  von 
der  Temperatur  der  Verbrennungsluft  und  der 
Temperatur  im  Ofen  ab.  Recht  heiße  Ofen- 
temperatur begünstigt  die  unvollkommene  Ver- 
brennung, ebenso  warme  Verbrennungs- 
luft. Dieser  Punkt  ist  schon  viel  umstritten 
worden  und.  wie  ich  glaube,  ohne  den  wunden 
Punkt  zu  treffen.  Man  verwirft  die  Ver- 
wendung warmer  Luft,  weil  sie  für  die  voll- 
kommene Verbrennung  schädlich  sei,  und  gibt 
au,  Wind  über  100°  sei  ohne  weiteres  aus- 
zuschließen, eine  Erwärmung  dagegen  unter 
100u  sei  zwecklos.  Man  scheint  anzunehmen, 
daß  eine  Wiudtemperatur  von  weniger  als 
100"  (/.  nicht  soviel  Warme  einbringe,  daß 
die  Nachteile  der  warmen  Luft,  ihr  Bestreben, 
unvollkommene  Verbrennung  zu  begünstigen,  auf- 
gewogen werden  und  weiter,  daß  die  Kosten 
der  Krwarmuug  über  100"  die  Vorteile  der 
warmen  Luft  überwiegen.  Ferner  gibt,  man  an. 
dali  durch  die  Vergrößerung  des  Volumens  der 
wannen  Lull  eine  Sauerstotl'kontrolle  nicht  mehr 
möglich  sei.  Letzterem  Punkte  ist  wohl  nicht 
allzu  schwer  Rechnung  zu  tragen.  Was  den 
XVIlii. 
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ersten  Punkt  der  Schädlichkeit  anbetrifft,  so 
glaube  ich.  daß  man  weniger  die  zugeführte 
Wärmemenge  beachten  sollte,  als  vor  allem  das 
Gesetz,  daß  bei  erwärmter  Verbrennungsluft  und 
bei  höherer  Temperatur  im  Ofen  das  Vereini- 
gungsbestreben zwischen  Sauerstoff  und  Kohlen- 
stoff wachst.  Warme  Luft  verbindet  sich 
schneller  mit  dem  Kohlenstoff,  daher  die  Be- 
günstigung der  unvollkommenen  Verbrennung, 
aber  die  Wärmeentwicklung  bei  der  Vereinigung 
von  Sauerstoff  und  Kohlenstoff  wird  erhöht,  die 
Verbrennung  intensiver  und  die  Verbrennungs- 
wärme gesteigert.  Hieraus  erklaren  sich  auch 
die  vielfach  so  günstigen  Resultate  der  Oefcn 
mit  warmer  Luft. 

Arbeiten  aber  unsere  Oefen  mit  kalter  Luft 
nicht  auch,  ohne  daß  wir  es  wissen,  mit  wartner 
Luft?  Beim  Einblasen  der  Luft  ist  dieselbe 
noch  kalt.  Man  kann  nun  beobachten,  dali  die 
Koksstücke  unmittelbar  vor  der  Düse  dunkler  sind, 
als  diejenigen,  die  etwa  10  cm  von  derselben 
entfernt  liegen  und  Weißglut  aufweisen.  Auf 
diese  übt  also  die  Luft  anscheinend  keine  Ab- 
kühlung mehr  aus,  so  daß  anzunehmen  ist,  daß 
in  dieser  Schicht  die  Luft  schon  die  Ofentempe- 
ratur erreicht  hat.  Igt  nun  in  dieser  Schicht 
aller  Sauerstoff  schon  verbraucht?  Diese  Frage 
müssen  wir  unbedingt  mit  nein  beantworten, 
denn  sonst  könnte  keine  gute  Schmelzung  im 
Innern  eines  Ofens,  der  über  20  cm  }'  hat.  statt- 
finden. Haben  wir  hier  also  nicht  auch  schon 
eine  Verbrennung  mit  warmer  Luft?  Ich  bin 
kein  vollkommen  überzeugter  Anhänger  der  Oefen 
mit  warmer  Luft,  aber  doch  glaube  ich.  daß 
denselben  noch  eine  Zukunft  beschieden  ist.  Die 
Feindschaft,  die  man  seither  der  warmen  Luft 
entgegenbrachte,  dürfte  wohl  der  Hauptsache 
nach  darauf  beruhen,  daß  man  bei  Anwendung 
derselben  dem  erhöhten  Vereinigungsbestreben 
zwischen  Sauerstoff  und  Kohlenstoff  zu  wenig 
Beachtung  schenkte,  besonders  da  die  Größe 
der  Stelgerung  bei  den  verschiedenen  Tempe- 
raturen zu  ungleichmäßig  und  noch  zu  wenig 
erforscht  ist.  Soweit  mir  bekannt,  ist  Herr 
Professor  Osann  in  Clausthal  zurzeit  be- 
schäftigt, in  dieser  Richtung  und  auch  über  den 
Wert  der  warmen  Luft  beim  Kupolofenbetrieb 
eingehende  Versuche  anzustellen,  so  daß  zu  er- 
warten steht,  daß  wir  in  nicht  allzu  ferner  Zeit 
auch  über  diese  Punkte  mehr  Klarheit  haben 
werden. 

Die  Pressung  muß  bestimmt  werden  durch 
die  Höhe  der  Schmelzsäulc  und  durch  den  Leber 
druck,  der  nötig  ist.  um  die  Verbrennungsgase 
in  der  rechten  Geschwindigkeit  durch  den  ofen 
zu  führen.  Der  benötigte  Ueberdruck  hangt  viel 
von  dem  Betriebe  und  der  Beschickung  des 
Ofens  ab  und  dürfte  sich  kaum  für  alle  Kille 
rechnerisch  festlegen  lassen.  Für  minlere  "eten 
dürfte    er   bei   etwa    100  hi*    l.">o  mrii  W'.-S. 
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liegen.  Unsere  jetzigen  Oefen  arbeiten  einmal 
mit  geringer  Pressung,  d.  Ii.  nur  der  Pressung, 
welche  die  Schmelzsäule  erzeugt.  Die  Dfisenquer- 
schnitte  schwanken  zwischen  1  und  '  s  des 
Ofenquerschnittes.  Es  labt  sich  nun  rechnerisch 
nachweisen,  daß  für  gewöhnlichen  GraugiilJ  bei 
einer  Ueberhitzungstemperatur  von  etwa  1380°  ('. 
und  einer  guten  Ausnutzung  der  Verbrennuugs- 
gase  etwa  8  kg  Koks  zum  Schmelzen  von  1 00  kg 
Eisen  ausreichen.  Um  diese  8  kg  Koks  zu  Kohlen- 
saure zu  verbrennen,  sind  unter  Berücksichtigung 
des  Imstande*,  daß  beim  Verbrennen  von  festen 
Brennstoffen  ein  gewisser  Luftüberschuß  vorhanden 
sein  soll,  beim  Kupolofenbetrieb  praktisch  etwa 
15  °/o.  also  etwa  70  Iiis  75  cbm  Luft  nötig.  Be- 
trachten wir  einen  Ofen,  der  etwa  700  mm  1.  1 
hat  und  der  in  der  Stunde  rund  H000  kg  schmilzt, 
so  sind  in  der  Minute  35  bis  38  cbm  Luft  nötig. 
Ein  neuerer  Ofen  von  3000  kg  stündlicher 
Leistung  zeigt  durchschnittlich  eine  Höhe  von 
3  m  über  Düsen.  Der  freie  Querschnitt  im 
Ofen  betrügt  dann  etwa  0,24  <|in.  Unter  freiem 
Querschnitt  sind  die  freien  Zwischenräume 
zwischen  Koks  und  Eisen  in  der  Beschickung 
zu  verstehen.  Unter  Berücksichtigung  de« 
Widerstandes  beim  Durchströmen  betragt  der 
durch  diesen  Querschnitt  streichende  Wind 
H5  cbm  bezogen  auf  0 0  bei  der  natürlichen 
Pressung  der  Schmelzsaule.  Diese  beträgt  etwa 
240  mm  W.-S.  Die  Ausströmungsgesch windig- 
keit ans  der  Gicht  ist  dann  =-  1.  Wir  sehen 
also,  daß,  um  240  mm  Druck  zu  erreichen,  fast 
die  doppelte  Windmenge  vorhanden  seiu  muß 
als  in  Wirklichkeit  nötig  ist.  Durch  die  große 
Windmenge  wird  aber  die  Verbrennung  un- 
günstig beeinflußt  und  die  Koksnienge  von  8  °i0 
reicht  nicht  mehr  aus.  Um  wieder  auf  ein 
günstiges  Resultat  zu  kommen,  muß  die  Koks- 
nienge erhöht  werden. 

N'un  hat  bei  diesen  Oefen  mit  weiten  Düsen 
die  Erfahrung  gezeigt,  daß  die  günstigste  Pres- 
sung nicht  bei  240  mm  liegt,  sondern  bei  etwn 
320  mm.  Bleibt  der  Diiscnqncrschnitt  über  * 
des  Ofeiiquerselmittes.  so  bedingt  diese  höhere 
Pressung  eine  Steigerung  der  Windmenge  auf 
etwa  HO  cbm  i.  d.  Minute  und  eine  Steigerung 
des  Koksverbrauches  auf  etwa  U\  Iiis  17  «o, 
wenn  die  Verbrennung  die  günstigste  werden 
und  die  nötige  Wärmemenge  erzeugt  werden 
soll,  wie  solches  in  der  Praxis  auch  meistens  der 
Fall  ist.  ja  manchmal  bis  zu  2f>  bis  30  °o.  In 
diesem  Fall  ist  jedoch  der  Ofen  total  verbaut 
oder  der  Betrieb  und  die  IVdienung  laßt  viel 
zu  wünschen  übrig.  Aber  selbst  die  Pressung 
von  320  nun  ist  noch  nicht  die  günstigste,  denn 
alle  diese  Oefen  arbeiten  mit  hoher  Oichtflnrnme. 
und  da  240  mm  Pressung  nmii  ungünstigere 
Resultate  ergaben,  so  ist  atizunelmn-u.  daß  die 
Pressung  von  320  nun  auch  neeli  zu  niedrig 
ist.     Wohl    reichen    16    bis    17  c  o   K  >k>  /.im 


Schmelzen  aus.  Wie  Beobachtungen  ergaben, 
ist  die  Ausnutzung  de«  Schmelzkoks  etwa  30  °/o. 
so  daß  1 6  0,'o  Koks  etwa  38  000  WE.  ergeben. 
Für  100  kg  Eisen  von  1380"  Ueberhitzungs- 
temperatur sind  etwa  3tiOOO  WE.  erforderlich. 
Die  überschießenden  2000  WE.  dürften  durch 
die  Gase  entführt  werden. 

Verfolgen  wir  nun  das  Ergebnis  der  zu  ge- 
ringen Windpressung,  so  finden  wir,  daß  der 
Wind  bei  der  Einströmung  in  einer  bestimmten 
Schicht  zu  Kohlensaure  verbrennt.  In  der  nächst 
höheren  Schicht  wird  eine  Reduktion  zu  Kohlen- 
oxyd stattfinden,  da  die  Durchströmungsgeschwin- 
digkeit zu  gering  ist  und  der  Kohlensaure  Ge- 
legenheit geboten  ist,  sich  mit  einem  zweiten 
Atom  Kohlenstoff  zu  vereinigen.  Es  werden 
immer  mehr  und  mehr  höhere  Koksschichteu  ent- 
zündet, bis  endlich  die  Ausströmungstemperatur 
über  300°  0  betragt,  und  von  diesem  Augen- 
blicke an  wird  sich  die  Gichtflamme  zeigen  und 
in  kurzer  Zeit  der  ganze  Ofen  eine  einzige 
Schmelzsäule  bilden.  Daß  dies  aber  für  das 
fertige  Produkt  nicht  von  Vorteil  ist,  wird  uns 
dadurch  bewiesen,  daß  das  in  .solchen  Oefen 
erzeugte  Eisen  leicht  zum  Weißwerden  neigt, 
da  beim  Durchtropfen  durch  den  ganzen  Ofen 
ein  erhöhter  Abbrand  an  Silizium  stattfindet, 
ferner  erhöht  sich  auch  der  Abbrand  des  Eisens 
selbst  und  wird  man  nicht  fehlgehen,  wenn  man 
letzteren  mit  4  bis  5  °/o  annimmt. 

Alle  diese  Uebelstände  hat  man  auch  erkannt, 
aber  trotzdem  werden  diese  Oefen  in  neuerer 
Zeit  noch  vielfach  gebaut,  ja  man  geht  so  weit 
und  macht  den  Imsenquerschnitt  größer  als  den 
Ofenquerschnitt.  Man  baute,  um  diese  Uebel- 
stände zu  vermeiden,  eine  zweite  Reihe  Düsen 
ein  mit  der  Begründung,  mit  dieser  zweiten 
Reihe  das  gebildete  Kohlenoxyd  verbrennen 
zu  wollen.  Beide  Düsenreihen  hatten  zusammen 
den  Querschnitt,  den  vorher  eine  Düsenreihe 
hatte.  Es  ist  sicher,  dali  die  erste  Düsenreihe 
nur  die  Hälfte  Luft  durchlaßt  und  dadurch 
Kohlenoxyd  gebildet  wird.  Kommt  nun  das 
Kohlenoxyd  vor  die  zweite  Düsenreihe,  so 
reicht  die  einströmende  Luft  wohl  aus,  das 
Kohlenoxyd  zu  Kohlensäure  zu  verbrennen,  aber 
gleichzeitig  bieten  sich  der  Luft  noch  mehr 
Koksoberflachen  dar.  und  die  Folge  ist,  daß  die 
Luft  zur  vollkommenen  Verbrennung  nicht  genügt 
und  die  unvollkommene  Verbrennung  bleibt  wie 
sie  ist.  Die  zweite  Düsenreihe  ist  also  zwecklos 
gewesen.  Die  entstandene  Kohlensaure  bildet, 
sich  in  den  folgenden  glühenden  Koksschichten 
wieder  zu  Kohlenoxyd  zurück  und  das  Resultat 
ist  in  .-Wen  Füllen  das  gleiche  wie  bei  nur  eiuer 
Düsenreibe. 

Würde  man  der  ersten  Düsenreihe  ihre  ur- 
sprüngliche Oröße  lassen  und  der  zweiten  Düsen- 
reihe  eine  Größe  geben,  die  es  ermöglicht. 
Kohlenstoff  nn.l  Kohlenoxyd  aus  dem  festen  Brenu- 
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stoff  zu  Kohlensaure  zu  verbrennen,  so  wäre 
infolge  der  geringen  Windgeschwindigkeit  auch 
kein  anderer  Erfolg  zu  verzeichnen  gewesen, 
als  es  bei  Oefen  mit  einer  Düsenreihe  der  Fall 
ist.  Man  baute  deshalb  im  weiteren  die  zweite 
Düsenreihe  so  hoch  ein.  daß  ein  Glühen  des 
umgebenden  Koks  nicht  mehr  zu  befürchten  war. 
Mau  verfall  aber  hierbei,  daß.  um  Kohlenoxyd 
zu  verbrennen,  eine  Temperatur  von  860°  nötig 
ist.  Findet  nun  eine  Verbrennung  statt,  so 
betragt  die  Verbrennucgstemporatur  1100  bis 
1200°.  bei  der  der  Koks  unbedingt  ins  Glühen 
gerat  und  die  Windzuführung  durch  die  zweite 
Dilsenreihe  hatte  wieder  die  früheren  Erfolge 
gezeitigt.  Würde  aber  kein  Glühen  stattfinden, 
so  erfolgte  auch  keine  Verbrennung  und  die 
ganze  Luftzuführung  durch  dio  zweite  Reihe 
war  zwecklos. 

Es  gibt  <  »efen  mit  zwei  Diisenrcihen.  die 
etwa  12  bis  13  Koks  verbrauchen  und  solche, 
die  nur  i»  bis  1 0  %  verbrauchen ;  besehen  wir 
dieselben  aber  naher,  so  finden  wir,  daß  sie 
Düsenquerschnitte  von  1  m  bis  '  s.,  und  darüber 
haben  und  mit  Wiudpressungen  von  400  bis 
fiOO  mm  W.-S.  arbeiten.  Von  diesen  Oefen  werden 
nun  diejenigen  die  günstigsten  Resultat o  auf- 
zuweisen haben,  die  mit  hoher  Pressung  arbeiten, 
und  bei  denen  die  Düsenentfernungen  nicht  allzu 
groß  sind,  so  daß  beide  Reihen  eine  Schmelz- 
zone bilden,  denn  die  obere  Düsenreihe  wird 
immer  die  .Schicht  bedingen,  in  denen  das  Eisen 
zum  Schmelzen  kommt.  Die  untere  Düsenreihe 
kann  nur  zur  rntorstützung  der  Schmelzung  bei 
eingebrachten  großen  Stücken  dienen. 

Aber  in  den  meisten  Fallen  wird  die  Gicht- 
Hamme  auch  die  Begleiterin  dieser  Oefen  bleiben, 
denn  es  ist  nicht  möglich,  alles  Kohlenoxyd  zu 
verbrennen,  da  sich  auch  Kohlenstoff  der  Vei- 
brcnnungsluft  darbietet,  und  die  glühende  Koks- 
schicht wird  langsam  nach  oben  wandern. 

Diese  Oefen  rechnen  also  schon  zu  den  Hefen 
m  i  t  h  o  h  e  n  Press  u  u  g  e  n  .  da  Pressungen  über 
400  mm  als  hohe  Pressungen  angesehen  werden, 
und  mit  engen  Düsen.  Unter  diesen  Oefen  haben 
sieh  in  erster  Linie  diejenigen  mit  einer  Düsen- 
reihe das  Feld  erobert.  Eine  Düsenreihe  dürfte 
sehr  wahrscheinlich  die  richtige  Anordnung  sein. 
Wenn  die  Windpressung  unter  Berücksichtigung 
der  Ofenhöhe,  des  OfemiuerschnUts,  der  richtig 
gewählten  Diircliströmungsgeschwindigkeit  und 
des  Vereinigungsbesl  rodens  zwischen  Sauerstoff 
und  Kohlenstoff  in  hoher  Temperatur  richtig 
gewählt  ist,  so  wird  aller  Sauerstoff  bei  Ver- 
wendung von  gutem  dichtem  Schmelzkoks  zu 
Kohlensaure  verbrennen  und  die  Gase  so  schnell 
durch  die  glühende  Koksschichl  geführt  werden, 
daß  nur  ein  tranz  geringer  Teil  sich  zu  Kohlen- 
oxyd zurückbiidet :  die  bis  jetzt  erreichte  Aus- 
nutzung betrügt  tatsächlich  schon  bis  zu  etwa 
85  °o,  richtigen  ofenbau  und  gute,  sachgemäße 


Beschickung  und  Bedienung  vorausgesetzt.  Da 
nun  bei  Oefen  mit  einer  Düsenreihe  und  mit 
richtig  bemessener  Windmenge  kein  überschüs- 
siger .Sauerstoff  mehr  vorhanden  ist,  so  kann 
eine  Entzündung  in  höheren  Schichten  nicht 
mehr  stattfinden,  und  bei  der  Ausströmung 
aus  der  Gicht  sind  die  Gase  so  weit  ab- 
gekühlt, daß  auch  hier  keine  Entzündung  mehr 
stattfindet.  Die  Schmelzzone  steigt  nicht  und 
der  Vorteil  ist  heißes  Eisen ,  geringer  Koks- 
verbrauch und  wenig  Abbr&nd,  der  selten  1  °o 
übersteigt.* 

Zu  einem  guten  Ofen  gehört  auch  noch  gute 
Ausnutzung  der  Verbrennungsgase.  Indem 
man  dieselben  durch  die  nächsten  Schmelzschichten 
führt,  geben  sie  ihre  sonst  verloren  gehende 
Warme  an  Eisen  uud  Koks  ab,  wodurch  diese 
Warme  dem  Ofen  erhalten  bleibt.  Ein  sehr 
hoher  Ofen  bedingt  aber  auch,  daß  die  Pressung 
wieder  erhöht  wird.  Ei  höhte  Pressung  ist 
wieder  gleichbedeutend  mit  Begünstigung  einer 
unvollkommenen  Verbrennung.  Deshalb  macht 
man  bei  diesen  Oefen  vielfach  in  einer  be- 
stimmten Höhe  über  Düsen,  wo  der  Koks  nicht 
mehr  glüht,  den  Ofenschacht  weiter,  erniedrigt 
also  die  (ieschwindigkeit  der  Verbrennungsgase 
und  bietet,  denselben  größere  Oberflachen  des 
Brennstoffes  und  Eisens,  wodurch  eine  schnellere 
Abgabe  und  bessere  Ausnutzung  der  Warme 
erreicht  wird,  ohne  den  Ofen  übermäßig  hoch 
machen  zu  müssen.  Dicht  vor  Gichtaustritt 
zieht  man  den  Ofen  wieder  ein.  Würde  man 
den  Ofen  in  dem  erweiterten  (Querschnitt  be- 
schicken, so  besteht  die  Gefahr,  daß  sperrige 
Bruchstücke  zusammenhangen  und  ein  Einschieben 
der  Gichten  in  die  engere  Schmelzzone  ver- 
hindern. Zieht  man  den  Ofen  im  oberen  Teile 
auf  den  Durchmesser  der  Schmoizzone  ein.  so 
bleiben  diese  Stücke  mehr  in  dem  ursprünglichen 
also  engereu  Querschnitt,  zusammenhangen  und 
die  Gefahr  des  Hangens  ist  aufs  äußerste  ver- 
ringert. 

Selbstverständlich  übt  auch  die  Anordnung 
der  Düsen  einen  Einfluß  auf  den  Gang  des 
Ofens  aus.  Das  Hauptaugenmerk  ist  darauf  zu 
richten,  daß  der  gesamte  Ofenquerschnitt  gleich- 
mäßig bestrichen  und  der  Wind  gleichmaßig 
verteilt  wird.  Ferner  soll  man  den  Wind  in 
dem  Streben  unterstützen,  bis  zur  Mitte  des 
Ofens  vorzudringen,  und  dazu  leisten  ent- 
sprechend schräg  gestellte  Düsen  vorzügliche 
Dienste.  Doch  ist  darauf  zu  achten,  daß  auch 
hier  die  Grenze  nicht  überschritten  wird,  sonst 
könnte  die  Schrftgstellung  statt  Vorteile  nur 
Nachteile  bringen.  — 

Einem  modernen  Kupolofen  sollte  auch  *  in 
Vorherd  nicht  fehlen.    Die  Vorteile,  die  «l.r- 

•  Per  Kisennbltraud  im  K u j.« >l< •« . ■  n  wiH  lii'ini,.; 
zu  hoch  anseiioinn'en.  V.r^l.  ilurühe:-  „Sni.l  umJ 
Kiaen"  1904  Nr.  2  S.  in:».  .{,.,„.  ,). 
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selbe  bietet,  sind  größer  als  der  Nachteil,  daß 
etwa  der  erste  Abstich  möglicherweise  etwas 
matter  ist.  Ist  eine  gute  Vorwarmung  erfolgt 
und  dor  Durchgang  vom  Ofen  nach  dem  Vor- 
herd nicht  zu  klein  gewählt,  so  ist  auch  der 
Einfluß  des  Mattwerdens  nicht  zu  fürchten.  Ein 
Vorherd  bringt  vor  allem  den  Nutzen,  daß  das 
Eisen  reiner  wird  und  einen  besseren  Guß  er- 
möglicht, als  es  ohne  Vorherd  der  Fall  ist,  was 
besonders  bei  Stücken,  die  hohe  Drücke  auszu- 
halten haben,  zu  beobachten  ist.  Eine  vorzüg- 
lich geleitete  schlesische  Gießerei  fertigte  z.  B. 
Trockenplatten  für  12  at  Dampfdruck,  und 
hatte  sich  schon  daran  gewöhnt,  mit  25  0,'o  Aus- 
schuß infolge  Undichtigkeit  zu  rechnen.  Nach 
Anbau  eines  Vorherdes  sank  der  Ausschuß  auf 
5  °/o.  und  heute  sind  alle  vier  Oefen  umgebaut, 
ohne  daß  Betrieb  und  Bedienung  in  irgend  einer 
Weise  verändert  wurden. 

*  * 
♦ 

Dt-r  anschließende  Meinungsaustausch  gestaltet« 
Bich  dadurch  sehr  rege,  daß  die  einzelnen  Herren  Mit- 
teilungen Qber  die  in  ihren  Betrieben  erzielten  Erfah- 
rungen machten.  So  erwähnte  Hr.  Dir.  C  h  arv  -Jünkerath, 
daß  er  hei  zwei  in  ihren  Abmessungen  gleichen  Kupol- 
öfen, von  denen  der  eine  mit  warmem  und  der  andere 
mit  kaltem  Wind  nebeneinander  arbeiten,  keinen 
1'nterix-hied  im  Koksvcrhrauch  habe  feststellen  können. 
Der  Wind  werde  durch  Durchleiten  in  dorn  doppelten 
Mantel  de«  Ofens  vorgewärmt.  Die  Anordnung  einer 
zweiten  Düsenreihe  halte  er  für  einen  Überwundenen 
Standpunkt,  wenn  es  auch  empfehlenswert  sei,  einige 
Düsen  um  etwa  IAO  mm  höher  anzulegen.  Hr.  Direktor 
O  o  1  d  n  c  h  in  i  d  t  -  Düren  widersprach  der  Behauptung 
des  Vortragenden,  daß  Kupolöfen  Alterer  Konstruktion 
mit  weiten  Düsen  und  niedrigem  Wiiiddruck  hohen 
Koksverbrauch  (bis  zu  20  u/„)  hätten.  Auf  den  Wind- 
druck komme  es  gar  nicht  an,  wenn  nur  der  zur 
Verbrennung  de*  Kokn  erforderliche  Wind  durch  den 
Ofen  getrieben  würde.  Ebenso  sei  es  unter  derselben 
Voraussetzung  gleichgültig,  ob  die  Düsen  eng  oder 
weit  seien,  ob  nie  in  einer  oder  zwei  Keinen  angebracht 
würden,  ob  sie  horizontal  oder  geneigt,  zentral  oder 


tangential  bliesen.  Man  müsse  fast  jeden  Kupolofen 
mit  8  bis  10  o'o  Satzkoks  betreihen  können.  Wo 
Oefen  älterer  Konstruktion  trotzdem  20  "o  Satzkoks 
verbrauchten,  läge  es  nicht  an  der  Konstruktion, 
sondern  an  der  Behandlung,  an  der  Eeberfütterung. 
Wer  seinen  Ofen  mit  Koks  höher  als  0.5  m  über 
Dilsc noherkante  fülle,  begebe  einen  Fehler.  Wer  mehr 
als  8  bis  10  */•  Satzkoks  zum  Schmelzen  normaler 
Eisengattierungeu  aufgäbe,  sebade  sich,  anstatt  zu 
nützen.  Der  l'eberfluß  an  Koks  erzeuge  Giehtflainme 
und  führe  vorzeitige  Verbrennung  des  Koks  herbei, 
ehe  er  in  die  Schmelzzone  komme.  Eine  Schacht- 
höhe von  2  bis  2,5  m  über  Düsenoberkante  reiche 
schon  aus  zur  Ausnutzung  der  Oase  und  zur  Er- 
zielnng  einer  kalten  Oieht.  Hr.  Obering.  Sehalk- 
Kalk  ftthrte  ans,  daß  seine  Oefen  mit  zwei  50  cm 
voneinander  entfernten  Reihen  Düsen  von  engem 
Querschnitt  i'/s  des  Ofenquerschnittes),  bei  550  mm 
Pressung  und  900  mm  Ofenweite  ein  gutes  Ergebnis 
lieforn.  Hr.  lT  1 1  r  i  c  b  -  Mechernich  betonte,  daß  die 
Hauptsache  beim  Kupolofenbetrieb  rasches  Schmelzen 
sei.  Er  bevorzuge  daher  starkes  Blasen,  wenn  sieh 
auch  eine  Gichtflaimno  zeige. 

Hr.  8chiel  entgegnete,  daß  die  Höhe  des  Ofens 
durch  eine  bessere  Ausnutzung  der  Verbreunungagase 
bedingt  werde,  die  praktische  Höhe  für  gebräuchliche 
Oefen  in  den  Gießereien  sei  :t  m  über  Düsen.  Ebenso 
wie  eine  allzuhohe  Pressung  zu  verwerfen  Hei,  da 
dadurch  eine  ungünstige  Verbrennung  herbeigeführt 
werde,  habe  man  mit  Oefen  von  zu  niedriger  Pressung 
und  weiten  Düsen  auch  keine  günstigen  Ergebnisse 
erzielt.  Daß  ein  Ofen  unter  allen  Verhältnissen  nur 
8  °,'o  Koks  brauche,  müsse  bezweifelt  werden,  weil  es 
sich  rechnerisch  nachweisen  lasse,  daß  für  eine  l'eber- 
hitzungatemperatur  von  etwa  1450  0  C.  und  eine  mög- 
lichst vollkommene  Ausnutzung  der  Verltrennungsgase 
schon  ein  Koksverbraueh  von  9  °/o  unbedingt  nötig  sei. 

Weiterhin  wurde  der  Wert  des  Vorherdes  be- 
sprochen, wobei  die  Ansichten  zwar  weit  auseinander 
gingen,  doch  »prach  wich  eine  Mehrheit  dahin  aus. 
daß  der  Vorherd  bei  dichtem,  feinem  Guß  am  Platze 
sei.  Von  oinor  Seite  wurde  bemerkt,  daß  der  Vorzug 
eines  niedrigeren  Schwefelgehalts  für  den  Vorherdofen 
nicht  erwiesen  sei. 

Nach  längerer  Erörterung  mußte  der  Vorsitzende 
feststellen,  daß  keine  der  angeschnittenen  Fragen  ein 
einheitliches  Erteil  zutage  gefördert  habe,  und  hielt 
aus  diesem  Grunde  die  Fortsetzung  des  Meinungsaus- 
tausches bei  einer  späteren  Gelegenheit  für  sehr  an- 
gebracht. 


Lohn-  und  Arbeitsverhältnisse  in  der  belgischen  Eisenindustrie. 


|hs  ist  ein  internationaler  Mangel  statistischer 
Erhebungen  und  besonders  der  von  Amts 
wegen  unternommenen  und  an  amtlicher  Stelle 
bearbeiteten,  daß  sie  zu  der  Zeit,  in  der  sie  die 
Bureaus  der  statistischen  Aemter  verlassen  und 
ihre  Ergebnisse  der  Oeffcntlichkeit  kund  werden, 
nur  noch  Aufschlüsse  über  bereits  langer  ver- 
gangene Zeiten  geben.  Und  wenn  sieh  die  Sta- 
tistik auf  das  unaufhörlichem  Wechsel  unter- 
worfene wirtschaftlich-gewerbliche  Leben  bezieht, 
sd  ist  ein  zwischen  statistischer  Aufnahme  um' 
Veröffentlichung  der  Ergebnisse  liegender  Zeit- 
raum von  mehr  als  vier  Jahren  eine  reichlich 
lang  bemessene  Frist. 


Im  Oktober  1908  hat  das  belgische  Arbeits- 
ministerium im  Anschluß  an  frühere  Erhebungen 
im  Bergbau  und  in  der  Textilindustrie  eine  En- 
quete über  die  Lohn-  und  Arbeitsverhältnisse 
in  der  belgischen  Metallindustrie  veranstaltet. 
Sie  hat  sich  im  ganzen  auf  93  050  Arbeiter  er- 
streckt; aber  erst  jetzt  liegen  ihre  Ergebnisse 
vor,  und  zwar  erst  teilweise:  eine  eingehendere 
Darstellung  ist  einer  späteren  Veröffentlichung 
vorbehalten. 

Da  aber  bis  zu  einer  solchen  wohl  noch  eine 
etwas  lange  Zeit  verstreichen  könnte,  so  erscheint 
es  schon  angezeigt,  die  vorliegende  Veröffent- 
lichung  des   belgischen  Arbeitsamtes  im  Mini- 
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Stenum  für  Gewerbe  und  Arbeit*  zur  Grund- 
lage einer  Betrachtung  über  die  Lohn-  und  Ar- 
beitsverhältnisse in  der  belachen  Metallindustrie, 
im  besonderen  der  belgischen  Eisenindustrie  zu 
nehmen,  wie  sie  zur  Zeit  des  31.  Oktober  1903 
herrschten. 

Die  Erhebung,  die  durch  besondere  Beauf- 
tragte des  Arbeitsamtes  in  allen  gewerblichen 
Betrieben  mit  mindestens  zehn  industriellen  Ar- 


beitern vorgenotnmeu  wordeu  ist,  hat  in  der  ge- 
samten belgischen  Metallindustrie  1083  solcher 
Betriebe  mit  93  050  Arbeitern,  davon  34*7 
weibliche,  nachgewiesen. 

Die  Zahl  der  in  den  Betrieben  der  Eisen- 
industrie beschäftigten  Arbeiter,  auf  die  wir 
unsere  Betrachtungen  hier  im  wesentlichen  be- 
schranken wollen,  geht  aus  der  folgenden  Uebor- 
sicht  hervor: 


Znhl  diT  Arbcltir 


/Ulli 


männlich 


».üilich 


Schwere  KisenindHotrie  

MaachiDonltauanstalten.  Koiix.tniktioinwerkstatten 

Gießereien  

Schmieden,  Schlon.«eroien,  Itortiti'iluti^  v.  Küchengerät 
Henitelliing  v.  Bolzen,  Schrauben,  Ketten,  Prall»  u»w. 

HandfeuerwalTenfabriken  

MeüBer8chinie<leri  

Heratellung  von  Hauxgorat  


Sehr  grolle  Betriebe  gibt  es  also  in  Belgiens 
Eisenindustrie  nur  wenige.  Zwei  im  ganzen, 
ein  Stahlwerk  und  eine  Maschinenbauanstalt, 
haben  eine  Arbeiterzahl  von  mehr  als  1000,  25 
eine  solche  von  500  bis  1000.  Mit  mehr  als 
'2000  Arbeitern  ist  kein  einziges  Unternehmen 
nachgewiesen.  Freilich  ist  es  unmöglich,  aus 
der  vorliegenden  Statistik  zu  entnehmen,  ob 
nicht  mehrere  unter  den  verschiedenen  Betriebs- 
arten aufgeführte  Betriebe  zu  ein  und  derselben 
Unternehmung  gehören,  was  aber  wohl  bei  dem 
allenthalben,  auch  in  Belgien  vorhandenen  Be- 
streben, gemischte  Werke  zu  bilden,  wenigstens 
in  einzelnen  Fallen  angenommen  werden  kann. 
Arbeiterinnen,  unter  ihnen  besonders  wiederum 
die  jugendlichen,  sind  in  der  Eisenindustrie  na- 
türlich nur  in  geringem  Maße  beschäftigt  :  au 
erwachsenen  mannlichen  Arbeitern,  die  für  eine 
Beurteilung  der  Lohnverhttltnisse  ausschließlich 
oder  doch  in  erster  Linie  in  Betracht  kommen, 
waren  in  der  gesamten  belgischen  Eisenindustrie 
7  1  035  vorhanden. 

Die  Lohnnachweisungen  stützen  sich  auf  die 
Lohnbücher  in  den  industriellen  Betrieben  und 
sind,  wie  ausdrücklich  hervorgehoben  wird,  keine 
Durchschnitlssiltze.  sondern  das  wirkliche  Ein- 
kommen eines  Normalarbeitstages  und  zwar  ohne 
den  Lohn  für  etwaige  L'eberstunden,  jedoch  ein- 
schließlich der  Prämien  und  Gratifikationen.  Die 
hier  vom  belgischen  Arbeitsamt  vorgelegte  I.ohn- 
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Statistik  leidet  nun  freilich  an  einem  sehr  er- 
heblichen Mangel,  der  möglicherweise  in  der  an- 
gekündigten eingehenderen  Bearbeitung  behohen 
werden  wird,  dem  Mangel  nämlich,  daß  durchaus 
keine  Arbeiterkategorien  namentlich  aufgeführt 
sind.  Ein  Beispiel:  für  25  Puddel-  und  Walz- 
werke werden  HS  11  erwachsene  männliche  Ar- 
beiter nachgewiesen,  von  denen  525  7  Fr.  und 
mehr  täglich,  t>()8  (i  bis  (>,»!)  Fr.  usw..  215 
weniger  als  2  Fr.  verdienen,  ob  aber  Walz- 
meister. Vorwalzer  oder  Hinterwalzer  zu  jenen, 
ob  Walzenfahrer  und  Kohlenfahrer  oder  wer 
sonst  zu  diesen  gehören,  erführt  mau  nicht.  Es 
ist  infolgedessen  mit  dieser  Statistik  trotz  ihrer 
guten  Unterlagen  nicht  allzuviel  zu  beginnen; 
um  als  Vergleich  mit  den  Lohnverhaltnissen  in 
anderen  Landern  zu  dienen,  ist  sie  jedenfalls 
viel  zu  summarisch.  I  m  einen  Anhaltspunkt  zu 
geben,  sei  nur  erwähnt,  daß  um  die  Zeit  der 
belgischen  Enquete  in  einem  westfälischen  Groß- 
eisenwerke erhielten : 

Walzmoister  .  .  .  7.00 
Vorwalzer  ....  5,50 
llinterwalzer  .  .  .  5,00 
Scherenvorarbeiter  5,25 


Walzenfahrcr 
Walzeneiiiliauer 
Blockziehcr   .  . 
Kohlenfahrer .  . 


3,50 
3,70 
3,20 
3,20 


Eil 


Arbeiterkategt 


soweit  erwachsene 


männliche  Arbeiter  in  Betracht  kommen,  die 
einen  geringeren  Tagesverdienst  als  3,20  ■  ge- 
habt hatte,  gab  es  s.  Z.  in  diesem  Stahlwerk 
nicht.  An  diese  Lohnsätze  scheinen  die  Ver- 
dienste der  belgischen  Eiseuarbeiter  .-ilU- :  - 
nicht,  ja  bei  weitem  nicht  herangei-idit  •/«  Vibi-n. 
sofern  es  gestattet  ist.  aus  d>-n  in  l<r  l  'Lei, 'I  n 
Tabelle  niedergelegten  sistcimr  »c.L-t:  «•:::•  ti 

Sellin  Ii  zu  ziehen. 
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An  d«-»  Brlri.  !•<•> 


Von  .  .  . 
Arhrilrrii 


w>ni(irr  ton 

alu  I..M)  Fr.bl«  : 
!,.'•()  Fr.      S,<9  Fr. 


rrlli.ll.  ii  iSKlIi-h 


von  »on  von  von         ~m  yt 

,M Kr.  bi»  .-»,.-.<»  Fr.  1.1»  4,5«  Fr.  I.i«  t.m*  Fr.  hU 
a.«HFr.       ,,49  Fr.       5,»»  Fr.       6,9t»  Fr.     <"»>  "»-br 


19870 

20 

1104 

6707 

7137 

4157 

882 

857 

Marx-Iiinonbauanataltcn ,  KoiiKtruk- 

12310 

491 

«926 

9464 

105*1 

7215 

«31 

802 

84  i yi 

185 

820 

2680 

2770 

1764 

224 

109 

Schmieden,   Sebloueereieii.  Hcr*Ul- 

lun?  von  Küchengerflt            .  . 

3224 

68 

31» 

833 

1027 

780 

138 

75 

HerAtellim»;  vou  Holzen,  Schrauben, 

Ketten,  Pmlit  uhw  

2697 

:t2 

32« 

7»I4 

689 

609 

221 

53 

2387 

2 

192 

48« 

940 

636 

93 

39 

Herstellung  von  IlauHgerät  .... 

2114 

26 

£69 

656 

640 

457 

53 

13 

In  den  beiden  wichtigsten  Industriezweigen, 
der  schweren  Eisenindustrie  und  dem  Maschinen- 
bau, verteilten  sich  die  Arbeiter  nach  ihrem  Lohn 
absolut  und  verhältnismäßig  also:  Es  erhielten: 


In  dtr  »<-K»  >  i  i-ii 

im  M«fl»ili<n-  '< 

Lohn 

KN.iihi.ln.iriv 

•  b. 

i 

".. 

weniger  ftlx 

1,60 

Fr. 

26 

0,13 

491 

1.62 

Villi 

1.50  bin 

l,i»9  Fr. 

316 

1,5« 

1268 

3,«3 

* 

2,00  . 

2,49 

788 

3,97 

205* 

6,37 

2,50  . 

2,9« 

r 

i;.H7 

7,9« 

.1568 

1  1 .04 

3,00  „ 

3,49 

4120 

20,73 

58«6 

1 8,25 

" 

3,50  . 

3,99 

I 

4178 

21,03 

5427 

16,80 

" 

4.0ti  . 

4.4« 

2«5« 

14.8« 

5154 

1 5,«ö 

* 

4.50  . 

4,«9 

* 

2085 

10,49 

341* 

10,58 

^ 

5,00  . 

5,49 

- 

1413 

7,11 

2411 

7,4« 

r 

5,50  . 

5,9« 

65« 

3.31 

13K6 

4,2« 

•t 

6,00  . 

6,49 

53», 

2.70 

647 

2,00  , 

- 

6,50  „ 

6,«« 

346 

1.74 

284 

0,8* 

7,00  Fr. 

und  mehr 

*57 

4.32 

302 

0.9.-f 

Die  Verschiedenheit  der  Lolinverhällnisse  in 
beiden  Industriezweigen  zu  Ungunsten  des  Ma- 
schinenbaues geht  aus  den  Verhalt niszahlen  klar 
hervor,  wobei  zu  beachten  bleibt,  daß  dieser  im 
ganzen  Lande  nahezu  gleichmäßig  verteilt,  die 
(rroßeisenindiistrie  dagegen  in  zwei  Provinzen. 
Liittich  und  Hennegau,  zusammengedrängt  ist. 
was  ja  immer  teurere  Lebenshaltung  und  höhen- 
Löhne  hervorruft.  —  In  der  gesamten  Metall- 
industrie gehören  .V2,27  ">•  der  erwachsenen 
männlichen  Arbeiter  der  Lohnstufe  von  H  Iiis 
4  Fr.,  'JljU  "n  derjenigen  von  weniger  als  3  Fr., 
und  26.0!»  %  derjenigen  von  mehr  als  4  Fr.  au. 
l>ie  große  Mehrheit  der  beschäftigten  Arbeite- 
rinnen von  über  1»>  .lahn  n  bezieht  einen  Lohn 
von  1.25  bis  2. '24  Fr.,  die  der  jug.-r.dlicl.en  Ar- 
beiter einen    »olchen    von   n.75   l.js    1,7  1  Fr.. 


wahrend  die  jugendlichen  Arbeiterinnen  zumeist 
der  Lohnklasse  zwischen  0,75  bis  1,49  Fr.  an- 
gehören. 

Es  ist  interessant  zu  erfahren,  daß,  wahrend 
in  der  deutschen  (Troßeisenindustrie,  der  Akkord- 
lohn die  üblich«  Form  der  Lohnzahlung  ist.  ja, 
wie  sich  Ehrenberg  ausdrückt,  „der  deutsche 
Hüttenarbeiter  ohne  Akkordlohn  nicht  denkbar 
ist",  in  Belgien  die  weit  überwiegende  Mehrzahl 
der  Metallarbeiter.  82,1 4  "/o.  nach  der  Zeit  ent- 
lohnt werden,  die  Männer  sogar  zu  einer  noch 
etwas  größeren  Bäte,  während  von  den  Fraueu 
immerhin  ein  Dritteil  zu  Stücklohn  arbeitet. 
Diese  Verhältnisse  sind  in  den  einzelnen  Zweigen 
der  Eisenindustrie  so  wenig  verschieden,  daß  es 
nicht  lohnt,  sie  besonders  aufzuführen.  Die 
nach  der  Arbcitsmenge  bezahlte  Kollektivarbeit 
hat  nur  in  der  Maschinenindustrie  und  etwa  bei 
der  Herst  eil  im  g  von  Handfeuerwaffen  einigen 
Eingang  gefunden  und  kommt  in  den  übrigen 
Zweigen  des  Eisengewerbes  nur  sehr  vereinzelt 
vor.  Hingegen  ist  das  Prämiensystem  ziemlich 
verbreitet,  was  natürlicherweise  mit  der  vor- 
herrschenden Entlohnung  nach  der  Zeit,  in  ur- 
sächlichem Zusammenhange  steht.  Wenn  freilich 
die  amtliche  Veröffentlichung  behauptet,  daß 
<>4.f>5D;o  aller  erwachsenen  männlichen  Metall- 
arbeiter an  Prämien  teilnähmen,  so  ist  da«  eine 
vollkommen  irreführende  Behauptung;  denn  im 
ganzen  sind  es  1  <>  3 »i r»  Arbeiter,  d.  h.  nur  11». 43% 
der  s-HH.)  betragenden  Gesamtzahl.  —  Am 
meisten  hat  das  Prämiensystem  in  der  schweren 
Kisenindustrie.  im  Maschinenbau  und  in  der 
Gießerei  Eingang  gefunden,  wofür  die  folgende 
Febersicht  interessant  genug  ist.  hier  angeführt 
zu  werden  : 


.I.  r  »eh  w ••r-ll  F.iM-niii.IiiMric 

.5.    n     \|  :i*'  Ii  I  !!•  II  illlU    II- W.    .  . 

oi   im  In  n  :  


Mb.  .1.  rn 

l;p  -To 

.Wo 

*  t: : 


\i!..-iU- 
b'Mioiic 

:;  54.1 
6  102 
«2V 


r^iuici.  für 


l.ifV.,  i...    M..I.II..I-  , 

tl  »Iii  LT  b  -•!  I      IT-lMirM«  ,. 


«s4 


:i:is 
•  .4 

i 


I 


;:tb 
512 
IUI 


5  «00  28.2 
«  «««  2i.« 
1  032  12,3 


I 
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Gratiiikationen  werden  nur  in  einer  Ma- 
schincnbauanstalt  und  in  einer  Kunst-  und  Bau- 
Schlosserei  gewährt. 

l'ntor  der  Arbeitsdauer  verstellt  die 
Denkschrift  den  gewöhlicheu  Arbeitstag  ohne 
reberstunden  und  ohne  außergewöhnliche 
Arbeitseinsehrflnkungeii ,  ferner  auch  ohne  die 
eintretenden  Ruhepausen.     Diese  letzteren  ab- 


zuziehen, ist  freilich  in  den  Metallhütten 
nicht  völlig  durchgeführt  worden,  da  sich  die 
Pausen  dort  aus  den  natürlichen  Arbeitsunter- 
brechungen zusammensetzen  und  nicht  genau 
erfaßbar  waren.  Die  tägliche  Arbeitszeit  der 
erwachsenen  mannlichen  Arbeiter  in  den  eisen- 
iudustriellen  Betrieben  gestaltete  sich  folgender- 
maßen : 


Art  di  r  lirlrlrtw 


Von  

Arfelirrn 


«rbeil.lrn 


fit.rr  s 
Ii  wi-nlgt-r  bin  9  Kid. 


9 

M»  10  S«d. 


üb-r  10 
bl»  1 1  S«d. 


Ub.r  II 
Iii»  l2H«d. 


Schwere  Eisenindustrie  111*70  1K 

Mascbinenbauanstalten,  Konstruktionswerk- 
Stätten  92  910  62 


(iiellereien  

Schmieden,    Hchlosgereien,    Herstellung  von 

Küchengerät  

Herstellung  von  Bolzen,   Schrauben,  Ketten, 

Draht  usw  

llandfeucrwaiTcnfahrikcn  

Messerschmieden  , 

Herstellung  von  Hausgerät  


h  479 


a  2:i3 

2  597 
2  3H7 
59 
2  IN 


1K 


59 

7  05* 

12  bh; 

425* 

4i.l 

1  7  Sf,7 

12  090 

1  7!»4 

100 

3  722 

4  462 

21IU 

1  t-46 

1  SH9 

280 

747 

1  421 

423 

t; 

2  OKI 

2!»3 

13 

II 

92 

10 

347 

1  Iift2 

4<i 

*  einschließlich  der  Pausen  infolge  natürlicher  Arheitsuiiterbrcchung. 


Mehr  als  90  °/o  aller  Arbeiter  hat  eine  tag- 
liche Arbeitszeit  von  9a;4  bis  11  Stunden;  von 
ihnen  arbeitet  wiederum  der  größere  Teil  9:'j 
bis  10  Stunden.  Die  unter  9  ^4-  und  über  11  stün- 
digen Arbeitszeiten  kommen  nur  in  seltenen 
Fallen  vor.  Besonders  sind  es  der  Metallhiitten- 
betrieb  und  die  schwere  Eisenindustrie,  beide 
mit  ununterbrochenem  Betriebe,  die  sich  fast 
vollständig  auf  jene  mittleren  Arbeitszeiten  be- 
schranken. 

Ein  Vergleich  mit.  der  belgischen  Erhebung 
über  die  gewerblichen  Verhaltnisse  vom  Jahre  1 89(5 
zeigt,  daß,  wie  nicht  anders  zu  erwarten,  eine 
Verschiebung  nach  den  kürzeren  Arbeitszeiten, 
gleichzeitig  aber  nach  den  höheren  I.ohnklassen 


stattgefunden  hat.  —  Die  Entwicklung  in  der 
schweren  Eisenindustrie  während  dieser  Periode 
tragt  insofern  einen  besonderen  Stempel,  als  die 
Löhne  im  ganzen  in  größerem  Maße  gestiegen 
sind  als  in  den  übrigen  Industriezweigen,  eine 
Herabsetzung  der  Arbeitszeit  aber  in  geringerem 
Grade  stattgefunden  hat.  da  es  nun  einmal  die 
Technik  des  Betriebes  nicht  gestattet,  die  Arbeits- 
zeit willkürlich  zu  ändern.  Wäre  das  möglich, 
die.  Großindustrie  würde  sich,  auch  wenn  sie  es 
wollte,  der  allgemeinen  Entwicklung  gar  nicht 
entziehen  können.  Sie  würde  ganz  von  selbst 
zu  anderer  Arbeitseinteilung  übergehen,  ohne 
daß  es  dazu  eines  Gesetzgebers  oder  der  Polizei 
bedürfte.  />»>  Redaktion. 


Bericht  über  in-  und  ausländische  Patente. 


Vergleichende  Statistik  des  Kaiserlichen 
Patentamtes  für  das  Jahr  1907.* 

I.  Die  Zahl  der  Patents»  meidungen  hat  auch  im 
Jahre  1907  eine  erhebliche  Zunahme  erfahren.  Noch 
im  Jahre  1900  21925  betragend,  Htieg  nie  bis  1905 
auf  8»  085,  190»;  auf  99822  und  1907  auf  367U3.  Sie 
hat  also  gegen  das  Vorjahr  wieder  um  2941  oder 
8.7  %  zugenommen.  Fant  Männliche  hüttenteehnisihen 
Klagen  haben  zw  dieser  Steigerung  stark  beigetragen, 
z.  B.  Kl.  5 (Bergbau)  mit  323  Anmeldungen  < 1 90»; :  208», 
Kl.  7  ( Bloch-,  Höhreu-,  Draliter/cugung,  Walzwerke) 
mit  412  (190C:  :!73i,  Kl.  10  i  Brennstoffe,  Kokerei»  mit 
1*12  il906:  i.'tti),  Kl.  18  (Ei-enhflticnweaen)  mit  155 
Il!»o0:  13Si.  Kl.  31  (Ciietterei  und  Kornierei)  mit  150 
|19oi.:  Il7i  und  Kl.  49  (Metallbearbeitung»  mit  (182 
(Htoti:  592 1.    Von  diesen  3l»7«3  1'atentnnincldungou  ont- 

*  .Blatt  für  Patent-,  Muster-  und  Zeichen  wesen» 
mos  Nr  :t  s.  .M  u.  ff.  -  Vepgl.  .Stuhl  und  Eisen-  11107 
Nr.  n;  s.  5<i2. 


fielen  auf  da«  Deutsche  Reich  27890,  auf  das  Aualand 
8873.  Insgesamt  lagen  7094t!  l'atentanmeldungen  zur 
Prüfung  vor,  davon  wurden  34450  erledigt  (190>>: 
925911.  Zur  Patenterteilung  führten  19250  An- 
meldungen. Von  diesen  Patenten  entfielen  auf  das 
Deutsche  Keieh  ->79t;,  auf  da«  Ausland  4454.  40184 
Patente  befanden  »ich  Ende  11107  noch  in  Kraft.  Seit 
1877  bis  Ende  lt>07  wurden  im  ganzen  495445  Patente 
angemeldet  und  daraufhin  194  525  Patente  erteilt. 
Von  den  erledigten  34  450  Anmeldungen  wurden 
11225  durch  eigene  Entschließung  dos  Anmelders 
hinfällig,  der  Best  von  9975  Anmeldungen  wurde 
durch  rechtskräftige  Zurückweisung  erledigt. 

Bekannt  gemacht  wurden  143411  Anmeldungen 
gegenüber  15446  im  Jahre  1906.  tlegen  29n4  Anmel- 
dungen liefen  912s  Einsprüche  ein.  1'inij  gegen  21vj 
Anmeldungen  2890  Einsprüche.  Nach  Hckuinitiim. Innig 
wurden  infolge  Einspruchs  491  Anmeldungen  versagt 
und  306  Anmeldungen  beschränkt.  |W>iwvrdeii  wti ••,;,.„ 
aoti.'t  erhoben  gegen  2527  im  .Jahre  !!•'»•.  !')•■  Zulil 
der  NichtigkeitsHiitriige  stieg  v-n  IM  im  .Utno  l  im, 
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auf  "219  im  Berichtsjahre.  Insgesamt  waren  -171 
NiebtigkoiUanträgo  zu  erledigen;  davon  wurden  er- 
ledigt durch  Nichtzahlung  der  Gebühr  4,  durch  Zurück- 
nahme des  Antrage«  52,  au*  anderen  Gründen  13, 
durch  Entscheidung  de*  l'atontamte*  51  und  dos  Reichs- 
gerichte» 53. 

II.  Die  Zahl  der  Geb  rau  e  h  s  tn  u  st  o  ra n  m  el  - 
düngen  betrug  37  442,  int  also  gleichfalls  in  fort- 
gesetztem Wachsen  begriffen  und  Int  die  Zahl  der 
Patentanmeldungen  <3G7«3)  überschritten.  Seit  1891 
wurden  insgesamt  377  945  Gebrauchsmuster  angemeldet 
und  davon  32« «52  eingetragen.  Vin  letzteren  Bind 
231*144  gelöscht,  es  bestanden  mithin  Ende  1917  noch 
95I0H  Gebrauchsmuster,  13945  davon  länger  als  drei 
Jahre. 

III.  An  Warenzeichen  wurden  im  Berichts- 
jahre 18615  gegen  17872  im  Jahre  l!M>«  angemeldet. 
Eingetragen  wurden  10  2!»9  gegen  9479  Warenzeichen 
im  Jahre  190t».  Von  1904  but  Endo  1907  wurden  ins- 
gesamt 175130  Warenzeichen  angemeldet  und  davon 
10400t'.  eingetragen. 

IV.  Die  Bearbeitung  der  drei  Ressort*  brachte  im 
Jahre  1907  insgesamt  "»70 1112  Oeschaftsntimmern, 
gegen  553  771  im  Jahre  1 90»; .  An  Gebühren  usw.  wurden 
1907  eingenommen  8811«  11  .«  (190«:  8240  05«  *>. 
Die  Ausgaben  beliefen  »ich  1907  auf  4  352  702  * 
|190«:  3  932  051  •«(,  mithin  verblieb  ein  l'eberschuo 
von  4 46« 857  .*  il9O0.  4  307  405  .#>. 

Deutsche  Patentanmeldungen.* 

9.  April  1908.  Kl.  12 e,  T  1183«.  Desintegrator- 
artige  Vorrichtung  zum  Reinigen,  Kühlea  und  Waschen 
von  Gasou ;  Zus.  zum  I'at.  19« :H9.  Wilhelm  Teich, 
Neumühl,  Rhld. 

Kl.  12  c,  T  12  204.  Desintegratorartige  Vorrich- 
tung zum  Reinigen,  Kühlen  und  Waschen  von  (lasen; 
Zu«,  z.  I'at.  190  919.    Wilhelm  Tesch,  Neumühl,  Rbld. 

Kl.  48  b,  F  18  358.  Verfahren  zum  Verzinnen, 
Verbleien  und  dorgl.  durch  Aufstreichon  und  Nieder- 
schmelzen  des  betreffenden  Metallüberzuges;  Zus.  zur 
Anm.  1'  18  315.  Fritz  I'latbncr,  Hohonstaufenstr.  5«, 
und  Victor  Dorn,  Düsseldorferstr.  14,  Berlin. 

Kl.  49f,  K  3«478.  Vorrichtung  zum  selbsttätigen 
Wenden  und  gleichzeitigen  Verschieben  von  Arbeits- 
stücken beim  Schmieden.  Adolf  Koch,  Remscheid, 
Güldenwerth  2  b. 

Kl.  49g,  II  37  374.  Verfahren  zur  Herstellung 
geschmiedeter  Hochofenformen  bezw.  Formrüseel. 
Friedrich  Hundt,  Birlenbacherhütte  b.  (ieisweid  i.  W. 

13.  April  1908.  Kl.  18a,  I*  20  280.  Einrichtung 
zum  Bcgichten  eines  Hochofens  mittels  einer  8eil- 
oder  Hängebahn;  Zus.  zur  Anm.  I*  20  0«9.  J.  I'ohltg, 
Akt.-(ies.,  Köln-Zollstock. 

Kl.  18c,  K  23  58s.  Verfahren  zum  einseitigen 
Härten  von  Stahlplatten  mittels  l.uft  oder  eines  andern 
Kühlmittels.  Albert  Jacobsen,  Hamburg.  Neuer  Wall 
2«. '28. 

Kl.  24  f,  V  7220.  Vorrichtung  zum  Ablassen  von 
Asche  und  Schlaeke  bei  Kettenrosten:  Zus.  zum  I'at. 
177  451t.    Otto  Vent.  < 'hnilottcnlnirg.  I.üt/.ow  17. 

Kl.  24h,  V  7273.  Vorrichtuni:  zur  Regelung  der 
zeitlichen  Brenn^toffscliirbtliolie  bei  K<-ttenrosten :  Zus. 
zum  I'at.  175  413  und  178  I0S.  Ott,,  Vent,  <  lotten- 
hurg,  Lützew  I  7. 

K1.24i.  R  23173,  Verrichtung  zur  Fernbedienung 
zweier  oder  mehrerer  /ur  Zuhilirung  der  Haupt-  und 
Zusatzluft  dienender  (nieder  bei  Onsfeueningct»  für 
Kammer-  und  Retortenöfen:  Huti-  Kie-.  M >m,.  ii.-n. 
Mai  sti  .  '.». 

*  Die  Anmeldungen  liefen  von  .lein  u tt 1 •  ir r ■  1  > i ■  ti*- n 
Inge  an  während  zweier  Motette  für  jedermann  zur 
Einsicht  und  EinspruHiscrhcbimg  im  \'.><-  u'.n-ite  zu 
Berlin  uns. 


Kl.  31a,  Sch  27  4«2.  Einrichtung  zur  Ausnutzung 
der  Kupolofenabgase  für  die  Beheizung  der  Trocken- 
kammern.   Andreas  Schille,  Durlach  i.  B. 

Kl.  31c,  l<  25103.  Maschine  mit  Formbändern 
zur  ununterbrochenen  Herstellung  von  Körpern  ans 
geschmolzenem  Metall  ohne  verlorenen  Kopf.  Adolf 
Gerden,  Berlin,  Wiluelmstr.  12. 

1«.  April  1908.  Kl.  7  a,  F  22  302.  Walzwerk  zum 
Auswalzen  von  Hohlblöcken  mit  mehreren  kreuzweise 
hintereinander  angeordneten  Walzenpaaren  von  zu- 
nehmender Umfangsgeschwindigkeit.  Aloys  FaUl. 
Wesel  a.  Rh..  Windstr.  859. 

Kl.  31  c,  G  25  102.  Gielimaschine  mit  auf  end- 
losen Bändern  angebrachten,  sieh  bei  Annäherung  dor 
Bänder  schließenden  Formen  zum  ununterbrochenen 
Gioüeu  von  Motallkörpern.  Adolf  Gerden,  Berlin, 
Wilhelmstr.  12. 

Kl.  80b.  ('  15  835.  Verfahren  zur  Regelung  der 
Abhindczcit  der  aus  Hochofenschlacke  durch  Ein- 
spritzen von  Salzlösungen  hergestellten  Zemente.  The 
German  Colloa  Cement  Company,  Limited,  London. 

Kl.  81  e,  G  25  439.  Seilbahn  zum  Aufschütteu 
von  Halden;  Zus.  z.  Anm.  G  23  859.  Gesellschaft  für 
Förderaulageu  Ernst  Heikel  m.  b.  H.,  St.  Johann,  Saar. 

21.  April  OOS.  Kl  la,  B  45  13«.  Vorrichtung 
zum  Trennen  von  Schlacken  und  Koks  oder  dergl. 
mittels  eines  in  einem  Behälter  geneigt  zum  Flüssig- 
keitsspiegel  gelagerten  Scheibenrades  mit  Siebboden. 
Berlin-Anhaltische  Maschinenbau-Akt.-Ges.,  Berlin. 

Kl.  21h,  M  29«9«.  Elektrischer  Liehtbogcnoferi. 
Fausto  Morani,  Rom. 

Kl.  21  h.  Seit  2S  121.  Als  Stromüberträger  dienende 
Druckrolle  für  elektrische  Schweiomaschinen.  Schwel- 
mer Eisenwerk  Müller  &  Co.  Akt.-Ges.,  Schwelm  i.  W. 

Kl.  24  c,  W  2«  «32.  Verfahren  zur  Verwertung 
des  beim  l'msteuern  von  Regonerativöfen  entstehenden 
Rüekströmgases.    Franz  Würtenborgcr,  Genua. 

Kl.  24k,  N  9254.  Feuerungsrost;  Zus.  z.  Anm. 
N  8759.    .1.  *.  A.  NiclausHC,  l'aris. 

Kl  tlc,  A  14  15«.  Einrichtung  zum  Giellen  von 
R»heisen  mit  ununterbrochenem  Zulauf  des  Eisens  in 
zwei  Reihen  bewegter  Massolfonnen.  Aplerbecker 
Hütte,  Brügmann,  Weyland  &  Co.,  Aplerbeck. 

Gebrauchsmustereintragungen. 

13.  April  1908.  Kl.  In,  Nr.  335  15C.  Separations- 
trommel  für  Kohle,  Koks  und  dorgl.,  mit  zweiteilig 
ausgeführten  gelochten  Mänteln,  auf  Reibungsrollen 
liegenden  Laufringen  und  durch  Verankerungsschrauben 
verstärktem  Gerippe.  Fabrendeller  Hütte,  Winterberg 
\  Jüres,  Bochum. 

Kl.  lHa,  Nr.  334  993.  Vorrichtung  zum  Beschicken 
von  Hochöfen.   Arthur  Glenn  Mc  Kee.  Clcvoland,  Ohio. 

Kl.  21h,  Nr.  335  055.  Elektrischer  Muffelofen 
mit  beliebig  auswechselbarer  Muffel  und  zweiteiliger 
Schamottehülle.      Alexander    Gutowski,  Schwäbisch 

(illliilld. 

21.  April  190*.  Kl  10a,  Nr.  335  503.  Versteifungs- 
anorduung  bei  aus  einem  Stück  Blech  geprellten 
Koksofentüren  mit  Oeffnung  für  die  maschinelle  Ein- 
ebnung  der  Kohlen.  Heinrich  Spatz,  Düsseldorf,  Win- 
kelsl'elderstr.  27. 

Kl.  21  Ii,  Nr.  335*52.  Kombination  von  Graphit- 
HchuielzgcfäB  mit  WechselHtromtransformator.  Hugo 
Helberger  (!.  m.  b.  H..  München. 

Kl.  31c.  Nr.  335  3o9.  Zur  Innenbelouchtung  von 
Oietlformen  ausgestaltete  elektrische  Glühlampe.  Otto 
Hr-Ibich  n.  Franz  Lunge,  StalSfurt 

Kl.  31  c  Nr.  335:':  14.  Zweiteilige  Gieliform,  bei 
der  saiiitli«-lie  in  die  Form  einzulegenden  Kerne  auf 
ein.  in  gemeinsamen  Verbindtiiigsstüek  sitzen.  Friedrich 
K  im  i  f,  Hohenlimburg  i.  W. 

Kl.  •!  r.  N>.  :  i">  170.  Furmkasten  mit  Oeffnungen 
.i!.  den  Stiin-  u:  .<:  teilen«. "inden.  t'arl  John,  Berlin, 
<iie:m-f  ralie  '.». 
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KL  31c,  Nr.  335  471.  Zerlegbarer  Formkasten, 
dessen  Wände  an  den  in  Terbindenden  Enden  sich 
verjüngende  unterschrittene  Ansitze  zum  Ueberstreifen 
Ton  Spannriegeln  besitzen.  Carl  John,  Berlin,  Gleim- 
straße 9. 

Oesterreichische  Patentanmeldungen.* 

Kl.  7  A  3706/1907.  Pilgersehrittwalzwerk  zum 
Ausstrecken  von  hohlen  MetaUblöcken  und  Rohren 
mit  in  einem  hin  und  her  bewegten  Rahmen  ge- 
lagerten Walzen.  Ileinr.  Reinhard,  Landore,  South 
Wales,  England. 

Kl.  18  b,  A  6583/1907.  Spozialstahl  für  Panzer- 
platten. J.  Brauns  Söhne,  Schloß  Schöndorf  b.  Vöckla- 
bruck,  Oberösterreich. 

Kl.  24  e,  A  3208/1905.  Gaserzeuger.  Gas-Gene- 
rator-Gesellschaft m.  b.  H.,  Dresden. 

Kl.  24  e,  A  7008/1906.  VerschluBsteb  für  die 
Stirn-  und  Kückmaner  bei  Regeneratoren.  Axel  Her- 
mansen,  BromSüa,  Schweden. 

Kl.  24 e,  A  4866/1907.  Gasutnsteuerungsventil 
für  Regenerativfeuerungen  und  Verfahren  zum  Be- 
triebe desselben.  Artur  Quoilin,  Kindberg,  Steiermark. 

Kl.  40b,  A  2650/1906.  Feuerfestes  Futter  fQr 
elektrische  Schmelzöfen.  Herrn.  Lewis  Hartenstein, 
Constantine,  Staat  Michigan,  V.  St.  A. 

Französische  Patente. 

Nr.  879  188.  Firma  Schneider  &  Co.  in 
Le  Creuzot,  Frankreich.  Stahllegierungen  für  Pan- 
zerplatten und  andere  Zwecke. 

Der  Stahl  enthält  auf  100  Teile  außer  Eisen 
Kohlenstoff  0,30  bis  0,50  7«*  Mangan  weniger  als 
0,36  7«,  Nickel  3  bis  6°/«,  Chrom  0,5  bis  1,67«.  Zn 
der  geschmolzenen  Mischung  fügt  man  Molybdän 
0,6  bis  1,6  7*<  Wolfram  1  bis  S 0  o  oder  besser  noch 
Vanadium  0,2  bis  0,5  7«,  uno-  zw»r  entweder  einzeln, 
zu  zweit  oder  zu  dritt.  In  letzteren  beiden  Fallen 
wird  der  Zusatz  entsprechend  der  Zahl  der  Metalle 
vermindert. 

Die  Gegenwart  des  Molybdäns,  Wolframs  oder 
Vanadiums  soll  den  hohen  Kohlenstoffgehalt  der  Auf- 
treffseite zementierter  Panzerplatte  ersetzen,  denn 
die  neuen  Stabllegierungen  brauchen  nicht  zementiert 
zu  werden. 

Nr.  879466.  Jacobus  Jan  Willem  Hendrick 
Tan  der  Toorn  in  Haag,  Holland.  Verfahren  der 
Gewinnung  von  titanfreiem  Eisen  au»  titanhaltigen 
Eisenerzen  und  -sanden. 

Es  werden  100  G.-Teile  des  titanhaltigen  Erzes 
(mit  etwa  14  °0  Titanoxyd)  gemischt  mit  16G.-Teilen 
Kalk  (Ca Co>)  und  30  G.-Teilen  Kohle;  das  Ganze 
muß  gut  gepulvert  und  durchgemischt  sein.  Die  Mat»se 
wird  in  einem  elektrischen  Ofen,  dessen  Boden  die 
eine  Elektrode  bildet,  durch  einen  sie  durchfließenden 
elektrischen  Strom  von  etwa  500  Ampere  und  60  bis 
66  Volt  bis  zum  Schmelzen  erhitzt  und  in  diesem 
Zustande  einige  Zeit  erhalten.  Es  resultiert  ein  von 
Titan  freies  Eison. 

Nr.  8K2018.  Ken«'-  Heurtey  und  Jacques 
I'lantz  in  Frankreich.  Verfahren  zur  Herstel- 
lung  nahtloser  Rohre. 

Eh  wird  vorgeschlagen,  den  bislang  aus  einem 
vollen  Block  durch  Lochen  hergestellten  Zylinder, 
aus  dem  dann  dam  Rohr  durch  Walzen  nach  bekanntem 
Verfahren  hergestellt  wird,  durch  Hieben  aus  einem 
sehr  kohlenctoffarmon  Eisen  zu  erzeugen  und  diese 
Zylinder  dann  in  beliebiger  Weise  zu  einem  Rohre 
auszuwalzen  oder  auszuziehen. 

*  Die  Anmeldungen  liegen  von  dem  angegebonen 
Tage  an  während  zweier  Monate  für  jedermann  zur 
Einsicht  und  Einspruchserhehung  im  Pateotamte  zu 
Wien  aus. 

XVIII.M 


Nr.  881081.  Walter  RQbel  in  Hamburg. 
Verfahren  zur  Herstellung  von  Stahllegierungen. 

Es  wird  bezweckt,  einen  Werkzeugstahl  von  großer 
Dichte,  Festigkeit  und  hoher  Elastizitätsgrenze,  der 
keine  Neigung  zur  Rissebildung  hat,  herzustellen.  Aus 
reinem  Eisen  und  Mangan,  oder  Eisen  und  Nickel, 
oder  Eisen,  Wolfram  und  Chrom  im  Verhältnis  ihrer 
Atomgewichte  bestehenden  Legierungen  wird  Va- 
nadium in  Form  von  Vanadiumkarbid  in  Mengen  bis 
zn  8  7»  zugesetzt.  Letzteres  soll  den  Legierungen 
durch  seinen  Gehalt  an  Kohlenstoff  Stahlcharakter 
geben,  wobei  es  wichtig  ist,  daß  der  Kohlenstoff  nicht 
am  Eisen  sitzt. 

Es  ist  nicht  unbedingt  nötig,  daß  man  bei  der 
Darstellung  der  Legierungen  vom  Vanadiumkarbid 
selbst  ausgeht;  man  kann  auch  Vanadium  zusetzen, 
muß  dann  aber  dafür  Sorge  tragen,  daß  dieses  ge- 
nügend Kohlenstoff  znr  Bildung  von  Vanadiumkarbid 
vorfindet.  Ein  üeberschuß  an  Kohlenstoff  ist  so  lange 
unschädlich,  als  er  sich  mit  dem  Eisen  zu  Zementit 
verbinden  kann.  An  Vanadium  gibt  man  0,3  bis 
8  7«  zu. 

Um  beispielsweise  einen  8tahl  mit  150  kg  Festig- 
keit a.  d.  qmm  und  10  o0  Dehnung  zu  erhalten,  schmilzt 
man  Eisen  mit  Nickel  zusammen  und  sorgt  dafür, 
daß  nach  dem  Schmelzen  noch  etwa  0,5  o«  Kohlen- 
stoff vorhanden  ist  Hierauf  wird  l,t»  °/o  Vanadium 
in  Form  von  reinem  Vanadium  oder  von  Ferro- 
vanadium  zugesetzt  und  die  Masse  etwa  zwei  Stunden 
in  Fluß  erhalten.  Dieser  Nickolstahl  eignet  sich  be- 
sonders für  Panzerplatten,  da  er  sich  im  kalten  Luft- 
strom härten  läßt  und  mithin  nur  auf  einer  Seite  ge- 
härtet werden  kann. 

Oesterreichische  Patente. 

Nr.  81644.  Otto  Thiel  in  Landstuhl,  Rhein- 
pfalz. Verfahren  zur  direkten  Evzeugung  von  schmied- 
barem Eisen  aus  Erzen. 

Die  zu  Metall  zu  reduzierenden  Erze  und  Fluß- 
mittel (Kalk)  werden  in  einem  Ofen,  zweckmäßig  in 
einem  Kippofen  von  großem  Fassungsvermögen,  über 
einem  heißflüssigon,  kohlonstoftarmen  Eisenbade  ein- 
geschmolzen und  sodann  ein  Reduktionsmittel  (ge- 
pulverter Koks,  Anthrazit)  von  der  Seite  her  in  die 
flüssigen  Erze,  am  vorteilhaftesten  portionsweise,  der- 
artig eingeführt,  daß  es  mit  dem  Eisenbado  nicht  in 
Berührung  kommt.  Das  Eison  wird  hierbei  aus  dem 
Erze  ausreduziert  und  von  dem  Eisenbade  direkt  auf- 
genommen. 

Britische  Patente. 

Nr.  26804,  vom  Jahre  1906.  Joseph  Ranch 
in  South  Totten harn  (Grafsch.  Middlescx).  Eisen- 
legierung von  großer  Härte. 

Die  Legierung  besteht  aus  weichem  Stahl,  dem 
8  bis  10  Teile  seines  Gewichtes  an  Vanadium  und  4  bis 
10  Teile  seines  Gewichtes  an  Tantal  zugesetzt  sind. 
Die  Härte  der  Legierung  steigt  mit  dem  Gehalt  an 
Tantal.  Zweckmäßig  wird  der  Stahl  in  oinem  Tiegel  bis 
auf  etwa  223 1 0  C.  erhitzt,  in  einem  zweiten  und  dritten 
Tiegel  werden  Vanadium  und  Tantal  geschmolzen 
und  dann  erst  das  Vanadium  und  hierauf  da»  Tantal 
dem  Stahle  zugesetzt. 

Auch  kann  zuerst  das  Tantal  geschmolzen,  mit 
diesem  das  Vanadium  legiert  und  der  Stahl  dann  in 
kleinen  Mengen  hinzugefügt  werden. 

Nr.  101»,  vom  Jahre  1907.  Thomas  T  w  v  n  a  m 
in  Wynyard  Home,  Vorks.  Anreicherung  von 
tonigen  Eisenerzen. 

Das  Verfahren  ist  insbesondere  anwendbar  auf 
Eisen karbonate,  die  als  Gangart  Tun  und  KieselHäure 
führen.  Die  Erze  werden  bei  Rotglut  in  £enchlo;<neneii 
Oefeu  unter  AuhscIiIiiU  vi>n  freiem  Sauerstoff  trerÜRtet, 
wobei  daM  Ei.ienkarbon.it  in  ina^netisrbes  l'.iseno.xyd 
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verwandelt  wird.  Daa  gerostete  und  nnter.Ausschluß 
der  Luft  ab  gekohlte  Erz  wird,  zweckmäßig  nach  einer 
Siebang,  in  magnetischen  Scheidern  konzentriert.  Die 
ans  Kohlensaure,  Kohlenoxyd  nnd  Wasserstoff  be- 
stehenden Köstgaso  werden  nach  Mischen  mit  reichem 
Brenngas  zum  Beheizen  der  Röstofen  benutzt 

Kr.  13979,  vom  Jahre  1907.  Sherard  Osborn 
Cowper-Coles  in  QrosvenorMansions,  West- 
m  i  n  s  t  e  r ,  Orfsch.  London.  Verbesserung  von  Stahl, 
insbesondere  für  Schneidwerkzeuge  und  Geschosse. 

Erfinder  bat  beobachtet,  daß  Yanediomoxyd  in 
Mischung  mit  Kohle  zn  zementierendes  Eisen  sehr 
hart  macht,  und  daß  ein  geringer  Zusatz  von  Vanadium 
zu  dem  geschmolzenen  Eisen  dessen  Zähigkeit  und 
Elastizität  beträchtlich  vergrößert. 

Dem  geschmolzenen  Eisen  wird  etwa  1  Va- 
nadium hinzugesetzt,  während  die  zu  zementierenden 
Gegenstände  nach  vorheriger  Reinigung  mittels  eines 
Sandstrahlgebläses  oder  dergl.  in  eine  Mischung  von 
40  Vanadiumoxyd  und  60*/«  Kohle  eingepackt  und 
für  etwa  sechs  Stunden  auf  Weißglut  erhitzt  werden. 

Patente  der  Ver.  Staaten  von  Amerika. 

Nr.  800922.  Horace  W.  Laub  in  Cleveland, 
Ohio.  Verfahren,  Eisenoxyde  im  Herdofen  tu  Metall 
tu  redutieren. 

Die  feinkörnigen  Eisenoxyde,  die  im  Hochofen 
nicht  verhüttet  werden  können,  werden  mit  fein  ver- 
teiltem Roh-  oder  Gußeisen,  das  einen  hohen  Oehalt 
an  oxydierbaren  Metalloiden  und  Metallen  haben  muß, 
mit  freiem  Kohlenstoff  (Kokspulver)  und  Flußmitteln 
(Kalk,  Flußspat)  innig  vermengt  und  entweder  in  loser 
Mischung  oder  brikettiert  in  einem  Herdofen  nieder- 
geschmolzen.  Der  Masse  können  Sägespäne  oder  bi- 
tuminöse Kohle  zugesetzt  werden,  die  dann  ausbrennen 
und  das  Gemenge  porös  machon. 

Das  hinzugefügte  kleinstückige  Eisen  wirkt  beim 
Schmelzen  lösend  und  reduzierend  auf  die  Eisenoxyde 
ein,  während  es  gleichseitig  stets  von  neuem  von  dem 
freien  Kohlenetoff  in  sich  aufnimmt  und  so  den  lte- 
duktionsprozeß  fortzuführen  vermag.  Auch  dienen 
die  in  der  Reaktionsmasse  verteilten  Herde  von 
flüssigem  Eisen  den  zu  Metall  reduzierten  kleinen  Erz- 
teilchen  als  ein  Sammler. 

Nach  beendeter  Reduktion  der  Risenoxyde  wird 
das  erhaltene  Flußeisen  wenn  erforderlich  gereinigt, 
fertiggemacht  und  zu  Blöcken  oder  dergl.  vergossen. 
Folgende   Mischungen  werden   als  zweckmäßig  an- 


geben: 

Hr.  1 

Hr.« 

Hr.  8 

O.-T. 

O.-T. 

O.-T. 

Eisenoxyde  (Erze)    .  .  . 

16,00 

12,00 

18,00 

16,00 

6,00 

7,00 

2,00 

2,00 

2,00 
0,25 

Kalkstein  

0,50 

0,25 

0,50 

0,25 

0,25 

Sägemehl 

0,50 

0,50 

0,50 

Nr.  864795.  Arthur  G.  Mc.  Reo  in  Cleve- 
land, Ohio.  Beschickungsverfahren  für  Hochöfen 
mit  mechanischer  Beschickung. 

Von  der  Beobachtung  ausgehend,  daß  bei  Hoch- 
öfen, dio  mittels  Schrägaufzuge»  und  Kippwagen  stet* 
nur  von  der  einen  Seit«  beschickt  werden,  sich  die 
gröberen  und  schwereren  Teile  joder  Wagenladung 
in  dem  oberen  Schuttrumpf  faxt  sämtlich  auf  der  dem 
Schrägaufzug  gegenüberliegenden  Seite  ansammeln, 
während  die  feineren  und  leichteren  Teile  regelmäßig 
auf  der  Einschüttseite  zu  liegen  kommen,  wird  vor- 
geschlagen, vor  Entleerung  jeder  Bcschickuni;  den 
oberen  Füllrumpf  in  den  Kaum  zwischen  der  oberen 
und  unteren  Glocke  mitsamt  der  ihn  nach  unten  alt- 
schließenden oberen  Glocke  so  viel  zu  drehen,  daß  die 
groben  und  die  feinen  Teile  seines  Inhaltes  Btet«  auf 
andere  Partien  in  dem  unteren  Füllraum  gelangen. 
Wird  let/.teror  dann   nach  einer  gröberen  Zahl  von 


Teilbeschickungen  in  den  Hochofen  entleert,  so  ist 
die  Verteilung  von  Grobem  und  Feinem  überall  «tem- 
lich gleich  und  die  Gase  durchdringen  die  nieder- 
gebende Beschickung  gleichmäßig. 

Nr.  866662.  Frederick  M.  Becket  in  Nia- 
gara-Falls, N.Y.  Verfahren  tur  Herstellung  von 
Ferrova  nadium. 

Vanadiumerze,  z.  B.  Oxyde  oder  geröstete  Sul- 
fide, werden  in  Gegenwart  von  Eisen  mittels  8ilizium 
oder  Aluminium  oder  einer  ihrer  Logierungen  redu- 
ziert, wobei  einerseits  Ferrovanadium  und  anderseits 
eine  vanadiumhaltige  Schlacke  gewonnen  werden. 
Letztere  wird  zusammen  mit  Eisen  eingeschmolzen 
und  durch  einen  der  oben  genannten  Stoffe  reduziert. 
Hierbei  wird  ein  Ferrovanadium,  welches  silizium- 
oder  aluminiumhaltig  ist,  gowonnen.  Diese  Legierung 
wird  zum  Reduzieren  einer  neuen  Menge  Vanadiumerz. 
benutzt.  Es  resultiert  Ferrovanadium  und  eine  vana- 
diumhaltige Schlacke,  die  wie  obon  beschrieben  weiter 
behandelt  wird. 

Nr*  SA7642.     James  Chnrchward  in  New 
York,  N.Y.  Spetialstahl. 

Der  Stahl  ist  zusammengesetzt  aus 

Eisen  .  98,20  bis  74,0  •/•    Nickel  .  .  1,00  bis  10,0 
Titan  .    0,50  ,  10,0  „     Mangan    .  0,15  ,  1,0, 
Chrom.    0,15  „    5,0  „ 

Außerdem  enthält  die  Legierung  0,15  bis  1,0*/* 
Kohlenstoff.  Eine  besonders  gute  Zusammensetzung  soll 

Eisen  ....    96,07«       Nickol  ....    2,0  •/• 
Titan  ....      1,0  „        Mangan  ...    0,5  „ 
Chrom   .  .  .     0,5  „ 
enthalten. 

Schwierigkeit  bereitet  wegen  des  hohen  Schmelz- 
punktes (3000  *  C.)  der  Titatuusatz.  Hier  bietet  das 
Msngan  die  Möglichkeit  einer  guten  Durchmischung. 
Titan  wird  in  einem  Tiegel  geschmolzen  und  dem 
flüssigen  Titan  Mangan  zugesetzt.  Diese  Mischung 
läßt  sieb  dann  vorzüglich  mit  den  übrigen  Metallen, 
die  in  einem  zweiten  Tiegel  eingeschmolzen  Bind, 
legieren. 

Der  erhaltene  Stahl  soll  große  Zähigkeit  und 
Härte  besitzen. 

Nr.  868610.  Joseph  Misko  inBuffalo,  N.Y. 
Verfahren  tum  Reinigen  des  Eisens  von  Oasen, 
Schwefel,  Phosphor  usw. 

In  das  geschmolzene  Eisen  wird  Ferro-Kalzium- 
Karbid  mit  etwa  90  o/0  Eisen,  6  •/•  Kalzium  und  4  % 
Kohlenstoff  eingetragen,  das  sehr  leicht  schmilzt  Das 
Kalzium  soll  sich  hierbei  entweder  mit  den  Unrein- 
heiten wie  Phosphor  und  Schwefel  verbinden  oder  sie 
wie  z.  B.  Kohlenoxydgas  zersetzen. 

Nr.   868882.     George    E.    Neuberth    in  > 
Newark,  N.J.    Verfahren,  Gießpfannen  mit  einem 
besonderen  Ausguß  tu  versehen. 

Der  eiserne  Mantel  der  Gießpfanne  besitzt  eine 
tief  nach  unten  reichende  Ausbuchtung  o.  Nachdem 

die  Pfanne  nnd  auch  die 
Ausbuchtung  mit  feuer- 
fester Masse  aus- 
geschmiert wordon  ist, 
wird  in  die  Ausbuchtung 
ein  Stab  eingesetzt  und 
mit  feuerfester  Masse 
überstrichen.  Es  ent- 
steht so  eine  Brücke  b, 
die  unten  bei  c durchbohrt 
wird.  Nach  dem  Heraus- 
ziehen des  Stabes  entsteht  so  ein  Kanal  d,  der  durch 
die  Oeffnung  b  mit  dem  Innern  der  Pfanne  in  Ver- 
bindung Bteht.  Die  Brücke  b  hält  die  Schlacke  von 
dem  Ausguß  fern;  diese  kann  erst 
gießen  sämtlichen  Metalles  austreten. 
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Statistisches. 

Erzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke  im  März  1908. 


Bezirke 


lmi|itl 


1  i  i  •  i  1 1  i  l 


IM« 


Rheinland- Westfalen* . 
Sietferland,  Lahnbeiirk 

Schlesien   . 

Mittel-  und  Ostdeutschland"  .... 
Bayern,  Württemberg  and  Thüringen 
Saarbesirk 


-       oaarut-iir».     ,  . 

g  ;  Lothringen  and 


OieBoroi-Roh»isen  Sa. 


Rheinland- Westfalen*  

Siegerland,  Lahnbezirk  and  Hessen-Ns 

Schlesien  

Mittel-  ond  Ostdeutschland**  .... 


Tonnen 

78  751 

20  240 
8  231 

21  855 
2  867 
8  902 

50  350 


vom  l.Jaa. 
bi«S1.  Mär» 


Tonne» 


Im 
Tonnen 


191  196 


25  2IU 
47 
2  602 
9  000 


88  401 

17  185 
6  493 

23  697 
3  146 
9  476 

51  421 


199  769 


24  8  »5 
3  385 
1  067 
6  650 


259  442 
65  806 
21  520 
67  907 
9  057 
27  965  i 

141  724 


bfA  421 


74  416 
7  185 
6  869 

28  710 


103  025 
21  212 
9  120 
18  890 
2  182 
9  405 
37  224 


201  058 


86  940       35  9:t7 


Rheinland-We.tfalen*  

Siegerland,  Lahnbesirk  und  Hessen-Nassau 

Schlenien  

Mittel-  und  Ostdeutschland**  

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen    .  . 

Saarbeiirk  

Lothringen  und  Luxemburg  


Thomaa-Roheifien  Sa. 


260  511 

25  718 
19091 
11  400 
70  088 
1'32  218 


260  247 

31  358 
20  220 
14  600 
78  433 
248  824 


112  180 


803  462 
325 
85  418 
62  796 
42  020 
220  608 
740  477 


26  339 
4217 
5  168 
7  850 


»•oi  1.  Jan. 
bi.SI.Mln 
1907 
Tonnen 


261  930 
61  837 
26  735 
55  500 
7  083 
25  492 

106  586 


544  668 


48  574 


275  230 

24  729 
26  204 
11  580 
65  992 
286  577 


72  446 
11  379 
14  887 
22  420 


121  132 


815  133 

65015 
75  171 
35  660 
194  012 
830  911 


«19  021 


653  082     1  955  105      690  312     2  015  902 


Rheinland-Weetfalen*  

Siegerland,  Lahnbesirk  und  Heesen-Nassau 

Schlesien  

Mittel-  und  Ostdeutschland**  

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  . 


Stahl-  und  SpiegeleiHen  uhw.  Sa 


50  284 
21  207 
18416 
674 
2  :U0 


87  791 


59  911 
21  406 
11  604 

1  077  ! 


158  028 
71  453 
37  500 

1  959 

2  310 


60  254 
32  688 
12  086 


93  997 


271  250  : 


94  878 


137  581 
87  453 
30  297 

J85 
266  116 


! 


i 

j 


Rheinland-Westfalen*  

Siegerland,  Lahnbesirk  und  Heesen-Nassau  . 

Schlesien  

Mittel-  und  Ostdeutschland**  

Bayern,  Württemberg  and  Thüringen  .  .  . 
Lothringen  und  Luxemburg .  .  .  .  .  .  .  . 


8  230 
14  255 
26  498 

1  426 
940 

7 


59  238 


10011 
12  613 
32  648 

1  127 
980 

6  239 


19  853 
43  813 
86  143 
2  653 
2  424 
26  771  ; 


4  420 
17  066 
30  371 

710 

16  868 


9  042 
64  035 
88  877 

1  425 
48  408 


63  613  |      180  557,      69  436  j      201  787 


stfale: 


sirk  und  Hesson-Nassau 


Rbeinland-We 
Siegerland,  Li 

Schlesien  

Mittel-  und  Ostdeutschland**  .  .  .  . 
Bayern,  Württemberg  und  Thüringen 

8aarberirk  

Lotbringen  und  Luxemburg     .  .  .  . 


423  067 
55  749 
76  465 
61  946 
17  517 
78  990 

290  452 


443  405 
54  538 
83  165 
52  771 

18  726 
87  909 
806  484 


315  201 
178  582 
236  450 
158  924 
55  811 
248  573 
908  972 


459  268 
75  033  I 
81  474  1 
52  944  | 
14  472  1 
75  897 

340  669  ; 


1  296 132 
214  204 
225  811 
153  091 
44  953 
219  504 
985  905 


Oesamt-Erzcugung  Sa.       994  186  >  1  046  998     3  102  618    1  099  257  I   3  139  600 


Gießerei-Roheisen  .  . 
KcHnemer-Roheiaen  .  .  , 
Thomas-Roheisen   .  .  . 
Stahl-  und  Spiegeleisen 
Puddel-Robeiaen  .  .  .  , 


191  196 

86  940 
619  021 

87  791 
59  238 


199  769 
36  937 

663  682  I 
93  997 
63  613 


583  421 
112  180 
1  955  105 
271  250 
180  557 


201  058 
43  574  , 

690  312  , 
94  878  : 
69  435 


544  663 
121  132 
2  016  902 
256  11« 
201  787 


üesamt-Erseugung  Sa,  i    994  186   1  046  998     3  102  513  |  1  099  257  i   8  139  «0(t 


Milrz  1908: 

Steinkohlen    .  . 

Braunkohlen  .  . 

Eisenerze  .  .  . 
Roheisen    .  . 


Roheisenerxeugung 


i  rn 


Einfuhr 

994  772  t 
837  617  t 
528  479  t 
24  236  t 


Kupfer   14  943  t 


Ausfuhr 

1  790  576  t 
2  026  t 
266  448  t 
21  192  t 
547  t 


Ver.  Staaten 
Belgien  .  .  . 
Frankreich  . 
Schweden  .  . 
Kanada  .  .  . 
Großbritannien 


Ton  Amerika 


Auslande 
Min  im 

1  247  855  t 
115  530  t 


Jahr  1907 
26  194  000  t 

1  428  000  t 
3  589  000  t 
603  000  t 
580  000  t 
10  082  000  t 


Bis  Ende  1907  ;  einschl.  Lübeck.  **  Vom  1.  Januar  1908  ab:  Hannover,  Braunschweig,  Lübeck,  Pommern. 
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Statittischt*. 


28.  Jahrg.  Mr.  18. 


Statistik  der  Oberschleslschen  Bern-  und  Hüttenwerke  für  das  Jahr  1907.* 

Der  kürzlich  unter  vorstehendem  Titel  erschienenen  Veröffentlichung  entnehmen  wir  folgende  Angaben 
flbor  den  Betrieb  der  oberscblesischon  Berg-  und  Hüttenwerke  im  abgelaufenen  Jahre,  verglichen  mit  1906: 

/.ab  l  der  Arbeiter 


Förderung  betw.  Erieuirunr; 


Art  des  Betrieb»! 


I 


1907 


UH>» 


1907 
t 


I 


Wen 


190« 
t 


Wtrt 


I 


Stcinkohlenzochen  . 
Eisenerzgruben 


.  .  •  . 


Koksanstalten  und  Zinder- 
fabriken  


Brikottfabriken 
Hochofenbetrieb 


Eisen-  und  Stahlgießerei  . 

Fluß-  u.  Schweißeisenerzeu- 
gung,  Walzwerksbetrieb 

Verfeinerungsbetrieb  .  .  . 


95  932  90  074  Steinkohlen  

1  615    1  751  Eisenerze»*  

Koka  

Zinder  

3  808    3  556  Teer  

Schwefels.  Ammoniak 
158      154|  Steinkoblenbrikettg  .  . 
( Roheisen    .  . 
'  Blei . 


3  424 


20  443 
14  974 


3  179 


5  243    5  046! 

[  Oienbruch 
|  Oußwaren  II. Schmelz. 
I  Stahlformgoß  .  .  . 
( Stahlformgoß    .  .  . 

I  Halbzeug  

j  Fertigerzeugnisse  der 
I     Walzwerke    .  .  . 
13  666  Erzeugnisse  aller  Art 


19  454: 


32221971 
282515 
1514062 
123185 
98952 
20555 
143995 
939045 
200 
2207 
75910 
7887 
5837 
414436 


272523513 
t  1559317 
f2036330O 
f  800000 
t  1980000 
t  5000000 
1531623 
161087373 
t  85208 
t  108293 
11114779 
2965245 
1732463 
39O24503 


29653528  219367725 
244863  f  1325567 
1 47 1530jtl  7660000 
181047  t  700000 
68755  f  14000001 
20035  f  4800000 
138818  1388899' 
901306,  5280142& 


243 1 
2086 
69600 
7031 
40*0 


85934 
112748 
9296177 
2827302 
1533178! 


683302  99457283 
271210  83259902 


349263  28842319 

750545  93562742 
2.18999  70177144 


Die  Anzahl  der  Steinkohlenzechen  blieb  mit 
57  im  Berichtsjahre  gegenüber  1906  unverändert. 
Dagegen  stieg  die  Zahl  der  Dampfmaschinen  auf  den 
Zechen  von  1378  mit  218489  P.S.  auf  1461  (+6o/0) 
mit  234  415  P.S.  (+  7,3  «/„).  Auch  der  elektrische  Be- 
trieb nahm  wiederum  zu  :  während  1906  auf  den  Zechen 
nur  250  Dynamos  mit  einer  Leistung  von  50064  KW. 
vorbanden  waren,  belief  sich  ihre  Ziffer  im  Berichtsjahre 
auf  253  mit  58  313  KW.;  die  Anzahl  und  die  Leistung 
der  Elektromotoren  betrug  1906  im  ganzen  1047  mit 
40404  P.S.,  1907  jedoch  1334  (4-27,4'/»)  mit  68355 
P.S.  (-|- 38,4  o/u).  —  An  Eieenerzgruben  umfaßt 
die  vorliegende  Statistik  1 1  (wie  i.  V.),  wobei  die  ver- 
einigten Eisenerzbergwerke  der  Obericblesischen  Eisen- 
Industrie,  A.-O.,  als  eine  Anlage  gerechnet  sind; 
an  Betriebskraft  wurden  9  (10)  Dampfmaschinen  mit 
556  (707)  P.S.  und  3  (6)  Motoren  mit  101  (356)  P.S. 
nachgewiesen.  —  Die  Zahl  der  Koksanstalten  und 
Zinderfabriken  blieb  mit  18  bezw.  2  gegenüber 
dem  Jahre  1906  unverändert.  —  Die  Anzahl  der 
Brikettfabriken  stieg  von  2  auf  3.  —  H o c h - 
ofenwerke  waren  in  Oberschlesien  während  des 
Berichtsjahres,  ebenso  wie  1906,  neun  im  Betriebe, 
nnd  von  den  vorhandenen  36  (i.  V.  35)  Hochöfen 
Blanden  30  (28)  im  Feuer.  An  Dampfmaschinen  wur- 
den auf  den  genannten  Werken  168  (158)  mit  18  548 
(16  944)  P.S.  nachgewiesen;  außerdem  waren  21  (27) 
Oasmotoren  mit  13  210  (8717)  l'.S.  und  (wie  i.  V.)  80 
elektrische  Motoren  mit  (wiei.  V.)  850  P.S.  vorhanden. 
Der  Koksverbrauch,  auf  die  Tonne  erblasenen  Roh- 
eisens berechnet,  betrug  im  Berichtsjahre  1,247  t 
gegen  1.1S8  t  im  Jahre  1906.  —  An  Eisen-  und 
Stahlgießereien  wurdon  (wie  i.  V.)  23  nachge- 
wiesen, bei  denen  52  (51)  Kupolöfen,  14  (14)  Flamm- 
öfen, 3  (3)  Siemens  -  Martinöfen  mit  basischer  und 
8  (9)  mit  saurer  Zustellung  vorhanden  waren.  Die 
Betriobskraft  bestand  aus  40  (36)  Dompfmaschinen 
mit  231S  (1508)  P.S.  uud  "ti  (2K)  sonstigen  Antriebs- 
maBchinen  (Elektromotoren,  Wasserkraft,  Saufrgas- 
motoren)  mit  zusammen  89«  (593)  P.S.  —  Mit  der 

•  Herausgegeben  vom  „Oberschlesisehen  Berg- 
und  Hüttenmännischen  Verein,  E.  V.-  Zusammenge- 
stellt und  bearbeitet  von  Dr.  H.  Voltz  und  Dr.  H. 
Bonikowskj.  Kattowitz  1908.  Selbst verlag  dys  Ver- 
ein,,. —  Vergl.  , Stahl  und  Eisen"  1  '»07  Nr.  20  S.  718. 

•*  Einschließlich  der  auf  Zink-  und  Uleier/.gruben 
als  Nebenerzeugnisse  gewonnenen  Eisenerze, 
f  Teilweise  geschützt. 


Fluß-  und  Schweißeisonerzeugung  sowie  dem 
Walzwerksb  etriebe  befaßten  sich  (wie  i.  V.) 
14  Werke,  auf  denen  u.  a.  folgende  Betriebsvorrick- 
hingen  gezählt  wurden:  4  (3)  Rohoisenmischer,  4  (7) 
Kupolöfen,  8  (7)  Thomaskonverter,  1  (1)  Bessemer- 
konverter, 39  (37)  Siemens-Martinöfen  mit  basischer 
und  1  (1)  mit  saurer  Zustellung,  3  (3)  Tiegelöfen, 
179  (195)  Puddelöfen  sowie  endlich  385  (380)  Tief-, 
Roll-,  Schweiß-  und  sonstige  Oefen.  Forner  wurden 
nachgewiesen:  2  (2)  Block-,  12  (12)  Luppen-,  15  (18) 
Grob-,  9  (6)  Mittel-,  19  (21)  Fein-,  6  (6)  Grobblech-, 
20  (17)  Feinblech-,  5  (5)  Universal-  und  12  (3  t  sonstig»! 
Walzenstraßen,  sowie  76  (79)  Hämmer  und  14  (8) 
Pressen.  Als  Betriebskraft  wurden  466  (474)  Dampf- 
maschinen mit  77  153  (66  774)  P.S.  und  479  (368) 
sonstige  Betriebsmaschinell  (Elektromotoren,  Wasser- 
turbinen) mit  16310  (11  184)  P.S.  aufgeführt.  —  Die 
Statistik  der  Verfeinerungsbetriebe  umfaßt  12 
(11)  Preß-  nnd  Hammerwerke,  1  (2)  Drahtwerk,  3  (3) 
Kaltwalzwerke,  6  (6)  Rohrwalzwerke,  14  (14)  Kon- 
etruktionswerkstätten,  12  (11)  Maschinenfabriken,  5 
(5)  Kloineisenfabriken,  2  (2)  Eisenblechfabrikationen 
und  4  (4)  anderweitige  Betriebszweige  mit  zusammen 
80  (94)  Dampfmaschinen  von  11  174  (12  490)  P.S.  und 
414  (351)  sonstigen  Betriebskräften  von  6569  (6157)  P.S. 

Hohelsenerxeagnng^ln  denlYereinigten  Staaten.' 

Ueber  die  Leistung  der  Koks-  und  Anthrazit- 
bochöfen  der  Vereinigten  Staaten  im  März  1908  gibt 
folgende  Zusammenstellung  Aufschluß : 


I.  Uesamt-Erzeugung  .  . 

Arbeitstäg).  Erzeugung 
II.  Anteil  der  Stahlwerks- 
Oesellschaften  .  .  . 
darunter  Ferromangan 
und  Spiegeleisen  .  . 


1  247  856 
40  258 


1  094  984 ' 
37  758  • 


854  966      767  735  *• 


III.  Zahl  der  Hochöfen  . 
davon  im  Feuer .  .  . 

IV.  Wochenleistungen  der 

Hochöfen  


13  970 

•n>  1.  April 

190« 

396 
151 


9  562 
»ai  1.  Min 

i»oe 
396 
150 


269  839      271  716 


»  „The  Iron  Age"  1908,  9.  April,  8.  1185. 
**  Diese  Ziffern   stimmen   mit  den   früher  vom 
„Iron  Age"  mitgeteilten  nicht  ganz  überein.  —  Vergl. 
.Stahl  und  Eisen"  1908  Nr.  14  S.  480. 
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Aus  Fachrertinen. 
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Martinstahlerzengung  Großbritanniens 
im  Jahre  1907. 

Nach  den  Ermittlungen  der  .  British  Iron  Trade 
Association-  •  belief  sich  die  Erzeugung  Großbritanniens 
an  MartinstahlblÖcken  im  verflossenen  Jahre  auf 
4  738105  t;  das  bedeutet  gegenüber  der  Ziffer  des 
vorhergehenden  Jahres  eine  Zunahme  von  110290  t 
oder  2,38  °/o  und  im  Vergleiche  zu  1905  ein  Mehr 
von  888  025  t  oder  21,5  o/o-  Nach  Bezirken  getrennt 
▼erteilten  sich  die  genannten  Mengen  wie  folgt: 


B«tlrk 

1»0T 

11K>6 

1906 

t 

Nordostkaste   .  .  . 

1  393  483 

1  360  239 

1  08«  346 

Schottland  .... 

1  306  783 

1  327  498 

1  286  851 

Nord-  nnd  Südwales 

1  118  28« 

989  940 

791  508 

StaffordMliiro,  Chenhire, 

Lincolnshiro  usw. 

352  302 

420  374 

28H  880 

Sheffield  und  Leeds 

362  107 

330  594 

261  331 

Lancashire  und 

t'umberland  .  .  . 

210  144 

199  170 

184  564 

Insgesamt 

4  73*  105 

4  627  H15 

3  «99  480 

Nach  der  Art  der  Herstellung  entfielen 

auf  das 

1907 

1906 

saure  Verfahren  .  . 

I 

3  438  937 

t 

8  432  750 

t 

3  091  519 

basische  Verfahren . 

1  299  168 

1  195  065 

807  961 

Insgesamt 

4  788  105 

4  627  815 

3  899  480 

•  „The  Iron  Trade  Review»  1908,  17.  April, 
8.  1489.  —  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"    1907   Nr.  16 

8.  2MSÖ. 


Die  Erzeugung  von  Halb-  und  Fertigfabrikaten 
ans  Martinstahl  gestaltete  sich  im  Berichtsjahre,  ver- 
glichen mit  1906,  folgendermaßen: 

1907  190« 

t  t 

Bleche  und  Winkel    ...    1  798  173  1  762  197 

Stabeisen                              966  153  954  112 

Vorgew.  Blöcke  u.  Knüppel      590  256  506  685 

Eisenbahnschienen  ....        80806  96  140 

Batieisen                               271  090  201  554 

Die  Zahl  der  in  Großbritannien  vorhandenen  Martin- 
öfen nahm  im  letzten  Jahre  um  16  ab.  Unter  Be- 
rücksichtigung dor  durchschnittlichen  Ziffern  für  die 
in  und  außer  Betrieb  befindlichen  Oefen  ergibt  sich 
für  1907  in  den  einzelnen  Bezirken  nachstehenden  Bild  : 


In 

An  Oer 

Zu- 

B«trUb 

•ammen 

Schottland  . 

95 

34 

129 

Nordostküste  

95 

22 

117 

Nord-  und  Südwales 

82 

21 

103 

Sheffield  und  Leeds  .  . 

62 

11 

73 

Lancashire  u.  Cumberland 

27 

11 

88 

Staffordshire,  C'hoshire  usw. 

31 

8 

89 

Insgesamt 

392 

107 

499 

Außerdem  waren  Ende  1907  noch  14  neue  Martin- 
öfen im  Bau  begriffen,  von  denen  zehn  für  das  sanre 
nnd  vier  für  das  basische  Verfahren  bestimmt  waren. 

Die  durchschnittliche  Erzeugung  der  im  Betriebe 
gehaltenen  Oefen  betrug  für  das  Jahr  je  12  086  t  gegen 
1 1  045  t  im  Jahre  zuvor. 


Aus  Fachvereinen. 


North- Hast  Coast  Institution  of  Engineers 
and  Shipbuilders. 

John  H.  Heck*  sprach  vor  der  November- Ver- 
sammlung der  Vereinigung  über 

den  Einfluß  Ton  Arbelt  [and  Zelt  «of  die  Eigen* 
«chaftenades  Flnfielsens. 

Vortragender  stellt  zunächst  fest,  daß  es  über 
20  Jahre  her  sei,  daß  saurer  Martinstahl  im  Bezirk  von 
Newcastle  zuerst  hergestellt  worde,  und  daß  dank  der 
Weitsicht  der  Fabrikanten  nnd  Verbraucher  und  der 
sorgfältigen,  nicht  erlahmenden  Prüfung  der  Materia- 
lien sich  letzterer  als  da«  nützlichste  und  zuver- 
lässigste Material  für  alle  Verwendungszwecke  und 
für  große  und  dauernde  Beanspruchung  erwiesen  habe. 
Das  anfängliche  Mißtrauen  sei  infolge  der  dauernd 
guten  Qualität  verschwunden,  und  letztere,  sowie  die 
regelmäßige  Erprobung  habe  erst  das  enorme  Wachsen 
der  Stahlerzeugung  ermöglicht.  Solange  Eisen  für 
Schiffe  und  Kessel  gebraucht  worden  wäre,  sei  deren 
Qualität  immer  eine  Quelle  der  Sorge  gewesen,  während 
heute  Stahl  so  zuverlässig  sei,  daß  die  geringen  Mengen, 
welche  in  Kesselschmieden  oder  auf  Schiffswerften  zu 
Beanstandungen  führten,  kaum  in  Betracht  kämen. 

Die  Erfahrungen,  welche  mit  Schiffen  aus  Fluß- 
eisen  gemacht  werden  bei  Strandnngen  oder  Zusammen- 
stößen oder  wenn  Kesselfeuerrohre  zusammengedrückt 
wurden,  wobei  dio  Bleche  oft  wie  zusammengoknittertes 
Papier  aussähen,  die  Möglichkeit,  solche  Schiffe  noch 
sicher  in  den  Hafen  zu  bringen,  was  früher  unmöglich 
schien,  beweise  schon,  daß  Flnßoisen  für  diese  Zwecke 
besonders  geeignet  sei.  Das  sei  auch  durch  die  Ver- 
suche erwiesen,  welche  Redner  dauernd  an  alten  Ma- 

•  „Transactions  of  the  North-East  Coast  Institution 
of  Engineers  and  Shipbuilders",  Bd.  XXIV,  I,  8.  29; 
II,  S.  49. 


terialien  gemacht  habe,  die  infolge  von  Verschleiß, 
Verrostung,  Unglücksfällen  usw.  ausgewechselt  werden 
mußten. 

Die  folgende  Zahlentafel  1  gibt  die  wichtigsten 
Zahlen  der  Veröffentlichung  wieder  für  KoHSel- 
bleche.  Die  Biegeproben  wurden  mit  den  Hälften 
der  zerrissenen  Proben  gemacht.  (Dae  gibt  zu  ernsten 
Bedenken  Anlaß.  Anmerkung  des  Berichterstatters.) 
Die  Warmbioge-  und  Schmiede  proben  sind  gut  gewesen. 

Die  Ergebnisse  der  Erprobung  alter  Schiffsbleche 
und  Profile,  die  wegen  Beschädigung  oder  Verrostens 
ausgewechselt  werden  mußten,  sind  in  der  Zahlen- 
tafel  2  niedergelegt. 

Die  Biegeproben  wurden  mit  den  Hälften  der 
Zerreißproben  gemacht.  Die  8chmicde-  nnd  Warm- 
biogeprobon  waren  gut  Die  Angaben  über  Festigkeit 
und  Dehnung  einzelner  Proben  beider  Zahlentafeln 
sind  durch  rauhe  Oberfläche  ungünstig  beeinflußt. 

Dio  Probon  dor  alten  Eisenblocho  seien  bei  weitem 
nicht  so  gut  gewesen,  da  einige  schon  bei  dem  Ver- 
such, sie  zu  schneiden,  in  Stücke  zerbrochen  seien, 
wenn  die  Schere  sie  berührt  habo.  Das  sei  nicht 
auffallend,  da  in  einem  im  Jahre  1881  gehaltenen 
Vortrage  ein  Schiffbauer  sich  beklagt  habe,  daß  er 
Tür  Eisenbleche  mit  5o/0  bezw.  2'/i°/o  Dehnung  einen 
hoben  l'eberpreis  bezahlen  mußte. 

Bezüglich  des  Verrostens  sagt  der  Vortragende, 
daß  es  ihm  nicht  möglich  gewesen  sei,  einen  Unter- 
schied zwischen  Eisen  und  Stahl  festzustellen,  wenn 
gleiche  Blechdicke  vorhanden  wäro;  jedoch  müxdc 
berücksichtigt  werdon,  daß  bei  Stahl  dasjenige,  wo* 
noch  stehen  bleibe,  seine  ursprünglichen  Eigenschaften 
behalte  und  zuverlässig  sei,  was  bei  Eisen  nicht  zu- 
treffe. Vor  25  Jahren  habe  ein  eiserner  Ke'sel  durch- 
schnittlich zehn  Jahre  gehalten,  während  jetzt  8t  ahlkesHtl 
bei  viel  höherem  Druck  wenigHtens  zweimal  »<>  lange 
halten.  Der  bisherige  Fortschritt  sei  den  ernten  Stahl- 
fabrikanton und  den  ersten  Sttthlsrhiffbauern  zu  danken. 
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Prflfungsergebnisse  an 


»oll«  aber  «eiterer  Fortsehritt  gemacht  werden,  so 
könne  das  nur  durch  die  Erzeugung  eines  festeren 
und  besseren  Stahls  geschehen. 

In  der  folgenden  Besprechung  des  Vortrage» 
wurden  sehr  von  einander  abweichende  Ansichten 
geäußert.  Zunächst  vergleicht  William  Boyd  die 
Vorschriften  für  das  Material  des  ernten  Stahlkeaaels 
mit  40,8  bis  47,2  kg  Festigkeit  mit  den  Silizium- 
Stahlblechen*  hoher  Festigkeit  mit  58,2  kg  bei  21  °/o 
Dehnung,  welche  für  die  „Maurotania"  verwendet 
worden  seien,  und  deren  Festigkeit  an  der  Elastizitäts- 
grenze 34,3  kg  betragen  habe. 

I.  L.  Twaddell  regt  die  Frage  der  Haltbarkeit 
der  Nieten  an.  Er  macht  darauf  aufmerksam,  das 
viele  Schiffe  mit  Schweift- 
eisen-Nieten  gebaut  würden, 
während  die  Admiralität  für 
weiche  Stahlbleche  weiche 
Stablnieten,  für  harte  Bleche 
harte  Nieten  verwende.  Das 
würde  wohl  seine  Gründe 
haben,  er  vermisse  jedoch 
Mitteilungen  über  den  Ein- 
fluß von  Zeit  und  Bean- 
spruchung auf  diese  Kon- 
struktionen. Er  Labe  Fe- 
stigkeitsversnche  gemacht 
and  gefunden,  daß  bei  har- 
ten Blechen  und  harten  Nie- 
ten das  Blech  bei  30,5  kg 
gerissen  sei,  während  die 
Nieten  nicht  abgeschert 
Heien.  Bei  weichen  Ble- 
chen und  weichen  Nieten 
seien  letztere  bei  25,2  kg 
abgeschert,  und  bei  weichen 
Blechen  und  8chweißeisen- 
Nicten  hätten  sie  nur  23,2  kg 
gehalten.  Bei  Beanspru- 
chung der  Nieten  auf  Zog 
waren  die  aus  Schweißeisen 
hei  1*5,3  kg,  diejenigen  aus 
hartem  Stahl  bei  28,4  kg 
und  die  aus  weichem  Stahl 
bei  29,2  kg  ceriHoen.  Auf- 
fallend sei  dabei  gewesen, 
<Ja  13  die  harten  Nieten  unter 
dem  Kopf  quer  durchgeris- 
sen seien,  während  die  an- 
deren den  Ueberstand  des 
Kopfes  als  Ring  abgeschert 
hätten.  Die  Bemerkung  des 
Vortragenden,  daß  es  nötig 
sei,  Stahl  höherer  Festigkeit 
zu  verwenden,  könne  er 
nicht  ganz  teilen,  trotzdem 
die  Admiralität  für  schnelle 
Schiffe  solchen  verwende  und  derselbe  auch  bei  Zug- 
beanspruchungen wobl  tu  empfehlen  sei.  Er  könne 
nach  seiner  Erfahrung  nur  betonen,  daß  für  Bleche, 
welche  hei  dem  Bau  des  Schiffes  in  besondere  Form 
gebracht  werden  müssen,  und  für  solche,  welche  Stöße 
aufzuhalten  hätten,  sich  die  weichen  Flußeisenbleche 
besser  bewährt  hätten  und  weniger  leicht  Beschä- 
digungen erlitten.  M.  C.  James  vertritt  nach  län- 
geren sonstigen  Ausführungen  die  Ansicht,  daß  Stahl- 
bleche stärker  rosten,  als  Schweißeisen. 

J.  U.  Oibson  halt  die  Acußerung  des  Vor- 
tragenden, daß  Stahl  das  Eisen  ersetzt  habe,  für  zu 

*  „Stahl  und  Eisen"  1908  Nr.  17  S.  5i»8. 
**  Dieses  Verhalten  ist  wohl  damit  zu  erklären, 
daß  der  Stahl  höherer  Festigkeit  bei  der  Herstellung 
der  Nieten  und  beim  Nieten  selbst  in  hohem  Maße 
eine  Härtung  erleidet. 


weitgehend  und  fährt  an,  daß  Stehbolzen  aus  Schweiti- 
eisen  von  etwa  88  kg  Festigkeit  und  27  bis  32*/* 
Dehnung  bessere  Resultate  ergeben  hätten.  Bezüglich 
der  Rostfrage  stellt  er  fest,  daß  nach  seinen  Er- 
fahrungen Schweißeisen  weniger  roste  als  Stahl,  und 
gewöhnliches  Schwrißeisen  weniger  als  die  besseren 
Sorten.  Für  Kohlenbunker,  Deckplatten,  Kesselrohre 
sei  Eisen  jetzt  noch  vielfach  vorgeschrieben.  Einen  - 
rohre  in  Kesseln  halten  zehn  Jahre,  Stahlrohre  nur 
halb  so  lange,  denn  bei  Lokomotiven  hielten  nahtlose 
Rohre  etwa  sechs  Jahre,  und  bei  Kriegschiffkesseln 
nur  etwa  drei  Jahre. 

D.  B.  Morison  führt  die  Unfälle  an  Scbranben- 
wellen  auf  das  starke  Verrosten  von  Stahl  und  darauf 
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zurück,  daß  letzterer  bei  scharfen  EinfreSBungen  leichter 
breche  wio  Eisen.  Daher  würden  noch  viele  Schrauben- 
wellen in  Scbweißeisen  vorgeschrieben.  Bezüglich  der 
Stahlfeuerbüchsen  stimme  er  mit  dem  Vortragenden 
überein,  deun  er  habe  keinen  Fall  kennen  gelernt, 
wo  diene  wegen  schlechter  Qualität  Ursache  zu  Bean- 
standungen gegeben  hätten. 

R.  S.  White  betont,  daß  bisher  allgemein  ange- 
nommen wurde,  Stahl  roste  mehr  als  Eisen,  besonders 
als  Kesselraumbodenbelag,  Behälterdecken  und  Deck- 
belag. Ks  werde  daher  viel  verlangt,  diese  Teile  aus 
Schweißeisen  zu  machen,  welchen  aber  oft  kaum  zu 
beschaffen  sei.  Er  glaube,  daß  der  Vortragende  nur 
dann  recht  habe,  wenn  der  Stahl  vorsorglich  durch 
Schutzmittel  am  Rosten  verhindert  werde. 

J.  W.  Hobson  stellt  fest,  daß  Lokomotiven  häufig 
Speiwewasser  verwenden  müßten,  welchem  nur  Yorkshire- 
Kisenbleche  standhielten.    Bei  einzelnen  Gesellschaften 
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hielten  8chweißei*en-Kes«el  12  bii  14  Jahre,  während 
Suhl  nur  6  bis  7  Jahre  auehalte.  Das  Schweißeisen 
»ei  jetzt  auch  eo  gut,  daß  es  15  bia  16'/«  Lenge-  and 
11  bia  12o/0  Qner-Dehnang  auf  254  mm  habe,  wahrend 
es  34,7  bezw.  31,5  kg  Festigkeit  aufweise.  Lokomotiv- 
Karbelzapfen  aas  Schweißeisen  hielten,  wenn  durch 
Einsatz  gehärtet,  besser  aU  Stahl. 

J.  Sibnn  jan.  nimmt  Bezug  auf  die  Versuche 
von  Stromeyor*  Ober  das  Aitern  der  Bleche  und 
glaubt,  die  Erfahrungen  mit  Stahlschiffen  beweisen 
nicht,  daß  ein  Altern  stattfinde.  Früher  sei  für  Keesel- 
stabl  41  bis  47,2  kg  mit  20o/0  Dehnung  und  für  Schiffs- 
stahl  44  bis  60,3  kg  mit  16*/*  Dehnung  verlangt 
worden,  mit  steigendem  Dampfdruck  sei  man  auf 


worden.  (Wegen  der  sahireichen  von  Kircaldy  mit 
diesem  Material  gemachten  Proben  sei  auf  die  Quelle 
verwiesen.)  Er  macht  noch  darauf  aufmerksam,  daß 
Taueende  von  Tonnen  NickelsUhl  von  56,8  bia  (»8,0  kg 
Festigkeit  and  18  bis  20°/.  Dehnung  in  203  mm  von 
der  Admiralität  verarbeitet  würden. 

Buckland  betont,  daß  Stahl  mehr  roste  als 
Eisen,  es  sei  denn,  daß  man  den  Stahl  sehr  sorgfältig 
schütze.  Unter  guten  Verhältnissen  aber  halte  ein 
Stahlkessel  20  bis  30  Jahre,  während  ein  Schweißeisen- 
Kessel  nur  10  Jahre  halte. 

W.  O.  Spencer  weist  darauf  hin,  daß  häufig 
8tehbolzen  aus  Stahl  durch  solche  aus  Schweißeisen 
ersetzt  würden. 
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42,5,  44  und  45,7  kg  MindeBtfestigkeit  heraufgegangen, 
was  dem  Stahlfabrikanton  wegen  der  Einhaltung  der 
gleichen  Dehnbarkeit  große  8orge  gemacht  habe.  Er 
sei  jetzt  als  Vertreter  von  John  Spencer  &  Sons  Ltd. 
in  der  Lage,  auf  deren  neuen  Stahl  hoher  Festigkeit 
für  Kessel  hinzuweisen,  welcher  von  56,8  bis  63  kg 
Festigkeit  bei  20'/*  Dehnung  in  203  mm  habe.  Die 
Biege-,  Warmbiege-  und  Hartbiegeproben  ergäben  die 
gleich  guten  Resultate  wie  Flußeisen.  Die  Mantel- 
bleche der  Kessel  der  „Mauretania"  seien  aus  diesem 
Material  gemacht  und  hätten  bei  der  Verarbeitung 
«ehr  gut  gestanden.  Ueber  die  chemische  Zusammen- 
setzung des  Materials  sind  keine  Angaben  gemacht 
worden.  Mehrere  Hundert  Tonnen  dieses  Matorials 
seien  auch  im  Schiffsrumpf  dieses  Schiffes  verarbeitet 

•  .Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  24  S.  849;  Nr.  40 
8.  1432. 


T.  8h aw  glaubt  auch, 
daß  Stahl  etwas  mehr  roste 
als  Eisen,  jedoch  habe  er 
immer  gefunden,  daß  Deck- 
blecho  nach  1 3  bis  1 7  Jahren 
erneuert  werden  müßten  und 
daß  dann  die  Rostung  ent- 
sprechend der  ursprüng- 
lichen Dicke  vorgeschritten 
gewesen  wäre. 

D.  Andrew  erinnert  an 
die  Bedenken,  welche  in  dem 
Anfang  der  achtziger  Jahre 
des  vorigen  Jahrhunderts 
bezüglich  der  Aenderong 
der  Qualität  der  Bleche  ge- 
hegt worden  seien,  und  die 
dadurch  entstanden  seien, 
daß  das  Blech  bearbeitet,  ge- 
schnitten oder  gelocht  oder 
daß  es  warm  gerichtet 
wurde,  wodurch  es  örtlich 
spröde  werde.  Diese  Vor- 
urteile, wolche  selbst  jetzt 
noch  beständen,  seien  durch 
den  Vortragenden  zerstreut, 
denn  Stahl  eigne  sich  vor- 
züglich znm  Schiffbau.  Be- 
züglich des  Kostens  wider- 
spricht auch  er  dem  Vor- 
tragenden und  stellt  fest, 
daß  Stahl  in  feuchter  Wärme 
sehr  viel  schneller  roste 
als  Eisen.  H.  M.  Wilson 
findot  boi  Kesseln  keinen, 
beim  Schiffskörper  aber 
einen  großen  Unterschied 
im  Rosten  zum  Nachteil  dee 
8tahles. 

Hak  er  berichtet  über 
das  Kosten  von  Stahlplatten 
in  Kriegsschiffen,  die  dor 
gleichen  Klasse  angehörten, 
die  Platten  durch  Rosten 
hätte  nur  am  Boden  ver- 
bei  dem  andern  habe 


kivnvu    UVB    vjt^uiuue    iDiouJivuvu    »  v>  .  ......v.i. 

sei  pockennarbig  gewordon,  ohne  daß  die  gew 
gefundene  Schlacke  bemerkt  worden  sei,  währ 


Bei  zwei  8chiffen  hätten 
sehr  stark  gelitten,  eines 
rostete  Platten  aufzuweisen, 
»ich  das  Material  bezüglich  des  Rostens  auf  beiden 
Seiten  des  Schiffes  verschieden  verhalten.    Eine  Seite 

swühnlich 
irend  die 

andere  Seite  sich  normal  verhalten  habe.  Auch  er 
habe  mit  Kreuzkopfbolzen  aus  Schweißeisen,  die  durch 
Einsetzen  gehärtet  gewesen  seien,  bessere  Erfahrung 
gemacht  als  mit  StahlboUen. 

J.  W.  To  eher  sagt  auch,  Stahl  roste  mehr  als 
Eisen  uud  bedürfe  besserer  Reinigung  und  besseren 
Anstrichs. 

C.  Landreth  wünscht,  daß  Eisen  sobald  wie 
möglich  aas  dem  Schiffbau  vorschwinde.  Er  ist  über- 
zeugt, daB  Stahldecks,  wenn  sie  gerade  so  dick  gemacht 
würden  wie  Eisendecks,  auch  gerade  so  lange  hielten. 
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Aber  Stahlbleche  würden  immer  sehr  viel  dünner 
gemacht,  und  wenn  sie  dann  eher  durchrosteten,  würde 
behauptet,  Stahl  roste  mehr  als  Eisen.  Das  gleiche 
gölte  von  den  Spanten.  Die  größte  Schwierigkeit 
entstehe  durch  die  Verwendung  von  .sogenannter" 
Deckfarbe,  welche  dann  auch  noch  vier  bis  fünf  Jahre 
halten  sollte. 

Iron  and  Steel  Institute. 

Für  die  diesjährige  F  r  ü  h  j  a  h  r s  t  e  r  h  a  m  m  I  u  n  g,* 
die  am  14.  und  15.  Mai  d.  J.  in  London  (im  Hause 
der  Institution  of  Civil  Enginoers,  (ireat  George  Street, 
Westminster)  stattfindet,  sind  folgende  Vorträge  bezw. 
in  gedruckter  Form  vorliegende  Abhandlungen  vor- 
gesehen: 

1.  Ueber  die  Verwendung  von  Gußeisen  in  chemischen 
Betrieben,  von  F.  J.  H.  Carulla  (Derby). 

2.  Ueber  einen  elektrischen  Versuchsofen  zum  Schmel- 
zen von  Eisen,  von  Professor  B.  I  sehewsky  (Kiew). 

8.  Cebcr  pyrometrische  Einrichtungen  der  Geschütz- 
fahrikcn  in  Woolwich,  von  J.  Wesley  Lambert 
(Woolwich). 

4.  Ueber  Verbesserungen  in  Blechwalzwerken,  von 
A.  L  am  her  ton. 

•  .Stahl  und  Eisen"  1908  Nr.  12  S.  418. 


5.  Ueber  die  Anwendung  der  Farbenphotographie  in 
der  Metallographie,  von  E.  F.  Law  (London). 

6.  Die  Abteilung  für  metallurgische  Chemie  in  dem 
National  Physical  Laboratory,  von  W.  Rosenhain 
(Teddington). 

7.  Ueber  die  Verwertung  von  Hochofenschlacke  für 
Portlandzement,  von  C.  von  Schwarz  (Lflttich). 

8.  Ueber  eine  neue  „Uebermüdungs"  -  Prüfung  für 
Eisen  und  Stahl,  von  T.  E.  Stanton  (Teddington). 

9.  Ueber  die  physikalischen  Eigenschaften  des  Stahls 
in  Beziehung  zu  seiner  mechanischen  Behandlung, 
von  James  E.  York  (New  York). 

Berichte  Aber  Forschungsarbeiten,  die  im 
vorigen  Jahre  angestellt  worden  sind,  werden 
von  folgenden  Carnegie -Stipendiaten  vorgelegt 
werden:  C.  A.  Edwards,  J.  A.  N.  Friend, 
D.  M.  Levy,  A.  M.  Portevin,  A.  K.  F.  Hiorth, 
B.  Saklatwalla,  E.  Hess.C.  ßenedicks  und 
H.  C.  Boynton. 

Die  Sitzungen  beginnen  morgens  lO'/i  Uhr.  Dae 
Festmahl  des  Institutes  findet  am  14.  Mai  abends 
7  Uhr  in  dor  großen  Halle  des  Hotels  Cecil  statt. 

Mitglieder,  die  sich  an  der  Besprechung  eines 
der  Vorträge  beteiligen  wollen,  können  Sonderabzüge 
des  betreffenden  Vortrages  eine  Woche  vor  der  Ver- 
sammlung von  dem  Sekretär  des  Institutes  erhalten. 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Lasthebemagnete. 

Nach  den  in  Nr.  14  S.  469  dieser  Zeitschrift  (1907) 
enthaltenen  Mitteilungen  über  Lasthebemagnete  ameri- 
kanischer Bauart  dürften  auch  einige  Hinweise  auf 
zweckentsprechende  Magnete  deutschen  Ursprungs 
für  kleinstückige  Lasten  von  Interesse  sein.  Hierzu 
lassen  die  beistehenden  Abbildungen  betriebswahr 
solche  Magnetausführungen  erkennen,  wie  sie  nutz- 
bringend von  einer  Reihe  namhafter  deutscher  Firmen 
bereits  in  großer  Anzahl  gebaut  bezw.  angewendet  sind. 

So  zeigt  beispielsweise  die  Abbild.  1  den  Typus 
der  von  Ludwig  Stuckenholz  in  Wetter  a.  d.  R. 
zum  Verladen  von  Roheisenmasseln  gebauten  Spezial- 
tnagnete  (D.  K.  P.  angemeldet).    Die  in  diesem  Falle 


mit  einem  handlichen  Magneten 
von  nicht  mehr  als  650  kg  Eigen- 
gewicht (bei  einem  Stromverbrauch 
von  0,960  KW.)  bequem  und  sicher 
aufnehmbare  Masselnlast  von  250 
kg  kennzeichnet  zur  Genüge  die 
Eignung  dieses  modernen  Trag- 
workzouges  für  entsprechende  Be- 
triebe. Während  dor  in  Abbild. 
2  veranschaulichte,  gleich  leichte 
Stuckenholz  - Magnet  mit 
seinen  210  kg  angehobenen  Loch- 
putzen eine  weitere  vorteilhafte 
Anwendung  desselben  vor  Augen 
führt,  sei  ferner  hingewiesen  auf 


Abbildung  I, 


Abbildung  L 


Abbildung  3. 
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Abbildung 

die  von  genannter  Firma  besonders  auch  für  den 
Transport  von  Eilenspänen  aller  Art  geschaffenen 
und  in  Betrieb  gesetzten  Magnetkrananlagen.  Hierbei 
treten,  z.  B.  für  Gußdrehspänc ,  die  nachstehenden 
günstigen  Verhältnisse  auf: 

Oer  Magnet  mit  625  kg  Eigengew.  hobt  150  kg  Gußspäne 
.    ™>  „         .  .    200  m 

.  1000  .         _  .    300  „ 


1360 


375 


Für  die  Verladung  unregelmäßiger  Eisenabfälle 
jeden  Ursprungs  mögen  noch  die  folgenden  Bilder 
Beispiele  leistungsfähiger  Lastmagnete  deutscher  Bau- 
art liefern.  Und  zwar  gibt  Abbild.  3  einen  solchen 
für  Schrottransport  der  A.  E.  G.  wieder,  wie  ihn  die 
B  e  n  r  a  t  h  •  r  Maschinenfabrik  z.  B.  auch  zum 
automatischen  Einschaufeln  zerkleinerter  Masseln  in 
Kübel  bei  angestrengten  Hochofenwerkskranen  mit  Er- 
folg eingebaut  hat.  Nicht  minder  wirksam  rüstet 
die  Duisburger  Mas  c  Ii  i  n  e  n  b  a  u  -  A.  -  G. 
vorm.  Bechern  &  Keetman  ihre  Kraue 
für  mechanisch  schlecht  aufnehmbare  Eisen- 
lasten, massiver  wie  kleinstückiger  Art,  mit 
Hebemagneten  aus,  deren  erprobtes,  zufrieden- 
stellendes Arbeiten  die  Betriebsaufnahmen 
nach  Abbildung  4  erkennen  lassen.  Abbil- 
dung 5  endlich  stellt  einen  Lasthebemagnet 
der  Siemens -Schuckort- Werke  dar  mit 
anhängenden  350  Gasrohren  von  */« "  und 
'/'»"  Durchmesser.  Der  Magnet  soll  massive 
•Stahlkörper  von  wenigstens  8  cm  Dicke,  im 
Gewicht  von  14  000  kg  bei  100  o/0  Sicherheit 
tragen  können.  Der  Energieverbrauch  des 
Magneten  beträgt  1100  Volt,  das  Eigen- 
gewicht 2140  kg. 


Daß  die  drei  ersten  der  vorgenannten 
deutschen  Firmen  seit  Jahren  auch  den 
Bau  von  Magnetkrananlagen  für  die  ver- 
schiedenartigsten Einzelgüter  (Schienen, 
Träger,  Bleche,  Blöcke  u.  a.  m.)  erfolgreich 
aufgenommen  haben,  möge  hier  im  An- 
schluß an  die  Nebenfigur  der  Abbildung  4 
und  unter  Hinweis  auf  die  bekannten  Ver- 
ladeanlagen der  Hütte  Phönix  in  Ruhrort, 
der  Westfälischen  Stahlwerke  in  Bochum, 
des  Gußstahlwerkes  in  Witten  u.  a.  noch 
erwähnt  soin.  Natürlich  können  auch  für 
solche  Zwecke  die  bei  sachgemäßer  An- 
ordnung und  Ausbildung  beweglicher  Magnet- 
pole, bei  Verwendung  besonders  aufgesetz- 
ter l'olschuhc  mit  verbreitertem  Magnet- 
feld* und  dergl.  erreichten  Vervollkomm- 
nungen deutscher  Konstruktionen  die  Lei- 
stungsfähigkeit der  Krananlagen  noch  we- 
sentlich erhöhen. 

Die  schwedisch«  Eisenerzfrage.** 

Wie  wir  der  „Köln.  Ztg."  entnehmen, 
hat  die  Schwedische  Regierung  am  17.  d.  M. 
im  Reichstage  einen  Gesetzentwurf  ein- 
gebracht, der  den  Ankauf  der  Svappa- 
vaara-  und  Leveoeniemie  -  Erzfelder  sowie 
anderer  Erzfelder  mit  einem  Erzgehalte 
von  über  30  Millionen  Tonnen  durch  den 
Staat  zu  dem  Gesamtpreise  von  8,5  Millionen 
Kronen,  von  denen  5  Millionen  ausgezahlt 
werden  sollen,  zum  Gegenstande  hat.  Um 
den  Rest  des  Kaufpreises  aufzubringen, 
erteilt  der  Staat  der  Luossavaara-Kiiruna- 
vaara-Gesellschaft  das  Hecht,  in  den  Jahren 
1915  bis  1932  im  ganzen  9  MiU.  Tonnen 
Erz  mehr  auszubeuten  als  vertraglich  festgesetzt  wurde. 
Hierfür  bezahlt  die  Gesellschaft  3'  »  Mill.  Kronen  bar 
und  entrichtet  ferner  an  den  Staat  eine  Abgabe  von 
3  Kr.  für  die  Tonne  von  der  Hälfte  der  genannton 
9  MilL  Tonnen.  Auf  diese  Weise  wird  die  vom  Staate 
ausgelegte  Summe  von  5  Mill.  Kronen  mit  Zinsen 
getilgt,  so  daß  die  jetzige  Auszahlung  nur  als  Vorschoß 
zu  betrachten  ist.  Der  Vertragsschluß  mit  der 
Svappavaara  -  Gesellschaft  muß  vor  dem  1.  Juli  1908 
erfolgen,  da  zu  diesem  Zeitpunkte  die  Uebernahme 
stattfindet.  Mit  dem  Ankaufo  gelangt  der  8taat  in 
den  völligen  Besitz  der  Erzfelder  Norrbottens,  wodurch 
er  die  Kontrolle  über  die  Erzausfuhr  ausüben  kann. 


*  D.  R.  ?.,  bezw.  D.  K.  P.  angemeldet. 
Vergl.  „Stahl  und  Eisen-  1907  Nr.  48  S.  1736 
bis  1738. 


Abbildung  5. 
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Alfred  Habels  f. 


Am  19.  Februar  d.  J.  verschied  in  Lttttich  infolge 
einen  Influenza-Anfalls  nach  kurzem  Leiden  Professor 
Alfred  Habets,  eine  Uber  sein  engeres  Vaterland 
hinaus  weit  bekannte  und  hochgeschätzte  Persönlichkeit. 

Er  war  geboren  am  10.  März  1839  zu  Lütt  ich. 
Nachdem  er  seine  Schulansbildong  auf  dem  Athc'nec 
Royal  genossen  hatte,  bezog  er  im  Jahre  1868  die 
Ende  des  Mines  zu  Lütticb, 
die  er  im  Jahre  1863  nach 
glänzend  abgelegtem  Diplom- 
examen als  Bergingenieur 
verlieB.  Im  Jahre  1864  wurde 
er  zum  Assistenten  für  Me- 
tallurgie an  dieser  Hochschule 
ernannt  und  er  hat  dann  44 
Jahre  lang  ununterbrochen 
dem  Lehrkörper  der  Univer- 
sität Lattich  angehört.  Im 
Jahre  1866  erhielt  er  einen 
Lchrauftrag  für  Bergbaukun- 
de, der  Wissenschaft,  der 
dann  seine  ganze  spätere 
Lebensarbeit  gehörte.  Im 
Jahre  1882  wurde  er  auf  den 
Lehrstuhl  für  Bergbaukunde 
berufen,  den  er  mit  glänzen- 
dem Erfolge  während  26 
Jahre  bekleidete,  bis  der  Tod 
ihn  von  dem  Felde  seiner  her- 
vorragenden Tätigkeit  abrief. 
Seit  dem  Jahre  1898  waren 
Ilabets  auch  die  Vorlesungen 
für  industrielle  und  kauf- 
männische Geographie  anver- 
traut worden.  Aus  der  großen 
Keihe  von  Aemtern,  die  er 
neben  seinem  Lehrberufe  aus- 
füllte, nennen  wir  nnr  seine 

Tätigkeit  bei  dem  Syndikat  der  Lüttichcr  Steinkohlen, 
bei  der  Handelskammer  Lüttich  -  Huy -Waremme  und 
bei  der  Association  des  Ingenieurs  sortis  de  l'Ecole 
de  Liege,  deren  Seele  er  während  30  Jahre  war. 
25  Jahre  lang  bekleidete  er  das  Amt  als  General- 
sekretär dieser  Gesellschaft;  vom  Jahre  1903  bis  1905 
Vizepräsident  derselben,  wurde  er  1905  zum  Vor- 
sitzenden gewählt.  Am  16.  Februar  d.  J.  legte  er 
sein  Amt  als  Präsident  dieser  Gesellschaft  in  die 
Hände  der  Gesellschaft  zurück,  die  in  dankbarer  An- 


▼ 


erkennung  ihn  zum  Ehrenvorsitzenden  ernannte,  welcher 
Ehrung  er  sich  nur  drei  Tage  lang  erfreuen  konnte. 

Es  würde  hier  zu  weit  führen,  die  ganz«  wissen- 
schaftliche Tätigkeit  von  Alfred  Habets,  dieses  un- 
ermüdlichen Arbeiters,  näher  zu  skizzieren.  Die  lange 
Reibe  Bände  der  Revue  universelle  des  Mines,  mit 
der  er  für  lange  Jabre  anfs  engste  verknüpft  war, 

bezeugen  am  besten  seine 
enorme  Arbeitskraft. 

In  Verbindung  mit  H.  F  o  r  i  r 
und  Lohest  arbeitete  er  an 
der  Erforschung  und  Auf- 
schließung des  neuen  Kohlen- 
beckens in  der  Campine. 

Durch  den  Tod  ist  in  erster 
Linie  die  belgische  Montan- 
industrie betroffen,  insbeson- 
dere die  Association  des  In- 
genieurs sortis  de  l'Ecole  de 
Liege,  in  der  er  seit  Jahr- 
zehnten zum  Teil  als  Ge- 
schäftsführer, zum  Teil  als 
Vorsitzender  eine  hervor- 
ragende Rolle  gespielt  hat, 
und  ist  es  daher  begreiflich, 
daß  die  Trauer  über  diesen 
Verlust  in  Belgien  allgemein 
und  tief  ist.  Aber  auch  in 
Deutschland,  für  das  Ilabets 
stets  große  Sympathien  be- 
Baß,  linden  diese  Klagen  leb- 
haften Widerhall.  Der  Heim- 
gegangene war  in  deutschen 
Fachkreisen  eine  beliebte  und 
stets  gern  gesehene  Persön- 
lichkeit. Er  war  häufig  mit 
seinen  Kollegen  wie  mit  seinen 
Schülern  in  Deutschland  zu 
Gast,  während  er  anderseits  bei  Gelegenheit  der  Aus- 
stellungen in  Lüttich  und  Brüssel  sowie  der  Besuche 
des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute  und  der  Berg- 
leute des  Ruhrreviers  zugleich  freigebiger  Wirt  und 
der  liebenswürdige  Hauptvermittler  zwischen  den  beiden 
Ländern  war  und  persönlich  zur  Herstellung  der 
angenehmen  Beziehungen  sehr  viel  beigetragen  hat. 
8ein  Andenken  wird  daher  auch  in  Deutscbland  ebenso 
wie  in  seinem  Vaterland  in  hoben  Ehren  gehalten 
und  unvergessen  bleiben. 


Bücherschau. 


Wedding,  Dr.  Hermann.  Kgl.  Preuli.  Geheimer 
Bergrat  und  Professor  an  der  Bergakademie 
und  der  Technischen  Hochschule  zu  Berlin : 
Ausführliches  Handbuch  der  Eisenhüttmkundr. 
Gewinnung  und  Verarbeitung  des  Eisens  in 
theoretischer  und  praktischer  Beziehung  unter 
besonderer  Berücksichtigung  der  deutschen  Ver- 
hältnisse. Zweite,  vollkommen  umgearbeitete 
Auflage  von  des  Verfassers  Bearbeitung  von 
„Dr.  John  Percys  Metallurgy  of  Iron  and 
Steel".  In  vier  Bänden.  Mit  zahlreichen  Holz- 
stichen, pliototypischen  Abbildungen  und  Tafeln. 
Vierter  Band,  zweite  Lieferung:  Die  Gewinnung 
des  schmiedbaren  Eisens  aus  Roheisen  im  festen 


oder  teigigen  Zustande.  Braunschweig  1908, 
Friedrich  Vieweg  &  Sohn.    16  Jt. 

Der  Inhalt  der  vorliegenden  375  Seiten  starken 
Lieferung  des  auf  breitester  Wrundlage  aufgebauten 
Handbuches  der  Eisenhüttenkunde,  über  dessen  Fort- 
schreiten an  dieser  Stelle  wiedorholt  berichtet  worden 
ist,*  beschäftigt  sieb,  wie  schon  ihr  Untertitel  besagt, 
mit  der  Darstellung  des  schmiedbaren  Eisens  aus 
Roheisen  im  harten  oder  teigigen  Zustande,  oder, 
allgemein  gesprochen,  mit  der  Frischarbeit,  d.  h. 
dem  Gliihfrischen,  einschließlich  der  Darstellung  des 
schmiedbaren  Gusses,  dem  Herdfrischen  und  dem 
Puddeln,  welch  letzterem  Verfahren  allein  über  200 
Druckseiten  gewidmet  sind.  —  Beim  Durchblättern 

*  Vergl.  .Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  34  S.  1241; 
1906  Nr.  7  &  41(0;  1905  Nr.  5  S.  315;  1904  Nr.  8  S.  477. 
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de«  Buches  hat  sich  mir  unwillkürlich  die  Ueberzeugung 
aufgedrängt,  daß  es  so  manche  Leaer  geben  wird, 
denen  vieles,  wenn  nicht  vielleicht  alles,  was  aber  das 
Herdfrischen  und  die  Anfinge  des  Pnddelns  gesagt  ist, 
veraltet  und  somit  unnütz  erscheinen  wird.  Diesen 
aber  möchte  ich  die  Mahnung  entgegenhalten,  die  einst 
Adolf  Harnack  in  einer  Rektoratarede  an  die 
Studierenden  richtete,  indem  er  ihnen  zurief:  „Was 
Sie  auch  studieren  mögen,  vernachlässigen  Sie  die 
Geschichte  nicht,  die  große  Geschichte  und  die  Ihrer 
Wissenschaft.  Glauben  Sie  nicht,  daß  Sie  Erkennt- 
nisse einsammeln  können,  ohne  sich  mit  den  Persön- 
lichkeiten innerlich  zu  berühren,  denen  man  sie  ver- 
dankt, und  ohne  den  Weg  zu  kennen,  auf  dem  sie 
gefunden  worden  sind.  Keine  höhere  wissenschaftliche 
Erkenntnis  int  eine  bloße  Tatsache;  eine  jede  ist 
einmal  erlebt  worden,  und  an  dem  Erlebnis  haftet  ihr 
Bildungswert.  Wer  sich  damit  begnügt,  nur  die 
Resultate  sich  anzueignen,  gleicht  dorn  tiärtiier,  der 
seinen  Garten  mit  abgeschnittenen  Blumen  bepflanzt." 

Mit  Recht  beißt  es  daher  in  der  Ankündigung 
des  vorliegenden  Werken:  „Das  Studium  der  Eisen- 
hüttenkunde erfordert  nicht  nur  die  Beschäftigung  mit 
den  gegenwärtig  allein  oder  hauptsächlich  benutzten 
Verfahren,  sondern  verlangt  auch  dio  genaue  Kenntnis 
früherer  Vorgänge.  Wäre  diese  Forderung  stets  er- 
füllt, so  würden  viele  Fehler  und  Mißgriffe  bei  Ein- 
führung neuer  Verfahren  vermieden  worden  sein." 
Ohne  Zweifel  ist  der  Herr  Verfasser,  dem  es  vergönnt 
war,  die  großen  Wandlungen,  die  sich  auf  allen  Ge- 
bieten der  Eisenerzeugung  und  -Verarbeitung  seit  der 
Mitte  des  verflossenen  Jahrhundert«  vollzogen  haben, 
mitzuerleben,  wie  kaum  ein  zweiter  berufen,  diese 
Kenntnis  der  jüngeren  Generation  zu  .übermitteln: 
Möge  es  dem  hochverdienten  Senior  unter  den  Lehrern 
de*  Eisen liüttenwesens  vergönnt  sein,  sein  mit  einer 
Unsumme  von  Fleiß  und  Ausdauer  geschaffenes  Lebens- 
werk zum  baldigen  nnd  würdigen  Abschluß  zu  bringen, 
zu  Nutz  und  Frommen  der  deutschen  Eisenindustrie! 

Otto  Vogtl. 


Annuaire  Univtrsel  des  Mines  <£  de  la  Metall- 
urgie. 1907.  Par  Robert  Fitaval,  In- 
genieur Civil  des  Mine«.  Paris  (23  Rue  Brunei  >, 
Socielä  des  Publications  Scientitiques  et  In- 
dustrielles. 15  Fr. 
Dieses  im  verflossenen  Jahre  zum  ersten  Male 
erschienene  Werk  bildet  ein  Adreßbuch  der  Berg- 
und  Hüttenwerke  aller  Länder  der  Erde  mit  kurzen 
Angaben  über  ihre  Haugiter/eugnisse  und  Neben- 
betriobe.  Außerdem  werden  die  staatlichen  Organe 
des  Berg-  und  Hüttenwesens,  die  wirtschaftlichen 
Verbände,  die  technischen  l'uterricbtsanstalton  und 
die  Fachzeitschriften,  soweit  sie  für  die  genannten 
Industriezweige  von  Bedeutung  sind,  aufgeführt.  Eine 
sechssprachige  Uebersicht  der  wichtigsten  Bezeich- 
nungen für  Eisen  und  Stahl  in  der  Form  ähnlich  der, 
die  l'rof.  Dr.  Wedding  seinerzeit  veröffentlicht  bat,* 
im  übrigen  aber  leider  den  Vorgleich  mit  ihr  nicht 
aushaltend,  ist  den  Adressen- Verzeichnissen  voran- 
geschickt. Diese  für  die  sämtlichen  Staaten  auf 
Zuverlässigkeit  und  Vollständigkeit  zu  prüfen,  sind 
wir  natürlich  nicht  in  der  Luge.  Doch  glauben  wir 
unser  Urteil  wenigstens  dahin  aussprechen  zu  können, 
«laß  die  Atigaben  für  Frankreich  nach  beiden  Richtungen 
hin  billigen  Ansprüchen  genügen,  während  ein  gleiches 
für  Deutschland  nicht  gelten  kann.  Augenscheinlich 
hat  hier  der  Verfasser  bei  der  Zusammenstellung  und 
Fassung  oder  aber  boi  der  Druckkorrektur  der 
Adressen  nicht  die  nötige  Sorgfalt  walten  lassen, 
sonst  wäre  die  Unmenge  von  teils  groben,  teils  un- 
bedeutenden Fehlern  unerklärlich,  die  auf  jeder  Seite 
zu  finden  sind  und  die  aufzuführen  uns  der  Raum 


nicht  erlaubt  Da«  ist  um  so  mehr  zu  bedauern,  als 
der  Gedanke  des  Herausgeben,  ein  Adreßbuch  zu 
schaffen,  das  vor  allem  auch  dem  Fabrikanten  von 
borg-  und  hüttenmännischen  Maschinen  u.  dergl.  beim 
Vertriebe  seiner  Erzeugnisse  in  allen  Kulturländern 
dienen  soll,  an  sich  als  recht  glücklich  bezeichnet 
werden  darf.  Wir  möchten  dem  Verfasser  daher 
empfehlen,  bei  der  nächsten  Auflage  seines  Werkes 
das  Adressenmaterial  der  behandelten  Staaten  von 
tüchtigen  einheimischen  Fachleuten  gründlich  durch- 
sehen zu  lassen.  Auch  dürfte  damit  zugleich  ver- 
mieden werden,  daß  aus  veralteten  Quellen  geschöpft 
wird,  wie  das  z.  B.  bei  den  Mitteilungen  übor  das 
Rheinisch- Westfälische  Koblensyndlkat  geschehen  ist, 
neben  dem  in  der  vorliegenden  Darstellung  das  Koks- 
svndikat  und  der  Brikettverkaufsverein  irrtümlicher 
\Veise  noch  als  selbständige  Gebilde  aufgeführt  sind, 
obwohl  sie  längst  mit  dem  Koblensyndikate  vereinigt 
worden  sind. 

So  erfreulich  ob  ist,  daß  die  Literatur  eine  größere 
.  Anzahl  periodischer  Veröffentlichungen  bietet,  die  wie 
die  vorgenannte  dem  Berg-  und  Hüttenmanne  über  wich- 
tige technische  und  wirtschaftliche  Verhältnisse  Auskunft 
geben,  so  macht  es  doch  die  Fülle  dieser  Erscheinungen 
leider  unmöglich,  sie  alle  jede«  Jahr  wieder  ausführ- 
lich zu  besprechen.  Wir  zeigen  daher  im  folgenden  dio 
Titel  einer  Reihe  solcher  Werke  in  der  Ordnung, 
wie  sie  im  Laufe  de«  letzten  Jahre«  hier  eingegangen 
sind,  an  nnd  fügen  bei  den  schon  bekannten  nur 
wenige  Worte  hinzu,  um  einmal  die  jüngeren  unter 
unseren  Lesern  wenigstens  in  großen  Zügen  mit  dem 
Inhalte  der  Bücher  bekannt  zu  machen,  anderseits 
aber  auch  die  allgemeine  Aufmerksamkeit  erneut  auf 
sie  hinzulenken : 

The  Engineering  Index.  Vol.  IV.  1901  —  1905. 
Edited  by  Henry  Harriflon  Suplee,  B.  Sc, 
and  J.  H.  Cuntz,  C.  E.,  M.  E.,  in  co-operation 
with  Charles  Buxton  Going,  Ph.  B.  New 
York  and  London  1906,  The  Engineering 
Magazin.    Geb.  7,50  0. 

The  Engineering  Index  Annutil  for  1906.  Com- 
piled  from  „The  Engineering  Index",  published 
monthly  in  „The  Engineering  Magazin"  during 
1906.  New  York  and  London  1907,  The 
Engineering  Magazin.    Geb.  2 

Beide  Bände  haben  die  Aufgabe,  die  wichtigsten 
Erscheinungen  der  technischen  Zeitschriften-Literatur 
mit  wenigen  Worten  zu  verzeichnen,  um  —  ähnlich 
wie  dies  für  den  Eisenhüttenmann  z.  B.  da«  unseren 
Lesern  bekannte  .Jahrbuch  für  das  Eisenhütten  wesen" 
und  neuerdings  die  vierteljährliche  „Zeitechriftenschau" 
von  „Stahl  und  Eisen*  tut  -  dem  praktisch  oder 
wissenschaftlich  tätigen  Ingenieur  jederzeit  die  Mög- 
lichkeit zu  bieten,  sich  über  Fragen,  die  in  «ein 
Fachgebiet  einschlagen,  an  Hand  der  Quellen  dio 
nötige  Belehrung  zn  verschaffen.  Während  aber  für 
den  älteren  Band,  der  zudem  einen  viel  zu  langen 
Zeitraum  (fünf  Jahre)  umfaßt,  die  alphabetische  An- 
ordnung des  Inhaltes  gewählt  worden  ist,  hat  man 
bei  dem  letzten  nur  ein  Jahr  behandelnden  Bande 
dieselbe  systematische  Einteilung  gewählt,  die  auch 
der  Zeitschriftenschau  des  „ Engineering  Magazine* 
zugrunde  liegt.  Dieser  Wechsel  des  Systems  bedeutet 
entschieden  eine  Verbesserung.  Denn  wer  einmal 
genötigt  gewesen  ist,  Belbst  den  Inhalt  von  Aufsätzen, 
die  in  Zeitschriften  erschienen  sind,  zu  registrieren, 
weiß  nicht  nur  die  Schwierigkeiten  zu  ermessen,  die 
sich  der  Wahl  des  richtigen  Ordnungswortes  entgegen- 
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Stollen,  er  wird  auch  trotz  aller  aufgewendeten  Mühe 
immer  wieder  erfahren  müssen,  daß  der  Benutzer 
seines  Registers  den  Gegenstand  überall,  aber  nur 
nicht  an  der  Stelle  sucht,  wo  er  wirklich  steht.  Die 
Hauptabteilungen  des  neneren  Bandes  sind :  Civil 
Engineering,  Electrical  Engineering,  Industrie! Economy, 
Marino  and  Naval  Engineering,  Mechanical Engineering, 
Mining  and  Metallurgy,  Kail  war  Engineering,  Street 
and  Electric  Railways.  Von  diesen  Kapiteln  sind  das 
dritte,  vierte  und  achte  in  sich  alphabetisch  geordnet, 
während  die  übrigen  Abschnitte  erst  noch  in  Unter- 
abteilungen zerlegt  worden  sind.  Die  Zahl  der  be- 
arbeiteten, 6  verschiedenen  Sprachen  angehörenden 
Zeitschriften,  darunter  neben  vielen  anderen  deutschen 
Blättern  auch  „Stahl  und  Eisen*  mit  zahlreichen  Hin- 
weisen, ist  von  250  bei  Band  IV  des  Index  auf  267 
bei  der  letzten  Ausgabe  gestiegen.  Welche  Arbeit 
die  Bände  darstellen,  geht  schon  aus  der  Tatsache 
hervor,  daü  allein  der  erste  mehr  ab  50000  Quellen- 
angaben enthält. 

Als  sehr  zweckmäßige,  ebenfalls  mit  dem  Jahr- 
gange 1906  eingeführte  Neuerung  muß  es  bezeichnet 
«erden,  daß  der  Verlag  gegen  Gebühren,  die  in  jedem 
einzelnen  Falle  angegeben  sind,  die  Quellenschriften 
auf  Bestellung  zu  liefern  sich  bereit  erklärt 

Annuaire  du  Comite"  Central  des  Houilleres  dt 
France.  Houilleres.  —  Mine«  Metalliques. 
Treizieme  annee.  1907.  Paris  (94,  55  Rue  de 
Chateaudun),  Comite  Central  des  Houilleres 
de  France.    10  Fr. 

Annuaire   du    Comite"   des   Forges    de  France. 

1907—1908.    Paris   (63  Boulevard  Hauß- 

mann),  Comite  des  Forges  de  France.  10  Fr. 

Aeußerlich  in  Form  und  Ausstattung  einander 
sehr  ähnlich,  bilden  diese  beiden  Jahrbücher,  die  wir 
schon  beim  Erscheinen  der  früheren  Bände  wiederholt 
hier  angezeigt  haben,  auch  ihrem  Inhalte  nach 
gleichartige  Werke :  währond  jedocb  das  erste  in 
äußerst  zuverlässiger  Weise  über  die  Verhältnisse  des 
französischen  Bergbaues  im  allgemeinen  wie  der 
einzelnen  Kohlen-  und  Erzgruben  im  besonderen  Auf- 
schluß gibt,  erfüllt  das  zweite  Werk  die  gleiche  Auf- 
gabe für  Frankreichs  Eisenindustrie  im  weiteren  Sinne. 
Außerdem  machen  statistische  Angaben,  Mitteilungen 
über  die  staatlichen  Verwaltungsorgane  für  das  Berg- 
und  Hüttenwesen,  Verzeichnisse  der  wirtschaftlichen 
Verbände  und  Fachvereine,  Fachschulen  und  dergl., 
die  Texte  der  einschlägigen  Gesetze  und  Verordnungen 
die  Bände  zu  wertvollen  Nachschlagewerken.  Die 
vorliegenden  Ausgaben  unterscheiden  sich  von  den 
vorhergehenden  durch  sorgfältige  Ergänzung  and  seit- 
gemäße Fortführung  des  Inhaltes.. 

The  Mineral  Industry,  its  Statistics,  Technology 

and  Trade  during  1906.  Edited  by  Walter 

Renton  Ingalls.  Volume  XV.  New  York  and 

London  1907.  Hill  Publishing  Co.  Geb.  5  g. 

Dem  unablässigen  Bemühen  des  Herausgebers 
wie  seines  Mitarbeiter-Stabes,  der  67  angesehene 
Fachleute  vereinigt,  ist  es  gelungen,  den  hier  an- 
gezeigten XV.  Band  der  „Mineral  Industry"  wiederum 
verhältnismäßig  früher  fertigzustellen,  als  seinen  Vor- 
gänger:* ein  sehr  erfreulicher  Fortschritt  bei  einem 
Werke,  das  man  geradezu  als  unentbehrlich  für  jeden 
bezeichnen  darf,  der  sich  über  die  technische  und 
wirtscb af tli c b  e  Entwicklung  des  Berg-  und  Hüttenwesens 
aller  Länder  von  Jahr  zu  Jahr  an  Hand  einer  zusammen- 
hängenden Darstellung  fortlaufend  unterrichten  will. 
Einer  Empfehlung  bedarf  das  Buch  nicht  mehr.' 

•  VergL  „Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  18  8.  640. 


Technisch -Chemisches  Jahrbuch  1905.  Ein 
Bericht  über  die  Fortschritte  auf  dem  Gebiete 
der  Chemischen  Technologie.  Herausgegeben 
von  Dr.  Rudolf  Biedermann.  Achtund- 
zwanzigster Jahrgang.  Mit  43  in  den  Text 
gedruckten  Abbildungen.  Braunschweig  1907, 
Friedrich  Vieweg  &  Sohn.  19  Jt,  geb.  20  J(,. 

Welchen  Zweck  dieses,  von  uns  ebenfalls  schon 
häufiger  besprochene  Jahrbuch*  verfolgt,  sagt  sein 
Titel.  Es  ist  ein  sehr  umfangreiches  Gebiet,  das  in 
dem  Werke  alljährlich  zu  behandeln  ist,  und  daher 
mag  es  auch  kommen,  daß  es  nicht  gelingen  zu  wollen 
scheint,  die  ßändo  jeweils  etwas  eher  fertigzustellen : 
der  vorliegende  erschien,  obwohl  er  das  Jahr  1905 
umfaßt,  doch  erst  im  Spätsommor  1907.  Am  meisten 
leidet  unter  dieser  Verzögerung  der  Wert  der  in  großer 
Vollständigkeit  gegebenen  statistischen  Angaben ;  denn 
diese  umfassen  natürlich  als  letztes  Jahr  selbst  da, 
wo  die  neueren  Ziffern  schon  feststehen,  immer  den 
Berichtszeitraum  und  sind  deshalb  zum  Teil  schon 
etwas  veraltet,  wenn  das  Werk  in  die  Hand  des 
Lesers  kommt.  Jahrgang  1905  unterscheidet  sich  in 
der  Anordnung  des  Inhaltes  nur  unwesentlich  von  dem 
vorletzten  Bande.  Der  Umfang  hat  trotz  des  höheren 
Preises  etwas  abgenommen,  u.  a.  auch  beim  Kapitel 
„Eisen".  Doch  dürfte  das  dort  Mitgeteilte  für  den 
technischen  Chemiker  genügen. 

Jahrbuch  der  Steinkohlenzechen  und  Braunkohlen- 
<j  ruhen  Westdeutschlands.  Bearbeitet  und 
herausgegeben  von  Heinrich  Lemberg. 
Ausgabe  1 908.  Vierzehnte  Auflage.  Dortmund, 
C.  L.  Krüger.  G.  m.  b.  H.    3  J%. 

Die  schon  bei  Besprechnngder  dreizehnton  Auflage  *• 
des  vorliegenden  kloinen  Werkes  erwähnte  Erweiterung 
«eines  Inhaltes  ist  in  der  neuen  Auflage  so  durch- 
geführt worden,  daß  jetzt  sämtliche  Steinkohlenzechen 
und  Braunkohlengruben  Westdeutschlands  in  dem  Buche 
zu  finden  sind.  Außerdem  enthält  es  nach  wie  vor 
genaue  Angaben  Uber  die  Borgbehörden,  die  Vereine, 
Syndikate  und  die  mit  diesen  zusammenhängenden 
Handelsgesellschaften  innerhalb  der  westdeutschen 
8toin-  und  Braunkohlonindustrie.  Da  das  Werkchen 
schon  seit  längerer  Zeit  alljährlich  erscheint  und  diese 
Erscheinungsweise  fortgesetzt  werden  soll,  ist  diesmal 
das  Wort  „Jahrbuch"  in  den  Titel  aufgenommen  worden. 

Jahrbuch  der  deutschen  Braunkohlen-,  Steinkohlen- 
und  Kali- Industrie  1908.***  VIII.  Jahrgang. 
Unter  Hitwirkung  des  Deutschen  Braunkohlen- 
Industrie- Vereins  bearbeitet  von  Sekretär 
B.  Baak.  Halle  a.  d.  S.  1908,  Wilhelm  Knapp. 
Geb.  6  Jt. 

Was  das  vorher  erwähnte  Büchlein  für  den  Westen 
bedeutet,  stellt  das  vorliegende  Werk  für  ganz  Deutsch- 
land dar.  Nur  geht  es  insofern  weiter,  als  es  auch 
den  Kalibergbau  umfaßt  und  außerdem  die  deutschen 
Bergakademien  und  Bergschulen  kurz  aufführt,  eine 
Uebersicht  der  Knappschaftsberufsgenossenschaft  bringt 
und  neben  sonstigen  statistischen  Mitteilungen  einen  ge- 
nauen Nachweis  des  Braunkohlcnverkehrs  der  Stationen 
der  Preußischen  Eisenbahndirektionen  sowie  der  säch- 
sischen Staatseisenbahnen  enthält.  In  einer  „Tech- 
nischen Revue"  wird  in  beschreibender  Form  von 
verschiedenen  Firmen  auf  neuere  Maschinen  u.  dergl. 
für  den  Bergwerksbetrieb  hingewiesen.  Ein  Bezugs- 
quellen-Nachweiser beschließt  den  Band. 

•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  17  8.  609. 
**  Vergl.  „Stahl  und  Eisen»  1907  Nr.  33  8.  1209. 
Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  25  S.  896. 
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The  Copper  Handbook.*   A  Manual  of  the  Copper 

Industry  of  the  World.   Vol.  VII.  Compiled 

and   publlshed   by   Horace   J.  Stevens. 

Houghton  (Mich.,  U.  S.  A.)  1907.  Geb.  5  ,0. 

Der  Verfasser  leitet  die  oeue  Ausgabe  seines 
Jahrbuch««  mit  einer  Entschuldigung  ein :  Feuer  in 
den  Räumen  der  Druckerei  des  Werkes,  vor  allem 
aber  andauernde  Krankheit,  die  durch  den  Biß  einer 
wilden  Katze  verursacht  worden  sei,  hatten  für  ihn 
einen  Zeitverlust  von  fünf  Monaten  herbeigeführt. 
Um  indessen  trotzdem  da«  Kuch  rechtzeitig  noch  im 
Jahre  1907  erscheinen  lassen  zu  können,  hat  sich  der 
Verfasser  veranlaßt  gesehen,  den  umfangreichsten  und 
zugleich  wertvollsten  Teil  der  Arbeit,  die  Angaben 
über  aämtlicho  Kupfergruben  der  Welt,  unverändert 
auB  dem  vorhergebenden  in  den  neuen  Band  hinübe r- 
zunohmen,  dafür  aber  die  übrigen  Kapitel,  die  sich 
mit  der  Geschichte,  dem  Vorkommen  und  der  Dar- 
stellung des  Kupfers  befassen  oder  statistische  Mit- 
teilungen über  die  berg-  und  hüttenmännische  Ge- 
winnung sowie  den  Kupferhandel  aller  Lander  der 
Erde  enthalten,  einer  gründlichen  Durchsicht  zu  unter- 
ziehen. Dabei  sind  die  technischen  Abschnitte  des 
Werkes  wesentlich  erweitert  worden,  so  daß  sein 
Gesamtumfang  sich  jetzt  auf  1228  Seiten  beläuft. 

•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  20  8.  722. 


Hoffentlich  wird  es  dem  fleißigen  Verfasser  im 
laufenden  Jahre  möglich  Bein,  ungehindert  von  körper- 
lichen Beschwerden,  den  nächsten  Band  seines  Hand- 
buches in  allen  Einzelheiten  durchzuarbeiten. 


Ferner  sind  der  Redaktion  folgende  Werke  zu 
gegangen,  deren  Besprechung  vorbehalten  bleibt: 

Feller,  J. :  Bau-  und  Kunstschmiedearbeiten.  Neue 
Entwürfe  in  modernem  Empire-  und  Biedermeier- 
Stil.  100  Tafeln.  Lieferung  11  und  12  (Schluß). 
Ravensburg,  Otto  Maier.    Je  1  Jf. 

Ä.  Hartlebens  Kleine»  Statistisches  Taschenbuch  über 
alle  Länder  der  Erde.  XV.  Jahrgang.  1908.  Nach 
den  neuesten  Angaben  bearbeitet  von  Professor  Dr. 
Friedrich  Umlauft.  Wien  und  Leipzig,  A.  Hart- 
lebens Verlag.    Geb.  1,50  ,*. 

Südwestdeutsche  Wirtschaftsfragen  Herausgegeben 
von  Dr.  Alexander  Tille.  Heft  11.  Werns- 
burg,  F.:  Schiffsbetrieb  und  Schleusengröße  auf 
kanalisierten  Flüssen.  —  Heft  12.  Tille,  Dr. 
Alexander:  Die  Finanzierung  der  Mosel-  und 
Saar -Kanalisierung.  —  Heft  18.  Tille,  Dr. 
Alexander:  Die  Mosel-  und  Saar-Kanalitiernng 
als  Aurigleichsforderung  der  südwestdeutsch-luxem- 
burgiseben  Eisenindustrie  für  die  nordwestpreußi- 
schen  Wasserstraßen.  Saarbrücken  1907,  C.  Schmidtke 
(in  Kommiaaion).    Je  1 
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DI«  Lag«  de«  Rnheisengeschäftes.  —  Vom 

deutschen  Markte  ist  nur  kurz  zu  berichten,  daß 
das  Geschäft  sich  etwas  lebhafter  gestaltet,  als  im 
vorigen  Monate;  indessen  bleiben  die  Käufer  nach 
wie  vor  zurückhaltend,  obwohl  Bestände  bei  den  Ab- 
nehmern nicht  vorhanden  sind. 

Ueber  den  englischen  Markt  wird  uns  aus 
Middlesbrough  unterm  25.  d.  M.  wie  folgt  geschrieben: 
Roheisen  war  wegen  des  geringeren  Umschlages  in- 
folge der  Feiertage  in  dieser  Woche  etwas  leichter 
erhältlich ;  auch  nahmen  die  Warrantslager  etwas  zu. 
Der  Preis  dieser  Papiere  schwankt  sehr  und  ist  nie- 
driger als  Ende  voriger  Woche;  Warrants  sind  zu 
sh  51/8  d  Kasse  gesucht  Für  Lieferung  in  einem 
Monate  werden  nur  sh  49/8  d,  für  Lieferung  in  drei 
Monaten  sh  48/9  d  geboten.  Die  weitere  Entwicklung 
hängt  ganz  von  dem  Verschiffungsbegehr  ab.  Ab- 
schlüsse finden  fast  nur  für  unmittelbaren  Bedarf 
statt.  Hiesige  Preise  netto  Kasse  ab  Werk  sind :  für 
Gießereieisen  Nr.  1  sh  54/—,  für  Nr.  3  sh  61/6  d, 
für  Hämatit  in  gleichen  Mengen  Nr.  1,  2  und  3 
sh  58  0  d.  Die  Verschiffungen  belaufen  sich  auf 
94000  tons  gegen  96  600  tons  in  der  Zeit  vom  1.  bis 
24.  März.  In  Connals  hiesigen  Lagern  befinden  sich 
64  967  tons,  davon  64  567  tons  Nr.  3. 

Versand  des  Stahlwerks-Yerbandes  im  März 
1906.  —  Der  Versand  des  Stahlwerk«- Verbandes  an 
Produkten  A  betrug  im  Berichtsmonate  486  348  t 
(Rohstahlge wicht)  und  übertraf  damit  den  Februar- 
versand 1420  508  t)  um  65  840  t,  während  er  hinter 
dem  Ergebnisse  des  Monate»  März  1907  (508  309  t) 
um  21961  t  zurückblieb.  Für  die  Höhe  deH  Versandes 
war  neben  dem  stärkeren  Frühjahraabrufe  auch  der 
Umstand  maßgebend,  daß  die  Werke  mit  Rücksicht 
auf  die  bevorstehende  Abrechnung  des  am  31.  März 
schließenden  Geschäftsjahres  noch  möglichst  große 
Mengen  zu  liefern  suchten. 

Im  einzelnen  wurden  versandt:  au  Halbzeug 
131986  t  getreu  1  OS  854  t  im  Februar  d.  J.  und  147  769  t 
im  März  1!K>7,  an  Eonm-iNon  155  521  t  gegen  104092  t 
im  Februar  d.  J.  und   162  372  t  im  März  1907,  an 


Eisonbahnmaterial  198  841  t  gegen  207  562  t  im  Fe- 
bruar d.  J.  und  208168  t  im  März  1907.  Der  dies- 
jährige März versand  war  also  in  Halbzeug  um  23 132 1 
und  in  Formoisen  um  51 429  t  höher,  in  Eisenbahn- 
material jedoch  um  8721  t  niedriger  als  im  Februar. 
Verglichen  mit  dem  entsprechenden  Monate  des  vorigen 
Jahres  wurden  in  der  Berichtazeit  an  Halbzeug 
16  783  t  und  an  Eisenbahnmaterial  9327  t  weniger,  an 
Formeisen  dagegen  3149  t  mehr  versandt. 

Auf  die  letzten  dreizehn  Monate  verteilte  sich  der 
Versand  folgendermaßen: 


Form- 

1907 

•Imd 

maMrtal 

produkt«  A 

März  .  .  . 

t 

147  769 

t 

152  872 

208  1  ß8 

t 

608  809 

April  .  .  . 

142  516 

166  245 

178  213 

481  974 

Mai    .  .  . 

ISO  363 

176  028 

183  916 

489  807 

Jnni  .  .  . 

136  942 

177  697 

200  124 

614  668 

Juli   .  .  . 

121674 

179  701 

187  161 

488  426 

August  .  . 

139  645 

186  106 

196  718 

621  469 

September. 

126  291 

117  368 

176  978 

419  628 

Oktober.  . 
November  . 

120  014 

129  921 

188  998 

438  933 

115  891 

86  091 

222  074 

423  066 

Dezember  . 

81  706 

68  279 

219  580 

869  615 

1SOS 

Januar  .  . 

101  460 

67  039 

214  557 

883  066 

Februar.  . 

108  864 

104  092 

207  662 

420  508 

März  .  .  . 

181  986 

165  521 

198  841 

486  348 

Rheinisch -Westfälische»  Kohlen  -  Syndikat  zu 
Essen  a.  d.  Ruhr.  —  In  der  am  22.  d.  M.  abge- 
haltenen Versammlung  der  Zechenbesitzer 
wurden  die  Beteiligungsanteilo  für  die  Monate  Mai 
und  Juni  d.  J.  in  Kohlen  auf  87V»0;o,  in  Koks  auf 
70  %  und  in  Briketts  auf  95  "o  festgesetzt;*  da«  be- 
deutet gegenüber  dem  April  eine  Zunahme  von  '."  V  o 
für  Kohle  und  je  5°/o  für  Koks  und  Brikett».  -  Na<  h 
dem  sodann  vom  Vorstande  erstatteten  üblichen  Be- 
richte gestalteten  sich  Förderung  und  Absatz  im  vor- 


*  Vergl.  „„*tah!  und  Eisen-  19-.M  Nr.  14  S.  4!t<2. 
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28.  Jahrg.  Nr.  18. 


Monate,  verglichen  mit  den  Ergebnissen  den 
Vormonate«  und  dea  vergangenen  Jahre«,  folgender- 
maßen: 


■)  Kahle«, 
(leeamtfärdenuif    .   .  . 

ßeaaaUab-atx  

Betelllffnof  

Kr<.'hnua|c«mifUf  er  Abaaic 
Daaeelbe  In  %  der  BeteUla-unr 
Zahl  der  Arbeitttage 


Mir» 

1908 


Kebruar 


1/5 


b)  Kok«. 

Art.<  lut»*7leh»r»  Variand 

c)  Brikett«. 
G«»»intt-  riand  .... 


«894 
67«  1 
«MM 
570* 
«7,«7 

»■/» 

S7440« 


Man 

1907 


«IHM 
700« 
M»7 
«010 

U7S77M 


-  «72747 


««•« 
•881  i 

Mia 

S7.S.S 
15| 
2(172*» 
M7i»;. 


240414 


IW41S8  1977707 
4152»  4lSl«i 


9749M,  S22HON 


Wie  der  Vorstand  zn  diesen  Ziffern  ausführte, 
haben  sich  die  Förder-  und  Absatzverhältnisse  im 
Märe  d.  J.  in  der  im  letzten  Monatsberichte  bereit« 
angedeuteten  Wei«e  abgewickelt.  Die  gegenüber  dem 
Ergebnisse  de«  Monate«  Februar  eingetretene  Ab- 
nahme des  rechnungsmäßigen  Absatzes  beziffert  Bich 
auf  arbeitstäglich  5,61  o/o  und  ist  demnach  erheblich 
größer  als  der  in  der  Forderung  zu  verzeichnende 
Kackgang,  der  arheitatiglich  nur  1,92*/«  betragen  hat 
Diese  Erscheinung  findet  ihre  Erklärung  in  dem  Um- 
stände, daß  die  kokaerzengenden  Zechen  wegen  ihrer 
Betriebseinrichtungen  den  Kokereibetrieb  möglichst 
aufrecht  erhalten  und  dazu  übergehen  mußten,  die 
überschüssige  Erzeugung  auf  Lager  zu  nehmen.  Die 
eingetretene  Absch wichung  der  Marktlage  hat  sich 
anch  im  Kohlen  versande  bemerklich  gemacht.  Immer- 
hin darf  das  Ergebnis  noch  ala  befriedigend  bezeichnet 
werden,  da  der  Versand  zwar  hinter  den  außerordent- 
lich hohen  Ziffern  de«  Monate«  Februar  d.  J.  zurück- 
geblieben ist,  aber  im  Vergleiche  zum  Vorjahre  noch 
eine  nicht  unerhebliche  Steigerung  aufweist.  Der  im 
Berichtsmonate  erzielte  arbeitetäglicbe  Kohlenversand 
für  Rechnung  des  Syndikates  von  durchschnittlich 
1 58  751  t  hat  den  im  vergangenen  Jahre  im  Monate 
Juli  erzielten  Uöch«tversand  von  157  202  t  noch  um 
1549  t  und  den  arbeitstaglichen  Jahresdorchscbnitts- 
Versand,  der  eich  auf  152121t  belief,  sogar  noch 
um  6630  t  oder  4,36  %  überholt.  Einen  befriedigenden 
Verlauf  hat  auch  der  Brikottversand  genommen.  Die 
für  Syndikatsrechnung  arbeitetäglich  versandte  Menge 
stellt 'sich  hier  nur  um  179  t  niedriger  als  der  Versand 
im  Februar  dieses  Jahres,  wahrend  eich  gegen  die  höchste 
Monataversandziffer  des  Jahre«  1907  ein  Mehr  von 
308  t  und  gegen  den  arbeitatäglichen  Jahresdurch- 
schnitt ein  Mohr  von  1264  t  oder  13,57*/«  ergibt. 
Auf  die  Beteiligung  wurden  99,17  <>/q  gegen  102,00  o/o 
im  Februar  d.  J.  und  93,54  7»  im  Mlrz  1907  abgesetzt. 
In  weniger  erfreulicher  Weise  haben  sich  die  Absatz- 
Verhältnisse  für  Koks  gestaltet.  Die  mit  Jahresanfang 
bemerklich  gewordene  Abnahme  des  Bedarfes  ist  im 
ßerichtsmonate  weiter  fortgeschritten,  so  daß  der  Ver- 
sand oino  erhebliche  Einbuße  erlitten  hat,  die  sich 
gegen  den  Monat  Februar  d.  J.  auf  arboitstäglich 
14,54  «,'o  und  gegen  den  durchschnittlichen  Jahresver- 
sand im  Jahre  1907  auf  18,21  "/•  beläuft.  Abgesetzt 
wurden  77,67  '/«  der  Beteiligung  gegen  :»l,160/i>  im 
Februar  d.  J.  und  96,85  °/o  im  Marz  1907.  Das  Eisen- 
bahnver«andgeschäft  hat  «ich  regelmäßig  vollzogen ; 
ferner  ist  auch  der  Versand  über  die  Kheinstraße  von 
größeren  Störungen  befreit  geblieben.  Die  Gestaltung 
des  Umschlagsverkehre«  in  den  Hbein-Kuhrb&fen  er- 
gibt «ich  aus  den  nachstehenden  Zahlen.    Es  betrug: 

•  Auf  dii-  volle  Zahl  der  Monat»tage  gerechnet. 


a)  dl* 
lufuhr  narb  den 

Hafen 
DiiUburjt-Kuhrort 


b>  die  SchlflV 
abfubr  Ton  dan 


190«  Mir/ 

-  Ja 
1907  Man    .    .  . 

—  Jumi  ju-Mar7 


»«:.  722 
2  20J  I.S7 
75*  W« 


Kuhrort  und  den 
ZecbenhZfsB 
l 

1  294  4S9 

2  Ml  »54 
9t7  7M 

3  194  us« 


Aktien  -  Gesellschaft  fflr  Elsenindastrie  nnd 
Brückenbau  vormals  Johann  Caspar  Harkort  ia 
Duisburg.  —  Nach  dem  Berichte  des  Vorstandes 
war  die  Beschäftigung  des  Unternehmen«  während 
des  verflossenen  Jahres  im  Brücken-  und  Wagenbau 
gut,  jedoch  fehlte  es,  ähnlich  wie  im  vorhergegangenen 
Jahre,  vielfach  an  Material  und  Arbeitskräften.  In 
der  zweiten  Jahreshälfte  trat,  veranlaßt  durch  daa 
Fallen  der  Eisenpreise,  oin  starker  Rückgang  der 
Brückenpreise  ein:  ebenso  mußten  die  Preise  für  Wagen 
entsprechend  dem  Nachgeben  der  Materialpreiaa  her- 
abgesetzt werden.  Die  Leistungen  und  Rechnungs- 
betrage machten  einen  Wert  von  8  232123  Jt  aus 
(gegen  7  206  590  J$  im  Vorjahre).  Die  Gesamtzahl 
der  Arbeiter  und  versicherungspflichtigen  Beamten 
helief  sich  im  Jahresdurchschnitt  auf  1209.  Die  Ge- 
winn* und  Verlustrechnung  weist  bei  22  048,44  Jt 
Vortrag  nach  Abzug  von  807157,21  Jt  allgemeinen 
Unkosten,    69927,18  Jt    Inetandhaltungskosten  und 

187  349,73  .*  Abschreibungen  einen  Reinerlös  von 
563083,82  .«  nach.  Hiervon  sollen  25  000  Jt  dem 
Unterstützongskonto  zugeführt,  65625  Jt  zu  Gewinn- 
anteilen für  Aufsichtsrat,  Vorstand  und  Beamte  ver- 
wendet und  442  500  Jt  ala  Dividende  in  der  Weise 
auageschüttet  werden,  daß  157  500  .«  (10'/*  %)  au' 
die  Vorrechts-  und  285000  Jt  (9>/i  •/•)  auf  die  Stamm- 
aktien entfallen;  auf  neue  Rechnung  bleiben  alsdann 
29  958,82  Jt  vorzutragen. 

Berlin •  Annaltische  Manrhluenban-Actlea-Ge. 
«ellschaft  zu  Berlin«  —  Wie  wir  dem  Berichte 
des  Vorstandes  entnehmen,  erzielte  die  Gesellschaft 
im  letzten  Geschäft^ nbre  bei  einem  Umsätze  von 
16816808,44  (im  Vorjahre  14 712 790,87)  Jt  untor  Be- 
rücksichtigung von  32  458,93  Jt  Vortrag  nnd  72  Jt 
verfallener  Dividende  nach  Abzug  von  275  662,68  Jt 
Abschreibungen  und  384  949,08  Jt  allgemeinen  Un- 
kosten und  Zinsen  einen  Reinerlös  von  1  569  386,50  .*. 
Von  diesem  Ertrage  sind  zunächst  an  die  Stettiner 
Uhamottefabrik  A.-G.  vorm.  Didier  in  Stettin 
nach  den  Beatimmungen  der  Interessengemeinschaft 

1 88  4 15,1 5  Jt  abzuführen;  von  den  übrigen  1  480921,35.* 
werden  sodann  78004,28  Jt  dem  Aofeichtsrate  vergütet, 
je  50000  Jt  dem  Beamten-  und  Arbeiter-Unterstützungs- 
bestande überwiesen,  1260000  **  (14  o0)  Dividende 
ausgeschüttet  und  32  917,07  .«  auf  neue  Rechnung 
vorgetragen. 

ConcordlahQtte  vorm.  Gebr  Lossen.  Actten« 
Gesellschaft  In  Bendorf  am  Rhein.  —  Nach  dem 
Rechenschaftsberichte  des  Vorstandes  standen  im 
Hochofenbetriebe  der  Gesellschaft  während  dea 
Jahres  1907,  ebenso  wie  im  Vorjahre,  zwei  Oefen  im 
Feuer,  deren  Roheisenerzeugung  «ich  auf  45  763  (i.  V. 
48  183)  t  belief.  Die  Schlackensteinfabrik 
stellte  1  486  000  Schlackensteine  her,  d.  i.  504  900  Stück 
mehr  als  im  Jahre  zuvor;  der  Verkauf  und  Selbst- 
verbrauch bezifferte  sich  auf  1  323  216  1 1  937  775)  Stück. 
Die  Erzeugung  der  Eisen-  und  Stahlgießereien 
konnte  in  der  Berichtazeit  weiter  gesteigert  werden. 
—  Von  Neuanlagen  ist  zu  erwähnen,  daß  ein  dritter 
Hochofen  errichtet  wurde,  der  binnen  kurzem  betriebs- 
fertig sein  wird.  Außerdem  wurde  als  Ersatz  für  die 
veraltete  Entladevorrichtung  am  Rheine  ein  elektrisch 
betriebener  Kran,  dessen  Leistung  genügt,  um  den 
Betrieb  von  drei  Hochöfen  mit  Rohstoffen  zu  ver- 
sorgen, aufgestellt,  l-'erner  begann  die  Gesellschaft 
mit  dem  Bau  einer  Kraftzentrale  und  einer  Eisen- 
Fortlandzement  -  l'nbrik.     Größere    Beträge  wurden 
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schließlich  noch  für  die  Erweiterung  der  bestehenden 
Anlagen  Aufgewendet.  —  Die  Gewinnrechnung  fftr 
1907  zeigt  auf  der  einen  Seite  neben  7764  Jl  Vortrag 
und  8794,79  Jl  Mieteinnahmen  einen  Betriebeüberscbul 
von  881  169,71  Jl,  auf  der  andern  Seite  264  871,11  .4 
allgemeine  Unkoeten,  130  050,79  Jl  Zinsauf Wendungen 
und  151 007,32  Jl  Abschreibungen,  so  daß  ein  Rein» 
erlös  Ton  296  799,28  Jl  rerbleibt  Hiervon  fließen 
14  451,78  .4  der  Rücklage  zu  nnd  57  854,85  Jl  sind 
an  den  Aufeichtarat,  den  Vorstand  und  an  Beamte 
au  vergüten ;  tod  den  übrigen  224  492,65  Jl  werden 
80  000  Jl  (6  o  o)  Dividende  auf  die  Vorzüge-  und 
47  600  Jl  (4  s/«)  auf  dio  Stammaktien  vergütet, 
100  000  Jl  dem  Erneuerungsbestande  zur  Verfügung 
des  Auf  Sichtsrates  gutgeschrieben  und  46892,05  Jl  in 
neue  Rechnung  verbucht 

Hein,  Lehmann  &  Co.,  Actlengesellschaft  in 
Berlin-Reinickendorf  aad  Düsseldorf-Oberbilk.  — 

Dua  Unternehmen  hatte  im  abgelaufenen  Jahre,  wie 
aus  dem  Berichte  des  Vorstandes  zu  ersehen  ist,  bei 
starker  Beschäftigung  der  Werke  einen  Umsatz  von 
9  018  653,99  Jl  zu  verzeichnen  gegen  8  378  188,84  Jl  im 
.Fahre  zuvor;  gleichzeitig  stieg  der  Fabrikationsgewinn 
von  1  897  528,90  Jl  auf  2  034  423,68  Jl.  Der  Robertos  be- 
lauft sich  unter  Berücksichtigung  von  88  436,78  Jl 
Vortrag  nach  Abzug  aller  Unkosten,  Zinsen,  Ver- 
sicherungsbeiträge usw.  sowie  nach  Abschreibungen 
in  Höhe  von  262  289,72  .4  auf  717  744,84  Jl.  Dieses 
Ergebnis  erlaubt,  noben  der  Vergütung  von  61,930,90-4 
an  die  Direktion  und  Beamte  und  41  737,81  Jl  an  die 
Mitglieder  des  Aufsichtsrates,  dem  Arbeiter- Unter- 
stützungsbestande 10000  Jl  zu  überweisen,  einen 
Dividenden-ErgänznngsfondB  mit  125000  Jl  zu  be- 
gründen, den  Aktionären  385000  ~4  (11  o/0)  Dividende 
auszuzahlen  nnd  schließlich  noch  94  076,13  Jl  auf 
neue  Rechnung  vorzutragen. 

Maschinen-  nnd  Armaturenfabrik  vorm.  C. 
Louis  8trnbe,  Aktiengesellschaft  in  Magdeburg- 
ßuekaa.  —  Die  Fabrik  erzielte  im  abgelaufenen 
Jahre  bei  befriedigender  Beschäftigung  unter  Berück- 
sichtigung des  Gewinnvortragee  von  6038,98  .4  auf 
der  einen,  der  Reparatur-  und  allgemeinen  Unkosten 
usw.,  sowio  der  mit  «4  132,48  Jl  angesetzten  Abschrei- 
bungen auf  der  andern  Reite  einen  Reingewinn  von 
113  441,31  Jl.  für  die  folgende  Verteilung  vorge- 
schlagen wird:  5370,12  .4  Ueberweiaung  an  die  Rück- 
lage, 13144,11  Jl  Tantiemen  und  Gratifikationen, 
90000  Jl  (6  o/o)  Dividende  und  4927,08  Jl  Vortrag  auf 
neue  Rechnung. 

Mathlldenbfltte  sa  Bad  Harzburg.  —  Wie  der 

Vorstand  in  Beinem  Berichte  ausführt,  hat  das  Ge- 
»ehäft»j»hr  1907  den  gehegten  Erwartungen  nicht  ent- 
sprochen. Die  Gründe  bierfür  lagen  teils  in  der  Er- 
höhung der  Preise  für  Koks,  Kohlen  und  andere  Ma- 
terialien, teils  in  den  ungünstigen  Verhältnissen,  die 
gegen  Endo  des  Jahres  auf  dem  Roheisenmarkte  ein- 
traten, insbesondere  aber  in  dem  Umstände,  daß  von 
den  beiden  im  Betriebe  befindlichen  kleinen  Hochöfen 
der  zweite  am  7.  März  stillgesetzt  werden  mußte,  weil 
sein  Schacht  infolge  Verschleißes  des  Mauerwerkes 
plötzlich  einknickte.  Da  das  alleinige  Betreiben  de« 
andern  kleinen  Ofens  wegen  der  zu  geringen  Erzeu- 
gung Verluste  gebracht  hätte,  und  es  aus  betriebs- 
technischen Gründen  nicht  möglich  war,  den  Ofen 
zusammen  mit  dem  großen  Ofen  (I)  im  Feuer  zu 
halten,  so  wurde  der  erste  ausgeblasen  und  der 
letzte  allein  in  Betrieb  genommen.  Indessen  gelang 
es  trotz  der  Verbesserungen  nnd  Neuerungen,  die  an 
dem  großen  Ofen  seit  seiner  Stillegung  im  Jahre  1904 
vorgenommen  worden  waren,  erst  im  Laufe  der  Zeit, 
seinen  Hang  so  zu  gestalten,  daß  er  heute  annähernd 
dieselbe  Menge  Roheisen  herstellt,  wie  früher  die 
beiden  kleinen  Oefen.  Die  Roheisenerzeugung  betrug 
im  Berichtsjahre  25  724  (i.  V.  87  800)  t;  verschmolzen 


wurden  75 158  t  Friederike-Erz  mit  einem  Eisengehalte 
von  35*/s  bei  9,88  >  Grubenfeuchtigkeit,  16182  t 
Hansa-Erz  mit  19  o/0  Elsen  und  28  •/•  Kalk,  sowie  1736 
(i.  V.  3679)  t  Kalkstein.  Der  Roheisenversand  betrug 
25080  (42  840)  t.  Die  Hochofenschlacke  wurde  zum 
Teil  vorkauft,  zum  Teil  granuliert  und  zu  Schlacken- 
steinen verarbeitet;  hergestellt  wurden  von  diesen 
6115000  (6190000),  versandt  6074  205  (10  275  885). 
Der  Betrieb  der  Erzgrube  Friederike  gestaltete  sich 
bei  einer  Förderung  von  82  240  (79  740)  t  regelmäßig, 
so  daß  der  Erzbedarf  der  Hütte  reichlich  gedeckt 
werden  konnte.  Auch  der  Abbau  der  Grube  Hansa, 
die  19  700  (28  1 10)  t  förderte,  verlief  ohne  Störung. 
Dasselbe  gilt  von  dem  Flußspatbergbau  der  Grube 
Flußschacht;  die  Gesamtförderung  und  der  Absatz  an 
Flusspat  betrug  16287  (15828)  t  bezw.  16  164  (14268)t. 
Beschäftigt  wurden  während  des  Berichtsjahres  in 
allen  Betrieben  des  Unternehmens  612  Mann.  Der 
Auftragsbestand  belief  sich  am  31.  Dezember  1907 
auf  etwa  12  630  t  Roheisen  gegen  rund  40  240  t  am 
gleichen  Tage  des  Vorjahres.  Der  Reingewinn  der 
Gesellschaft  stellt  sich  nach  Abzug  aller  Unkosten 
(157  316,64  Jl)  und  Abschreibungen  (184  683,23  Jl)  auf 
106  676,85  Jl.  Nach  dem  Vorschlage  der  Verwaltung 
aollen  hiervon  dem  Reparaturfonds  715,72  Jt  und  dem 
Unterstützungtbestande  1961,13*4  überwiesen,  28000.4 
(2  o/o)  als  Dividende  auf  die  Stammaktien  and  70  000  Jl 
(7';«)  dosgleichen  auf  die  Vorzugsaktien  ausgeschüttet 
werden  und  6000  Jl  als  Gewinnanteil  dem  Auf  sich  te- 
rato zufließen. 

Mllewicer  Eisenwerk,  Friedend  litte.  —  Wie 
der  Rechenschaftsbericht  des  Vorstandes  erkennen 
lütit,  beeinflußte  die  in  verstärktem  Maße  herrschende 
allgemeine  Stockung  der  geschäftlichen  Verhältnisse 
Rußlands  den  Markt  während  des  abgelaufenen  Jahres 
in  seiner  Aufnahmefähigkeit  derart,  daß  daa  Unter- 
nehmen den  Betrieb  in  allen  Werkabteilungen  ein- 
schränken mußte  und  dadurch  mit  erhöhten  Selbst- 
kosten zu  rechnen  hatte,  während  anderseits  die  Ver- 
kaufspreise bei  steinenden  Kohle  nproiseu  ständig 
sanken.  Infolgedessen  schließt  die  Jahresrechnung 
mit  einem  Verluste  von  191  097,80  «4,  der  sich  durch 
die  in  üblicher  Weise  vorgenommenen  Abschreibungen 
auf  260140,40  Jl  erhöht.  Da  der  Gewinnvortrag  aus 
1906  nicht  auareicht,  den  Fehlbetrag  zu  decken,  so 
müssen  für  diesen  Zweck  der  Rücklage  noch  1 1 5  445,40.4 
entnommen  werden.  Der  Bericht  bemerkt  zum  Schlüsse, 
daß  das  Unternehmen  durch  den  Wettbewerb  der 
großen  sUdrussiBchen  Werke  gezwungen  werde,  das 
Hauptgowicht  auf  die  Verfeinerungsanlagen  zu  legen, 
um  so  von  dem  Verkaufe  von  Walzeisen  nach  und 
nach  absehen  zu  können. 

Oberscbleslsche  Eisenbahn  -  Bedarfs  -  Actien- 
GesellBchaft,  Fiiedenshiltte.  —  Wie  der  vom  Vor- 
stande der  Gesellschaft  erstattete  Bericht  ausführt, 
zeitigte  das  verflossene  GcschäftHjuhr  ein  zufrieden- 
stellendes Ergebnis,  obwohl  das  Unternehmen  in  den 
meisten  Betriebsabteilungen  häufig  unter  Arbeiter- 
mangel litt  und  sowohl  mit  gestiegenen  Löhnen  als 
auch  mit  hohen  Rohstoffpreisen  zu  rechnen  hatte.  Nicht 
ohne  Einfluß  blieb  ferner  die  in  der  zweiten  Jahres- 
hälfte einsetzende  Verschlechterung  in  den  allgemeinen 
geschäftlichen  Verhältnissen,  ein  Rückgang,  der  weni- 
ger in  verminderter  Beschäftigung  als  in  dem  Weichen 
der  Preise  für  die  Mehrzahl  der  Erzeugnisse,  ins- 
besondere für  Stabeisen,  zum  Ausdrucke  kam.  —  Da 
der  Oborschlesische  Stahlwerks- Verband  in  der  früheren 
Form  nicht  verlängert  wurde,  so  trat  die  Gesellschaft 
mit  der  Mehrzahl  der  oberschlesischen  Werke  der 
neuen,  unter  der  Firma  „Oberschlesische  Stahlwerks- 
gesellsrhaft  m.  b.  H."  geschaffenen  Organisation  bei,* 


*  Vergl.  .Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  27  S.  !<ül  ; 
Nr.  44  8.  159». 
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die  in  ahnlicher  Weise  wie  der  aufgelöste  Verband 
die  Interessen  ihrer  Mitglieder  pflegt.  Die  erhoffte 
Besserung  auf  dem  russischen  Eisenmarkte  stellte  sich 
nicht  ein.  Daher  war  auch  die  Beschäftigung  der  S  o  s  - 
nowicer  Köhrenwalzwerke,  deren  Aktien  zu  zwei 
Dritteln  im  Besitze  der  Gesellschaft  sind,  während  der 
Berichtszeit  unzulänglich,  so  daß  das  linternehmen 
für  das  am  1.  Juli  1907  abgelaufene  Geschäftsjahr 
bei  allerdings  reichlichen  Abschreibungen  nur  3  o/o 
Dividende  verteilen  konnte.  Die  vor  einigen  Jahren 
angekauften  Ober  Bchlesischen  Kesselwerke 
B.  Meyer,  G.  m.  b.  H.  in  Gleiwitz,  brachten  einen 
rocht  befriedigenden  Gewinn.  Auch  die  Kohlen-Inter- 
essengemeinschaft mit  den  Gräflich  Schaffgotschischen 
Werken,  der  Gräflich  Ballestremschen  Güterdirektion 
und  der  A.  Borsigschen  Berg-  und  Huttenverwaltung 
entsprach  in  vollem  Maße  den  Erwartungen.  Auf  der 
Friedensgrube  konnte  die  Kohlenförderung  von 
297  331  t  im  Jahre  1906  auf  327  929  t  in  der  Bericbto- 
zeit  gesteigert  werden.  Die  Hoffnung,  das  Erzberg- 
werk Julius  boi  Georgenberg,  an  dem  dio  Donners- 
marckhatte  mitbeteiligt  ist,  zur  Förderung  zu  bringen, 
scheiterte  infolge  eines  Schwimmeanddurchbrucb.es. 
Die  Arbeiten  in  den  Dolomitbrüchon  verliefen  be- 
friedigend: in  der  Feldmark  Rudy-Piekar  und  den 
Dolomitfeldern  Bobrownik  wurden  66650  (i.  V.  55 162)  t 
Dolomit  gewonnen.  Bei  dem  EiBenerzborgwerk 
Czerna  (Galizien)  ergab  sich  beim  Abteufen  der 
Schächte  das  Vorhandensein  geeigneter  Erze.  Auch 
in  Marksdorf-Kostoken  und  im  Graetl er  Revier 
(Ungarn)  waren  die  Aufschlüsse  befriedigend;  doch 
hielten  Arbeitermangel  und  die  schlechten  Verkebrs- 
verhältnisse  der  österreichisch-ungarischen  Bahnen  die 
Förderung  zurück.  Auf  den  schlesiscben  Eisenerz- 
feldern ruhte  der  Betrieb.  Gewonnen  wurden  ins- 
gesamt 62  228  (78  791)  t  Eisenerz.  In  Salangen 
(Norwegen)*  sind  dio  Arbeiten  so  weit  vorgeschritten, 
daß  voraussichtlich  Mitte  nächsten  Jahres  mit  der 
Herstellung  von  Erzbriketts  wird  begonnen  werden 
können.  Ferner  ist  noch  zu  bemerken,  daß  die  Ge- 
sellschaft als  Hypothekengläubigerin  der  in  Konkurs 
geratenen  Nordischen  Elektrizität«-  und  Stahlwerke 
in  Danzig  sich  an  der  Gründung  der  Ostdeutschen 
Stahlwerke  in  Scbellmübl-Danzig,  dio  den  Betrieb 
des  vorgenannten  Unternehmens  einstweilen  weiter- 
führt, beteiligte.**  Ueber  den  Betrieb  der  Werks- 
anlagen der  Gesellschaft  äußert  sich  der  Bericht  dahin, 

*  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1907  Xr.  4  8.  165. 
**  Vergl.  „8tahl  und  Eisen"  1907  Nr.  45  8.  1643. 


daß  Störungen,  die  nennenswert«  Folgen  gehabt  hätten, 
in  keiner  Abteilung  vorkamen.  Auf  der  Hochofen- 
anlage waren  bis  Ende  Oktober  ständig  fünf  Oefen 
im  Feuer.  Ofen  II  wurde  dann  ausgeblasen  und  statt 
■einer  Anfang  November  der  neue  Ofen  VI  in  Be- 
trieb genommen.  Die  Roheisenerzeugung  sank  in- 
folge zeitweisen  Koksmangels  und  der  Schwierig- 
keit, ungarische  Spate  herbeizuschaffen,  von  205  423  t 
im  vorigen  auf  192  754  t  im  Berichtsjahre.  An  Eigen- 
und  Tempergaß,  Stahlformguß,  Stabilen,  Eisenbahn- 
material,  Form-  und  UniversaleiBen,  Grob-,  Kein-  und 
verzinkten  Blechen,  Gas-,  geschweißten  und  nahtlosen 
Siederöbren,  Schmiedestücken,  Achsen,  Radreifen, 
-Sternen,  -Scheiben  und  -Sätzen,  sowie  zum  Verkaufe 
bestimmten  Knüppeln  und  Walzblöcken  stellten  die 
Hüttenanlagen  in  und  bei  Zawadzki,  in  Friodenshütte 
und  in  Gleiwitz  339  148  (834  695)  t  her.  Der  Gesamt- 
umsatz bezifferte  sich  auf  43394  779,19  (42513621,04).*. 
Der  Rohgewinn  des  Jahres  beträgt  nach  dem  Rech- 
nungsabschlüsse 8  452  904,01  Jt,  so  daß  nach  Abzug 
von  903  234.13  Jt  Aufgeld  für  eingelöste  Schuldver- 
schreibungen, von  Hypothekenzinson  und  Ausgabekonten 
für  Obligationen  und  Aktien  sowie  von  4  023  765,07  Jt 
Abschreibungen  sich  ein  Reinerlös  von  3  525  904,81  Jt 
ergibt  Da  176  295,24  Jt  der  Rücklage  zufließen  und 
264  999,05  Jt  Tantiemen  zu  zahlen  sind,  ferner  nach 
dem  Vorschlage  der  Verwaltung  dem  Beamtenpensions- 
konto 25Q0O0  Jt  zugeschrieben  und  2  790  000  Jt  in 
der  Weise  als  Dividende  ausgeschüttet  werden  sollen, 
daß  je  6  o/o  auf  45000000  Jt  Aktien  für  das  ganze 
und  auf  3  000  000.4  für  ein  halbes  Jahr  entfallen,  so 
würden  unter  Berücksichtigung  von  220000  Jt  Ge- 
winnvortrag aus  1906  und  14  610,52  •*,  die  dem  Vor- 
stande für  gemeinnützige  Zwecke  zur  Verfügung  ge- 
stellt werden  sollen,  schließlich  noch  250  000  -*  in 
neue  Rechnung  zu  verbuchen  bleiben.] 

"Waggonfabrik  Gebr.  Hof  mann  k  Co..  Actien- 
GeseUschaft  in  Breslau.  —  Nach  dem  Vorstands- 
berichte lieferte  das  Unternehmen  im  Geschäfts- 
jahre 1907  insgesamt  1208  (i.  V.  888)  Wagen  und 
andere  Fabrikate  im  Betrage  von  5517 157  (4034329)  Jt 
ab  und  überholt*-  damit  sehr  erheblich  die  bisher 
größte  Lieferungsziffer  von  4  423  265  Jt  im  Jahre  1899. 
Der  Reinerlös  beläuft  sich  auf  504  115,42  Jt  und  er- 
laubt der  desellschaft,  nach  Abzug  von  100255,15  Jt 
für  satzungs-  und  vertragsmäßige  Gewinnanteile 
393  750  (35  o/0)    Dividende    auszuschütten  und 

10110.27  Jt  als  Vortrag  in  neue  Rechnung  zu  ver- 
buchen. 


Vereins-Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 
Aenderangen  in  der  Mitgliederliste. 

Buff,  Adolf,  kaufra.  Direktor  der  Ifüstener  Gewerk- 
schaft, Akt.-Ges.,  Hüsten  i.  W. 

Fettweis,  Herrn.,  Dipl.  Hütteningenieur,  Düsseldorf, 
Mintropstr.  29. 

Gellbach,  Ernst,  Dipl.-Ing.,  Weidenau  a.  d.  Sieg. 

Hübscher,  Carl,  Dipl.-Ing.,  Oboring.  der  Maschinenbau- 
Akt.-Ges.  Balcke,  Bochum,  Kaiserring  19. 

Kapat,  Georg,  Direktor  der  Schlesischcii  Montan- 
gesellschaft  m.  b.  IL,  Breslau  11,  Onrtenstr.  76;  78. 

Quasebart,  Ür.-lng.  Carl,  Schlesisclie  Spiegelglas- 
Manufaktur,  Altwasser,  l'r.  Sehl. 

Schleimer,  Otto,  Dipl.-Ing.  der  Düsseldorfer  r.isen-  und 
Draht-Industrie,  Düsseldorf. 

Springsftld,  Carl,  Dipl.-Ing.,  Betriebsassistent  beim 
Eisen-  und  Stahlwerk  Hoeseh,  Dortmund,  Holzhof- 
straße 11. 

Stahmer,  R.,  Ing.,  Direktor  der  Maschinenfabrik  Bruch- 
sal, Akt-Ges.,  Karlsruhe,  Richard- Wagnerstr.  9. 


Windscheid,  Richard,  Ingenieur,  Berlin-Halcnsee,  Jo- 

hann-Sigismundstr.  16/17. 

Neue  Mitglieder. 
Bosser,  Heinrich,  Hochofendirektor  der  Firma  de  Wendel 

&.  Co.,  Mayingen. 
Klein,  H.  A.,  in  Firma  Capito  &  Klein,  Akt.-Ges., 

Benrath. 

Koenig,  Carl,  Duisburg,  Elisabethstr.  16. 

Schätztet,  Ferdinand,  Oberingenieur  und  Prokurist 
der  Siegener  Akt.  -  des.  für  Eisonkonslruktion, 
Brückenbau  und  Verzinkerei,  Geisweid. 

Schulz,  Dr.  phil.  Hermann,  Chemiker,  Völklingen 
a.  d.  Saar. 

Sngder,  William  S.,  Ingenieur  der  American  Steel  & 
Wire  Vo.,  828  Frick  Building,  Pittsburg.  I'a.,  L'.  8.  A. 

Ziegler,  Hermann,  Betriebsleiter  der  Abt.  Eisengießerei 
der  Gutehoffnungshüttc,  Sterkrade,  Dorstenerstr.  77  b. 

Verstorben. 

Gerzabeck,  Alois,  Direktor,  Düsseldorf. 
Willikens,  W.,  Direktor,  Dortmund. 
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FÜR  DAS  DEUTSCHE  EISENHÜTTENWESEN. 


Nr.  19.  6.  Mai  1908.  28.  Jahrgang. 

Bericht 

über  die 

Hauptversammlung  des  Vereins  deutscher  Eisenhöttenleute 

am  Sonntag,  den  3.  Mai  1906,  nachmittags  12'/«  Uhr 
in  der  Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf. 

Tagesordnung: 

1.  Geschäftliche  Mitteilungen. 

2.  Abrechnung  für  das  Jahr  1907.   Entlastung  der  Kassenführung. 

3.  Ucber  die  Fortschritte  in  der  Verwendung  großer  elektrischer  Oefen  zur  Fabrikation  von  Kalzium- 
karbid und  hochprozentigem  Ferrosilizium.    Vortrag  von  Dr.-Ing.  Walter  Conrad  aus  Wien. 

4.  Utber  Turbogeblise.   Vortrag  von  Oberingenieur  C.  Regenbogen  aus  Sterkrade. 

I  |er  Vorsitzende,  Hr.  Kommerzienrat  Springorum  aas  Dortmund,  leitete  die  Ve  rsamnilung  um 
*  12"*,.  i  Uhr  mit  nachstehender  Ansprache  ein: 

M.  H. !  Im  Namen  des  Vorstandes  eröffne  ich  die  heutige  Hauptversammlung  und  heiße  die 
Mitglieder,  die  sich  aas  allen  deutschen  Gauen  und  nnsern  Nachbarstaaten,  wo  Roheisen  erzengt 
und  Stahl  verarbeitet  wird,  auch  hente  wieder  zahlreich  zusammengefunden  haben,  herzlich  will- 
kommen. Ich  begrüße  ancli  die  Vertreter  der  befreundeten  Vereine,  nämlich  des  Bergbaulichen 
Vereins,  des  Vereins  deutscher  Ingenieure,  des  Vereins  deutscher  Eisengießereien,  des  Vereins 
deutscher  Chemiker  und  des  Deutschen  Braunkuhlenvereins,  insbesondere  aber  auch  unser  allverebrtes 
Ehrenmitglied,  Hrn.  Gebeimrat  Wedding,  der,  trotzdem  er  erst  vor  kurzem  von  schwerer  Krank- 
heit genesen,  die  Anstrengungen  der  weiten  Reise  nicht  gescheut  hat,  um  heute  an  unseren  Ver- 
sammlungen teilzunehmen. 

M.  H.!  Seit  unserer  Dezember- Versammlung  hat,  wie  Ihnen  bekannt  ist,  die  Beschäftigung: 
unserer  Werke  weiter  abgenommen,  wenn  auch,  nicht  in  dem  Maße,  wie  es  durchweg  in  den  übrigen 
Ländern,  in  denen  Eisenindustrie  betrieben  wird,  der  Fall  ist.  Während  es  nämlich  den  deutschen 
Werken  gelungen  ist,  die  Erzeugung  im  Jahre  1907  noch  zu  steigern  und  auch  bis  in  die  neueste 
Zeit  annähernd  auf  gleichem  Stande  wie  im  vorigen  Jahro  zu  erhalten,  sehen  wir,  daß  in  Groß- 
britannien schon  das  Jahr  1907  eine  Verringerung  der  Roheisenerzeugung  gegen  1906  gebracht  hat, 
und  daß  auch  im  Laufe  des  ersten  Vierteljahres  1008  weitere  Hochöfen  auegeblasen  worden  sind.  In 
den  Vereinigten  Staaten  ist  der  Umschlag  seit  Oktober  so  jäh  gewesen,  daß  im  Januar  die  Roheisen- 
erzeugung weniger  als  die  Hälfte  der  Produktion  des  gleichen  Monats  im  Vorjahre  betrug.  Daß 
der  Rückgang  bei  uus  weniger  scharf  erfolgte,  ist  zum  Teil  zweifellos  der  ausgleichenden  Wir- 
kung unserer  Verbände  zu  verdanken;  daß  er  weniger  schroff  in  Arbeiterentlassungen  zutage  trat 
als  z.  B.  in  den  Vereinigten  Staaten,  ist  eine  Folge  des  Bestrebens  unserer  Werksbesitzer,  stetige 
Verhältnisse  auf  diesem  Gebiete  zu  schaffen.  Auch  für  unsere  Werke  würde  es  vom  rein  kauf- 
männischen Standpunkte  aus  richtiger  sein,  die  Erzeugung  lediglich  nach  dem  vorhandenen  Bedarf 
zu  bemessen,  und  auf  diese  Weise  die  mit  der  Aufstapelung  von  Roheisen,  Halbfabrikaten  und 
Trägem  verbundenen  mannigfachen  und  erheblichen  Geldverluste,  die  namentlich  in  der  jetzigen 
geldtenren  Zeit  besonders  «njptindlich  werden,  zu  vermeiden.  Man  nimmt  aber  diese  Verluste  in 
den  Kauf,  um  nicht  die  Arbeiter,  wie  in  Amerika  üblich,  ohne  weiteres  in  großer  Anzahl  auf  die 
Straße  zu  setzen,  und  es  scheint  mir  wichtig  und  nützlich,  den  zahlreichen  Anfeindungen  gegeu- 
über,  die  uns  heutzutage  von  allen  Seiten  in  so  reichlichem  Maße  zuteil  werden,  auf  diese  Tat- 
sache mit  Nachdruck  hinzuweisen.  Im  übrigen  wird  manchen  Werken  nach  der  angestrengten 
Arbeitsperiode  der  Hochkonjunktur  die  nunmehr  eingetretene  größere  Ruhe  eine  nicht  unwill- 
kommene Gelegenheit  geben,  ihre  Betriebsmittel  wieder  instand  zu  setzen  und  zu  ergänzen. 

Da  die  letzte  Hochbewegung  nicht  von  den  üblen  Nachwirkungen  begleitet  gewesen  ist,  wie 
diejenige  des  Jahres  1900.  erscheint  die  Grundlage  für  die  zukünftig'  Entwicklung  als  gesund, 
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um  so  mehr,  als  durch  die  zurzeit  fast  ganz  brachliegende  Bautätigkeit  der  Bedarf  sieh  ansammeln 
wird  und,  sobald  die  Geldverhältnisse  es  gestatten,  sich  in  lebhafter  Weise  äußern  dürfte. 

Für  die  Zwischenzeit  würde  es  ein  äußerst  wünschenswerter  Ausgleich  sein,  wenn  die  Auf- 
träge der  Staatseisenbahn  schon  jetzt  möglichst  reichlich  erteilt  würden  nud  wenn  die  Staats- 
bahnverwaltnng  sich  namentlich  veranlaßt  sähe,  einen  Teil  der  für  die  nächsten  Jahre  ans  dem 
Auslande  zu  beschaffenden  Holzschwellen  durch  Eisenschwellen  zu  ersetzen  und  schon  jetzt  zu 
bestellen.  Daß  diese  den  Holzschwellen  überlegen  sind,  hat  ja  Hr.  Geheimrat  Haarmann  bei 
unserer  letzten  Hauptversammlung  überzeugend  nachgewiesen,  und  durch  solche  Bestellungen  würde 
es  unseren  Werken  möglich  werden,  Arbeiterentlassungen  größeren  Stils  auch  auf  die  Dauer  zu 
vermeiden  und  die  Betriebe  in  einem  Umfange  weiterzuführen,  der  es  möglich  macht,  wenn  bei 
steigender  Konjunktur  die  Anforderungen  anderer  Abnehmer  rasch  wachsen  sollten,  auch  der  Staats- 
bahnverwaltung ihren  Bedarf  pünktlich  zu  liefern.  Daß  durch  ein  solches  Vorgehen  der  Staats- 
bahnverwaltung der  Steuerkraft  nnd  dem  N'ationalwohlstand  ein  großer  Dienst  geleistet  werden 
würde,  und  zwar  ohne  Schädigung  fiskalischer  Interessen,  unterliegt  keinem  Zweifei.  — 

M.  H.!  Die  Mitglieder zali  1  des  Vereins  ist  seit  Dezember  von  4010  auf  4 138  gestiegen. 
Durch  den  Tod  haben  wir  seither  verloren  u.  a.  unsere  Mitglieder:  Wilh.  Walter,  Gust.  Dürr, 
von  der  Becke,  Willikens,  G.  Goercke,  Hantke,  Schliwa,  Professor  Tischbein,  Korn- 
merzienrat  Rud.  Hogenscheidt  nnd  Generaldirektor  Kintzle.  Unser  Verein  ist  insbesondere 
hart  betroffen  worden  durch  den  Heimgang  der  beiden  letztgenannten  Männer,  die  beide  in  der 
Blüte  ihres  Lebens  aus  unserer  Mitte  schieden.  Durch  Kommerzienrat  Rud.  Hegenscheidts 
Tod  ist  zwar  in  erster  Linie  die  oberschlesische  Eisenindustrie  in  Mitleidenschaft  gezogen  worden, 
aber  auch  in  unserem  Vorstande  wie  bei  Begründung  des  deutschen  Stahlwerks- Verbandes  hat  er  der  ge- 
samten deutschen  Eisenindustrie  wichtige  Dienste  geleistet.  Was  Generaldirektor  Kintzle  für 
den  Verein  gewesen  ist,  brauche  ich  in  dieser  Versammlung  nicht  zu  sagen,  bei  deren  früheren 
Tagungen  er  nie  gefehlt  hat,  an  welchen  er  stets  mit  seiner  ganzen  tatkräftigen,  lebendigen  nnd 
fröhlichen  Natnr  teilgenommen  hat.  Seine  ganze  große  Arbeitskraft  hat  er  immer,  wo  es  galt  der 
Allgemeinheit  Dienste  zn  leisten  und  der  Wahrheit  auf  den  Grund  zu  gehen,  in  unbegrenzter  Weise 
uns  zur  Verfügung  gestellt,  und  klaffend  ist  die  Lücke,  die  durch  seinen  Tod  in  unsere  Reiben 
gerissen,  nnd  schmerzvoll  und  unvernarbt  dio  Wunde,  die  sein  allzu  früher  Heimgang  uns  ge- 
schlagen hat.  Ich  bitte  Sie,  zum  ehrenden  Angedenken  an  unsere  verstorbenen  Mitglieder  sich 
von  den  Sitzen  zu  erheben.   (Geschieht.)  — 

Nach  diesen  mehr  allgemeinen  Ausführungen  möchte  ich  zu  dem  besonderen  Teile  meines 
Berichtes  übergehen. 

Die  Zeitschrift  „Stahl  und  Eisen*  erscheint  seit  dem  1.  Jannar  d.  J.,  wie  ich  dies 
bereits  berichtet  habe,  in  einer  Auflage  von  rund  7000  Exemplaren.  Die  Redaktion  ist  nach  wie 
vor  bemüht,  über  die  Fortschritte  in  der  Industrie  fortlaufend  Bericht  zu  erstatten,  auch  läßt  sie, 
nachdem  das  Erscheinen  des  „Jahrbuches"  aus  den  Ihnen  bekannten  Gründen  hat  eingestellt  werden 
müssen,  es  sich  insbesondere  angelegen  sein  im  Hinblick  darauf,  daß  dies  für  den  vielbeschäftigten 
Eisenhüttenmann  selbst  nachgerade  zur  Unmöglichkeit  geworden  ist,  die  umfangreiche  technische  Lite- 
ratur, mit  der  wir  überflutet  werden,  zu  sichten  und  Auszüge  daraus  herzustellen.  Soweit  letztere 
nicht  im  laufenden  Text  der  Zeitschrift  wiedergegeben  werden,  erscheint  dieser  Literaturbericht 
am  Ende  eines  jeden  Vierteljahres  in  einer  besonderen  Uebersicht,  deren  Einrichtung  sich  bisher 
durchaus  bewährt  hat. 

Wir  haben  soeben  wiederum  einen  neuen  fünfjährigen  Druckvertrag  mit  der  Firma  A.  ßagel 
in  Düsseldorf  abgeschlossen,  aber  eingehende  Erwägungen  haben  den  Vorstandsausschuß  dazu  geführt, 
den  Kommissionsverlag,  die  Expedition  sowie  das  gesamte  Inseraten wesen  von  der  Druckerei  zu 
trennen  und  hierfür  in  der  Form  einer  G.  m.  b.  IL  ein  besonderes  Unternehmen  zu  begründen,  das 
am  1.  Oktober  d.  .1.  ins  Lehen  treten  soll.  Diese  Neugestaltung  hat  den  großen  Vorzug,  daß 
wir  einerseits  eine  getrennte  Verwaltung  des  Anzeigenwesens  erhalten,  anderseits  aber  nicht  mehr 
in  einem  Abhängigkeitsverhältnis  zu  einet  andern  Firma  stehen,  auch  glauben  wir,  daß  die  Aende- 
rung  von  guten  finanziellen  Erfolgen  begleitet  sein  wird. 

Die  Erweiterung  unseres  Geschäftsbetriebes  in  Verbindung  mit  der  allgemeinen  Zunahme 
der  Arbeit  nnd  insbesondere  unserer  Bibliothek  hat  uns  aber  zu  einem  weiteren  wichtigen  Schritt 
genötigt,  nämlich  den  Neubau  eines  Geschäftshauses  zu  unternehmen.  Der  zuerst  beab- 
sichtigte Umbau  unserer  jetzigen  Arbeitsränine  hat  sich  bei  sorgfältiger  Prüfung  als  unzweck- 
mäßig erwiesen,  weil  verhältnismäßig  hob.»  Kosten  aufzuwenden  wären,  um  einigermaßen  Platz  für 
die  Bibliothek  zu  gewinnen,  und  alsdann  trotzdem  nur  für  ein  paar  Jahre  hinaus  Raum  geschaffen 
werden  könnte,  so  daß  die  auf  den  Umbau  verwendeten  Auslagen  nutzlos  vergeudet  sein  wurden. 
Ans  diesem  Grunde  haben  Vorstand  und  Vorstandsausschuß  grundsätzlich  einen  Neubau  als  not- 
wendig anerkannt,  und  es  sind  zur  Gewinnung  eines  Grundstückes  auf  dem  alten  Exerzierplatz 
bereits  Verhandlungen  mit  der  Stadtverwaltung  eingeleitet  worden,  außerdem  i*t  auch  Hr.  Architekt 
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vom  Endt  mit  der  Herstellung  von  Bauplänen  von  der  Baukommission  beauftragt  wordeu.  Sollen 
aber  Geschäftsräume  geschaffen  werJeu,  die  dauernd  eine  ausreichende  Unterkunft  für  unsere  Geschäfts- 
stelle bilden  können,  so  sind  hierfür  die  Geldmittel  des  Vereins  zu  knapp,  es  erscheint  vielmehr 
nötig,  daß  ein  besonderes  Baukapital  von  etwa  3ÜU  000  -  H  aufgebracht  wird.  Im  Hinblick  auf  das 
stete  Bestreben  der  Geschäftsführung,  die  zugleich  ja  auch  die  Redaktion  der  Zeitschrift  „  Stahl 
und  Eisen 14  besorgt,  den  Interessen  der  deutschen  Eisenwerke  mit  allen  Kräften  zu  dienen,  und 
im  ferneren  Hinblick  auf  die  großen  Aufgaben,  die  die  Geschäftsstelle  durch  Sichtung  und  Be- 
arbeitung der  gesamten  eisenhiittentechnischen  Weltliteratur  zu  erfüllen  hat,  und  der  offensicht- 
lichen Erleichterung  andrerseits,  welche  durch  Abnahme  dieser  Arbeit  den  einzelnen  Werks- 
leitungen erwächst,  glauben  wir  keine  vergebliche  Bitte  zu  tnn,  wenn  der  Verein  sich  an  die 
Allgemeinheit  der  deutschen  Eisen-  und  Stahlwerke  wendet,  um  einen  solchen  Sicherheitsfonds 
von  etwa  300  000  -  aufzubringen,  da  es  tatsächlich  nicht  möglich  ist,  so  hohe  Ueberschüsse 
aus  den  Zwanzigmark  -  Beiträgen  der  Mitglieder  herauszuwirtschaften  und  der  Eiat,  der  durch 
die  Wochenausgabe  der  Zeitschrift  „Stahl  und  Eisen"  stark  gestiegen  ist,  schon  jetzt  als  ein 
sehr  gespannter  zu  bezeichnen  ist.  Die  Geschäftsführung  des  Vereins  würde  eine  besondere  An- 
erkennung für  ihre  Tätigkeit  in  Ihrer  Zustimmung  erblicken  und  dadurch  einen  weitereu  Ansporn 
erhalten.  Sie  würde  es  besonders  freudig  begrüßen,  wenn  die  Zustimmung  und  Beteiligung  eine 
möglichst  allgemeine  wäre.  Allerdings  sind  wir  uns  wohl  bewußt,  daß  die  augenblicklichen  finan- 
ziellen Erträgnisse  auf  den  Eisenwerken  sehr  ungünstig  und  nicht  besonders  geeignet  sind,  um  die 
Erfüllung  einer  solchen  Bitte  zu  gewährleisten;  da  aber  die  Platzverhältnisse  im  Geschäftshause 
jetzt  derartige  aind,  daß  der  Neubau  unverzüglich  in  Angriff  genommen  werden  muß,  so  ist  der 
Vorschlag  gemacht  worden,  die  aufzubringende  Summe  auf  jährliche  ratenweise  Zahlungen,  in  vier 
bis  fünf  Jahren  zahlbar,  zu  verteilen.  Die  Werke  des  Stahlwerks- Verbandes,  an  die  der  Verein 
sich  in  erster  Liuie  gewandt  hat,  haben  in  ihrer  großen  Mehrheit  bereits  ihre  Beteiligung  nach  Maßgabe 
ihrer  Erzeugungsmengen  zugesagt.  Das  Vorhaben  des  Vereins  würde  aber  nach  innen  wie  nach  außen 
um  so  bedeutungsvoller  sein,  je  mehr  es  durch  die  Gesamtheit  der  deutscheu  Eisenwerke  getragen  würde, 
und  auf  die  Mitwirkung  und  Unterstützung  der  gesamten  Eisenindustrie  haben  wir  gerechnet.  Ich 
schließe  diesen  Teil  meines  Berichtes  in  der  zuversichtlichen  Hoffnung,  daß  noch  in  diesem  Sommer 
der  erste  Spatenstich  zu  unserem  Neubau  geschehen  und  er  im  nächsten  Jahre  bezogen  werden  kann. 

Hochofenkommission.  Die  Arbeiten,  mit  denen  sich  die  Hochofenkommission  befaßt  hat, 
betrafen  einerseits  die  Untersuchung  von  Hochofenschlacke.  Die  bereits  auf  der  letzten  Haupt- 
versammlung in  Aussicht  gestellten  Versuche  sind  nunmehr  unter  fachkundiger  Leitung  im  Gange 
und  bezwecken  im  wesentlichen  Untersuchungen  von  solchen  Hochofenschlacken,  die  erfahrungs- 
gemäß zweifellos  als  wetterbeständig  und  zu  Beton  uud  ähnlichen  Zwecken  als  geeignet  anzu- 
sehen sind,  sowie  weiterhin  von  Schlacken,  die  diesen  Anforderungen  in  keiner  Weise  entsprechen. 
Was  anderseits  den  im  vergangenen  Sommer  an  die  Hochofenwerke  ausgesandten  Fragebogen  be- 
treffend Explosionen  im  Hochofenbetrieb  angeht,  so  ist  die  Bearbeitung  des  eingegangenen  Materials 
zu  einein  vorläufigen  Abschluß  gekommen  und  wird  die  Versendung  eines  Berichtes  an  die  Hoch- 
ofenwerke über  die  Ergebnisse  der  Hundfragen  demnächst  erfolgen. 

Erzbrikettierungs-Kommission.  Die  Kommission  hat  ihre  Arbeiten,  die  sich  zunächst  aller- 
dings nur  auf  das  Sammeln  und  Bearbeiten  des  einschlägigen  Materials  beschränken,  fortgesetzt  uud 
in  einer  gestern  abgehaltenen  Sitzung  in  eingehender  Weise  über  den  gegenwärtigen  Stand  der  Bri- 
kettierungsfrage  verhandelt.  Das  Protokoll  hierüber  wird  demnächst  in  unserer  Verei'iszeitschrift 
zum  Abdruck  gelangen,  während  die  Berichte  über  die  früheren  Sitzungen  schon  erschienen  sind. 

Kraftbedarfs- Kommission.  Die  Arbeiten  der  Kommission  zur  Untersuchung  des 
Kraftbedarfes  an  Walzwerken  haben  sich  in  der  Richtung  der  Ausführungen  meines  letzten 
Berichtes  bewogt.  Die  datnala  in  Aussicht  genommene  Untersuchung  an  einem  schweren  Umkehr- 
walzwerke  ist  abgeschlossen.  Wegen  notwendig  gewordener  Ueberholung  der  Meßinstrumente  sind 
die  an  letzter  Stelle  vorgesehenen  Messungen  in  Peine  vorläufig  zurückgestellt  worden. 
Mittlerweile  werden  die  bei  den  früheren  Versuchen  gefundenen  Ergebnisse  gesichtet  und  aus- 
gewertet, womit  eine  ganz  erhebliche  Mühe  verbunden  ist.  Es  läßt  sich  aber  jetzt  schon 
übersehen,  daß  die  Ergebnisse  aller  Untersuchungen  in  theoretischer  und  praktischer  Hinsicht 
eine  Reihe  von  Aufschlüssen  zutage  fördern  werden,  welche  das  Interesse  unserer  Walzwerke 
vollauf  beanspruchen  dürfen  und  die  gemachten  Aufwendungen  im  vollsten  Maße  rechtfertigen. 
Die  Kommission  wird  darauf  beJacht  sein,  Ihnen  die  Ergebnisse  aller  Untersuchungen  baldmöglichst 
in  unserer  Voreinszeitschrift  zugängig  zu  machen. 

C  h  ein  t  k er- K  o  m  m  i ss  io  n.  Die  vom  Verein  eingesetzte  Chemiker-Kommission  hat  insofern 
einen  Teil  ihrer  Arbeiten  zum  Abschluß  gebracht,  als  sie  in  der  Lage  war.  in  zwei  gröberen 
Arbeiten  über  die  „Schwefelbestimmung  in  Eisen  und  Stahl"  und  über  den  .. Kii;!liili  der  d:is 
Eisen  begleitenden  fremden  Metalle  auf  die  Eisentitration  nach  <'.  Reinhardt"  zu  btiirlibn.  !>:<> 
Arbeiten  der  Kommission  sind  gleichwie  im  Vorjahre  auch  in  <I>  m-:h  Veiviojahre  in  gutem  Kort- 
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schritt  begriffen,  and  sie  hofft,  noch  im  Laufe  dieses  Jahres  mit  einem  dritten  Bericht  vor  die 
Oeffentlichkeit  treten  zu  können.  Ich  inüchte  nicht  verfehlen,  auch  den  Mitgliedern  dieser  Kom- 
mission für  ihre  rege  und  ersprießliche  Tätigkeit  den  Dank  des  Vereins  zum  Aasdruck  zn  bringen. 

Betriebsvorschriften  für  die  Ueberwachung  elektrischer  Starkstrom- 
anlagen. Wie  Ihnen  bekannt  sein  wird,  war  auf  Grund  des 'Gesetzes  vom  8.  Jnli  1905  be- 
treffend die  Kosten  der  Prüfung  überwachungsbedürftiger  Anlagen  der  Erlaß  einer  Polizei- 
ver ordnnng  über  Einrichtung,  Betrieb  and  Ueberwachung  elektrischer  Starkstromanlagen  in 
Aussicht  genommen.  Dieser  Verordnung  sollen  zugrunde  liegen:  1.  Vorschriften  für  die  Errich- 
tung elektrischer  Starkstromanlagen.  2.  Sicherheitsvorschriften  für  den  Betrieb  elektrischer  Stark- 
stromanlagen.  Diese  letzten  Vorschriften,  die  sogenannten  „Betriebsvorschriften",  haben  in  der 
regierungsseitig  beabsichtigten  Form  keine  Anerkennung  in  industriellen  Kreisen  gefunden.  Unser 
Verein  hat  gleichzeitig  mit  verschiedenen  anderen  Vereinen  Veranlassung  genommen,  diese  Betriebs- 
vorschriften durch  Eingaben  an  das  zuständige  Ministerium  einer  sachlichen  Kritik  zu  unterziehen 
mit  der  Bitte,  in  eine  erneute  Prüfung  der  Angelegenheit  einzutreten.  Unsere  Ausführungen  stützten 
sich  vorzugsweise  auf  die  Beratungen,  die  von  der  „Sicherheitskommission  des  Elektrotechnischen 
Vereins  des  rheinisch-westfälischen  Industriebezirkes"  in  Verbindung  mit  Betriebsingenieuren  unserer 
Eisenindustrie  and  des  Bergbaues  gepflogen  worden  waren.  Dieses  Vorgehen  in  Verbindung  mit 
dem  dankenswerten  Eingreifen  unseres  Herrn  Dr.  Beniner,  der  anch  im  Landtage  die  Angelegenheit 
zur  Sprache  brachte,  veranlaßte  den  Herrn  Handelsmuster,  eine  mündliche  Verhandlung  aller 
Beteiligten  herbeizuführen,  nm  eine  gegenseitige  Aussprache  über  die  verschiedenen  Ansichten  zu 
ermöglichen.  Die  bezügliche  Verhandlung  hat  am  22  Februar  d.  J.  in  Berlin  stattgefunden.  Sie 
hat  das  erfreuliche  Ergebnis  gehabt,  daß  ein  neuer  Entwurf  der  Polizeiverordnung  veröffentlicht 
werden  sollte,  dem  die  umstrittenen  Betriebsvorschriften  nicht  mehr  zugrunde  gelegt,  sondern  viel- 
mehr nur  noch  als  Richtschnur  gelten  sollten.  Auch  sonst  sind  auf  Grund  der  Besprechung  von 
dorn  Herrn  Minister  mancherlei  Erleichterungen  zugestanden  worden,  insbesondere  ist  die  Selbst- 
überwachung der  Starkstroman lageu  durch  die  sachverständigen  Ingenieure  der  Werke  vorgesehen 
für  alle  Anlagen,  in  welchen  mindestens  1000  KW  installiert  sind  oder  die  den  entsprechenden 
Anschlußwert  besitzen.  Mittlerweile  ist  nun  dieser  neue  Entwurf  der  Polizeiverordnung  ver- 
öffentlicht worden.  Gegen  die  Mitte  des  Monats  Mai  wird  in  Berlin  eine  Beratung  des  neuen 
Entwurfes  stattfinden,  bei  welcher  auch  unser  Verein  vertreten  sein  wird.  Damit  wäre  der  Bericht 
zn  Ende  geführt.    Ich  stelle  ihn  hiermit  zur  Diskussion.  —  Das  Wort  bat  Hr.  Dr.  Schrödter. 

Hr.  Dr.-Ing.  Schrödter:  11.  H.!  Im  Anschluß  an  die  Ausführungen,  die  der  Herr  Vereins- 
vorsitzende  soeben  hinsichtlioh  des  geplanten  Neubaues  eines  Geschäftshauses  gemacht  hat,  bitte 
ich  Sie,  mir  zu  gestatten,  noch  einige  ergänzende  Worte  sagen  zu  dürfen,  die  sich  einerseits  auf 
die  historische  Entwicklung  dieses  Vorhabens,  anderseits  auf  meine  persönliche  Stellungnahme  zu 
demselben  beziehen.  Was  letztere  betrifft,  so  kann  ich  von  mir  sagen,  daß  ich  persönlich  sehr 
zögernd,  um  nicht  zu  sagen  ungern,  an  die  Frage  eines  Neubaues  herangetreten  bin;  ich  hatte 
für  meine  Person  bis  vor  kurzem  angenommen,  daß  für  die  wenigen  Jahre  Tätigkeit,  die  mir 
vielleicht  in  Ihrer  Mitte  als  Geschäftsführer  noch  vergönnt  sind  (Oho!)  —  ja,  m.  H.,  man  wird  von 
Tag  zn  Tag  älter  — ,  der  Verein  recht  gut  mit  den  jetzt  vorhandenen  Geschäftsräumlichkeitcn  hätte 
auskommen  können.  Wenn  ich  heute  anderer  Meinung  geworden  und  inzwischen  für  den  Neubau  ein- 
getreten bin,  so  ist  dies  nicht  etwa  auf  Uebermnt,  Bausport  oder  dergleichen  zurückzuführen,  son- 
dern allein  :ruf  das  täglich  in  dringlicherer  Weise  an  die  Geschäftsstelle  herantretende  Bedürfnis. 

Die  bei  uns  an  jedem  Tage  eingehenden  Zeitschriften,  Bücher,  Geschäftsberichte, 
Kataloge  und  Drucksachen  aller  möglichen  Art  nehmen  an  Zahl  ständig  zu;  bis  vor  wenigeu 
Jahren  haben  wir  hinsichtlich  ihrer  Verarbeitung  für  die  Zeitschrift  von  der  Hand  in  den  Mund 
gelebt,  d.  h.  wir  haben  aus  dem  uns  zuströmenden  Material  dasjenige  herausgesucht,  was  uns 
wünschenswert  erschien,  aber  es  gebrach  bei  dieser  Sichtung  an  einer  systematischen  Behandlung, 
weiter  aber  auch  an  einer  geordneten  Aufbewahrung  des  zum  Teil  für  die  geschichtliche  Ent- 
wicklung unserer  Eisenindustrie  recht  wertvollen  Materials.  Hierin  trat  erst  Besserung  ein,  nach- 
dem vor  drei  Jahren  ein  besonderer  Bibliothekar  in  der  Person  des  Hrn.  Breusing  angestellt 
worden  war,  aber  erst  nachdem  dieser  seine  Tätigkeit  begonnen  hatte,  zeigte  sich  offensichtlich, 
wie  weitklaftend  die  Lücke  mittlerweile  schon  dadurch  geworden  war,  daß  mangels  genügender 
Organisation  dor  Geschäftsstelle  das  eingehende  Material  nicht  gesichtet  und  geordnet  eingereiht  wurde. 

Alle  Mitglieder  unseres  Vereines,  welche  der  Geschäftsstelle  die  Ehre  ihres  Besuches  ge- 
schenkt haben,  werden  mit  mir  einig  darin  sein,  daß  der  jetzt  vorhandene  Raum  äußerst  knapp 
ist,  und  daß  os  nicht  möglich  ist,  ein  ruhiges  Plätzchen  dafür  zu  finden,  damit  der  Eine  oder 
Andere  das  von  ihm  gewünschte  Material  in  Ruhe  durchsieht. 

Schon  jetzt  reichen  die  vorhandenen  Räume,  die  wir  vor  zehn  Jahren,  als  sie  hochherzigen 
Sinnes  der  Herr  Fried.  Alfr.  Krupp  zur  Verfügung  stellte,  als  ein  für  alle  Zeiten  ausreichendes 
Heim  ansahen,  nicht  einmal  zur  Unterbringung  unserer  Bücher  und  Zeitschriften  ans;  die  Gebänlich- 
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keiten  eignen  sich  ihrer  ganzen  Anlage  nach  heute  auch  nicht  zu  einem  Umbau,  sondern  es  würde 
ein  Umbau  viel  Geld  kosten,  das  sich  bald  als  unnütz  verwendet  herausstellen  würde.  In  der 
Entwicklung  der  Geschäftsstelle  des  Vereines  spiegelt  sich  eben  die  enorme  Eutwicklung  nnserer 
vaterländischen  Eisenindustrie  wider. 

Wir  stehen  daher  vor  der  entscheidenden  Frage,  ob  jetzt  und  für  alle  Zukunft  in  der  Raum- 
frage Wandel  geschaffen  werden  soll.  Wenn  wir  aber,  so  habe  ich  dann  weiter  folgern  müssen, 
wirklich  dazu  kommen,  mit  der  —  ait  venia  verbo!  —  Fortwnrstelei  für  die  Redaktion  zu  brechen, 
um  an  ihrer  Stelle  eine  systematische  Organisation  zu  schaffen,  so  wäre  eine  solche  kostspielige 
Einrichtung  zu  wenig  ausgenutzt,  wenn  sie  allein  den  Zwecken  der  Redaktion  dieute,  sie  mfißte 
vielmehr  dann  auch  gleichzeitig  den  Vereinsmitgliedern  zugängig  gemacht  werden,  und  zwar  sowohl 
durch  ein  Lesezimmer  wie  durch  Kataloge  und  eine  Expedition  für  leihweisen  Versand  der  Bücher 
nach  auswärts.  Daß  auch  in  dieser  Hinsicht  ein  starkes  Bedürfnis  zu  befriedigen  ist,  beweisen  die 
häutigen  bei  uns  jetzt  schon  eingehenden  Anfrageu,  die  wir  mit  unseren  jetzigen  knappen  Mitteln 
leider  nicht  immer  in  der  von  uns  selbst  gewünschten  vollständigen  Weise  zu  erledigen  vermögen. 
Aber  es  ist  an  sich  offenkundig,  daß  es  für  jedes  einzelne  unserer  Mitglieder  wie  für  jedes  einzelne 
Werk  von  größter  Bedeutung  ist,  wenn  eine  Zentralstelle  vorhandeu  ist,  bei  welcher  das  ungeheure 
Material  gesichtet  wird  und  welche  gleichzeitig  für  ein  späteres  Studium  eine  wertvolle  Fnndgrube 
sein  soll.  Wer  jemals  von  Ihnen  sich  mit  historischen  Studien  ans  unserer  Eisenindustrie 
beschäftigt  hat,  mit  Tatsachen,  die  nur  20  oder  30  Jahre  zurückliegen,  weiß,  wie  überall  in 
unserer  Zeit  man  nur  dem  Augenblick  gelebt  hat  und  wie  schwierig  —  manchmal  unmöglich  — 
es  ist,  sich  das  aktenmäßige  Material  zu  beschaffen. 

Ans  diesen  Gründen  hat  sich  keines  unserer  Vereine-  oder  Vorstandsmitglieder,  das  die 
Verhältnisse  näher  geprüft  hat,  der  Einsicht  verschließen  können,  daß  der  geplaute  Neubau  der 
Geschäftsräume  nnd  der  Bibliothek  ein  notwendiges  Momeut  der  allgemeinen  Entwicklung  nnserer 
vaterländischen  Eisenindustrie  darstellt  und  daß  Jeder  heute  diesen  Saal  nicht  verlassen  dürfe 
ohne  den  Entschluß,  auch  seinerseits  das  Unternehmen  zu  fördern.  Dann  darf  ich  hoffen,  daß  der 
Neubau,  der  uns  wegen  der  fehlenden  finanziellen  Grnndlage  jetzt  noch  als  ein  Schemen  in  nebel- 
hafter Ferne  erscheint,  in  nicht  zu  ferner  Zeit  in  Wirklichkeit  vor  uns  Bteht,  zum  Nutzen  nnd 
Frommen  unseres  ganzen  schönen  Gewerbes. 

Vorsitzender:  Wenn  das  Wort  weiter  nicht  gewünscht  wird,  darf  ich  wohl  annehmen, 
daß  Sie  den  Bericht  genehmigen  und  gleichzeitig  Ihr  Einverständnis  mit  dem  aussprechen,  was 
hinsichtlich  des  Baues  vorgetragen  worden  ist.  —  Ich  darf  wohl  feststellen,  daß  diese  Genehmigung 
einstimmig  zum  Ausdruck  gebracht  worden  ist.  — 

Nachdem  sodann  in  Erledigung  des  Punktes  2  der  Tagesordnung  Hr.  Vehlingüber 
die  Rassenführung  des  Jahres  1907  berichtet  nnd  die  Versammlung  die  beantragte  Entlastung 
eins! immig  erteilt  hatte,  folgten  als  Punkt  3  und  4  der  Tagesordnung  der  Vortrag  des 
Hrn.  Dr. -Ing.  Walter  Conrad  ans  Wien  „Ueber  die  Fortschritte  in  der  Verwendung  großer 
elektrischer  Oefen  zur  Fabrikation  von  Kalziumkarbid  und  hochprozentigem  Ferroslliziüm",  an 
den  sich  eine  lebhafte  Besprechung  anschloß,  sowie  derjenige  des  Hrn.  Oberingen ienrs  C.  Regen- 
bogen aus  Sterkrade  „Ueber  Turbogebläse Beide  Vorträge,  die  von  den  Zuhörern  mit  großem 
Beifalle  aufgenommen  wurden,  werden  demnächst  vollständig  in  „Stahl  und  Eisen"  erscheinen. 

Leider  wurde  der  Schluß  der  Versammlang  dadurch  getrübt,  daß  unser  hochgeschätztes 
Ehrenmitglied,  Hr.  Geheimrat  Dr.  Wedding,  von  einem  schweren  Ohnmachtsanfalle  betroffen  wurde. 

Den  anregenden  Verhandlungen,  die  über  1400  Mitglieder  und  Gäste  zusammengeführt 
hatten,  folgte  ein  gemeinsames  Mahl  von  etwa  500  Teilnehmern  im  Kaisersaale  der  Tonhalle.  Im 
Verlaufe  des  Essens  brachte  der  Vorsitzende  des  Vereines,  Herr  Kommerzienrat  Springornm,  guter 
deutscher  Sitte  folgend,  das  erste  Glas  Sr.  Majestät  dem  Kaiser  dar.  Die  Ansprache  des  zweiten 
Redners,  des  Herrn  Direktors  Dr.  ing.  h.  c.  Gillhansen,  gab  zunächst  dem  lebhaften  Bedauern 
aller  Vereinsmitglieder  über  das  Unwohlsein,  das  Hrn.  Geheimrat  Dr.  Wedding  hindere,  an  der 
Tafel  zu  erscheinen,  herzlichen  Ausdruck  nnd  knüpfte  daran  lebhafte  Wünsche  für  die  baldige 
Wiederherstellung  des  Patienten*;  sein  Trinkspruch  gipfelte  unter  Worten  des  Dankes  in  einem 
Hoch  auf  die  beiden  Vortragenden  des  Tages.  Nachdem  sodann  Hr.  Geheimrat  Dr.  ing.  h.  c. 
A.  Haarmann  in  seiner  bekannten  launigen  Art  des  allseitig  verehrten  Vereinsvorsitzenden  gedacht 
hatte,  beschloß  Hr.  Dr.  Berniter  die  Reihe  der  Tischreden,  indem  er,  wiederholt  von  dem  Beifalle 
der  Anwesenden  unterbrochen  und  ausgehend  von  dein  Entschlüsse  des  bayerischen  Prinzregenten, 
in  der  Regensburger  Walhalla  eine  Bismarckbüste  errichten  zu  lassen,  mit  gewohnter  Meisterschaft 
unter  geist-  und  humorsprühender  Beziehung  auf  die  in  der  geschäftlichen  Sitzung  ht  hau  itlt-  ii 
Vertragsgegenstände  das  Lob  der  deutschen  Eisenhütten-Frauen  und  -Mädchen  verktindi  te. 

*  Iii  freut  im«  mitteilen  zu  können,  dal»  zur  Stund*,  da  dieser  lti«ireii  in  \'r>-*«<-  _"  lit  i.M.hii  N'a.  h- 
mittftsr)  dn»  Befinden  unnerc«  verehrten  Hrn.  «iehfimrates  Hr.  Wrddim;  m  crr.-t.-ti  l'...'serL'fn-s ..n  kennt  An- 
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Stahlformguß  aus  dem  elektrischen  Ofen. 

Von  Professor  Hernhard  Osann  in  Clausthal. 


Die  Bonner  Fräserfabrik,  Ct.  iu.  b.  H.  in  Bonn 
aui  Rhein,  stellt  Stahlformguß  her,  der 
zur  Herstellung  von  Fräsern  für  alle  Zwecke 
des  Maschinenbaues  verwendet  wird.  Es  kommt 
ein  bochgekohlter  Werkzeugstahl  und  auch 
«in  Schnelldrelistahl  zur  Anwendung.  Außer- 
dem erzeugt  die  Firma  sehr  weichen  -schmied- 
baren Stahlformgnß  mit  0,08  bis  0,18  °/o 
Kohlenstoff,  der  für  kleine  Maschinenteile  aller 
Art  und  im  großen  Maßstäbe  für  Antomobilbau 
Verwendung  findet.  Dieser  schmiedbare  Stahl- 
formguß  oder  Flußeisengnß  hat  sich  im  Laufe 
der  Zeit  zu  einem  Sondererzeugnis  entwickelt, 
das  viel  größere  Erzeugungsmengen  als  die 
Fräserfabrikation  aufzuweisen  hat.  Es  besteht 
eine  geuiigende  Nachfrage,  wenn  auch  die  Ge- 
senkschmiederei und  der  schmiedbare  Guß  als 
Wettbewerber  auftreten.  In  vielen  Fallen  lohnt 
sich  eben  nicht  die  Anfertigung  eines  Gesenkes, 
es  genügt  auch  nicht  die  Qualität  des  schmied- 
baren Gusses,  oder  die  Lieferzeit  ist  kurz ;  dann 
ist  der  Flnßeisenguß  am  Platze,  der  sehr  schnell 
geliefert  werden  kann,  da  ein  Ausglühen  der 
Gußstücke  nicht  erforderlich  ist.  Kennzeichnend 
ist  die  hohe  Dehnungsziffer,  z.  B.  25  °/o  Dehnung 
bei  42  bis  45  kg  Festigkeit.  Abbild.  1  bis  10 
stellen  einige  dieser  Gußstücke  dar.  Zur  Erzeugung 
dieses  Flußeisengnsses  wurde  bis  vor  kurzer 
Zeit  ausschließlich  der  Tiegelofen  benutzt. 
Als  Einsatz  diente  schwedisches  Schmiedeisen 
aus  dem  Herdfrischverfahren,  sogenanntes  Lanca- 
shireeisen.  im  Werte  von  ungefähr  200  -K  für 
die  Tonne.  Wurde  Werkzengstahl  hergestellt, 
so  wurde  schwedisches  Holzkohlenroheisen  edel- 
ster Gattung  zugesetzt.  Die  Tiegel  waren  sehr 
teuer,  da  nur  die  reinsten  Tone  und  bester 
l'eylongraphit  zu  ihrer  Herstellung  in  Frage 
kamen.  Sie  hielten  im  Durchschnitt  nur  8'  « 
bis  4  Schmelzen  aus.  Dazu  kamen  der  hohe 
Koksverbrauch,  200  kg  Koks  bester  Beschaffen- 
heit auf  100  kg  Einsatz,  die  hohen  Lohnbetrage 
für  das  schwierige  Herausheben  der  Tiegel 
(.'15  kg  Einsatz)  aus  dem  tiefen,  unter  der  Hütten- 
sohle angeordneten  Ofen,  die  Kosten  für  das 
Gebläse  usw.  Kein  Wunder  also,  daß  die  Preise 
sehr  hoch  gestellt  werden  mußte»,  wenn  die 
Erzengungskosten  gedeckt  werden  sollten.  Trat 
nun  eine  ungünstige  Konjunktur  ein,  so  blieb 
68  gar  nicht  au»,  daß  die  Käufer  durch  die 
hohen  Preise  abgeschreckt  wurden  und  sich  in 
irgend  einer  andern  Weise  zu  helfen  suchten, 
um  nicht  auf  schmiedbaren  Stahlguß  allein  an- 
gewiesen zu  sein.  Eb  mußte  ein  Ausweg  ge- 
funden werden,  um  das  teure  Tiegelverfahren 
zu  ersetzen.     Der   Martinofen    kam  schon 


(Nachdruck  verboten.» 

wegen  der  geringen  Erzeugnngsmengeu  nicht  in 
Frage,  ganz  abgesehen  von  den  hohen  Qualitäts- 
forderungen und  der  Notwendigkeit,  daß  fast 
ausschließlich  sehr  kleine,  änßerst  dünnwandige 
Teile  gegossen  werden  mußten.  Der  Klein- 
konverter hätte  in  letzterer  Beziehung  Ab- 
hilfe geschaffen,  aber  wegen  des  unvermeidlichen 
höheren  Phosphor-  und  Schwefelgehaltes  vielfach 
Mißerfolge  beim  Flußeisenguß  und  stets  beim 
Fräserguß  ergeben.  Auch  war  die  Erzengungs- 
menge  (täglich  3000  bis  4000  kg  Einsatz)  zu  klein ; 
denn  auch  der  Kleinkonverter  bedarf  einer  gewissen 
Mindesterzeugnngsmenge,  weil  man  nicht  unter 
ein  Fassungsvermögen  von  etwa  1000  kg  her- 
untergehen kann,  und  die  Betriebspausen  nicht 
zn  groß  werden  dürfen,  da  sonst  das  Anheizen 
des  Konverters  Schwierigkeiten  und  unverhältnis- 
mäßig große  Kosten  bereitet.  Da  erschien  der 
elektrische  Ofon  im  Gesichtskreise,  und  dieser 
Gedanke  führte  auch  auf  die  richtige  Fährte, 
nämlich,  um  hier  den  nachfolgenden  Ausführungen 
vorzugreifen,  zum  Stassanoofen. 

Zur  Zeit,  als  diese  Erwägungen  stattfanden, 
wurden  gerade  die  Erfolge  des  Heronltofens 
und  des  durch  Röchl  in  g  -  Rod  en  h  an  se  r  ver- 
besserten Kjellinofens  bekannt,  Stassano 
wurde  als  Wettbewerber  nicht  mehr  recht  ernst 
genommen,  und  doch  führte  das  Studium  aller 
drei  Systeme  geradezu  mit  zwingender  Not- 
wendigkeit zum  Stassanoofen.  Damit  soll 
durchaus  nicht  gesagt  werden,  daß  die  beiden 
anderen  und  vielleicht  auch  noch  weitere  Systeme 
ungeeignet  znr  Herstellung  von  Stahlformguß 
seien,  aber  unter  den  gleichen  oder  ähnlichen 
Verhältnissen  wie  im  vorliegenden  Falle  konnte 
gar  nicht  anders  entschieden  werden.  Es  han- 
delte sich  um  ein  kleines  Werk  von  geringer 
Erzeugungsmenge.  Es  war  Hanpterfordernis, 
daß  die  Anlagekosten  in  beschränktem  Rahmen 
blieben,  es  mußte  ein  kleiner  Ofen  gewählt 
werden,  dessen  geringes  Fassungsvermögen  aber 
nicht  den  thermischen  Nutzeffekt  zu  sehr  herab- 
setzte. Ferner  war  Einfachheit,  leichte  Hand- 
habung und  üebersichtlichkeit  Hauptbedingnng; 
denn  der  Schmelzbetrieb  mußte  mit  den  vor- 
handenen Ingenieuren,  Meistern  und  Arbeitern 
geführt  werden.  Ferner  durfte  nicht  die  An- 
lage einer  eigenen  elektrischen  Zentrale,  die  von 
vornherein  unter  Zugrundelegung  einer  größeren 
Erzengnngsmenge  hatte  gebaut  werden  müssen, 
erforderlich  sein,  soudern  es  mußte  der  An- 
schluß an  ein  vorhandenes  Drehstromnetz,  das,  von 
dem  Elektrizitätswerk  Berggeist  A.-G.  in  Brühl 
betrieben,  den  ganzen  dortigen  links-  und  rechts- 
rheinischen Indnstiiebezirk  versorgt,  möglich  sein. 


Digitized  by  Google 


S.  Mai  1908. 


Abbildung  I.    Uetriebekastoii  für  Automobile. 


Abbildung  2.  Handrad. 
400  nun  Durchtnftaaer,  kalt  verbogen. 


Abbildung  :t.    1  »Miami.-  Wntilatorring 
von  etwa  s",U  mm  I»urrbm<'8»er. 


Al»bildung  4.    Hcbilstiick  für  Auto- 
mobile, kalt  BUMmmengedrebt. 


Abbilduni;  5.  .MaBcliiinnteib- 
kalt  vrbogen. 


Abbiblunir  <>■  l'w«m>niraöol, 

kalt  lUIM'ilHllldiTirrbogvn. 
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Abbildung  7.    VereueliHstüik,  1200  mm  lang,  einseitig  kalt, 
einseitig  warm  verdreht,  Stark«  der  8tege  30  bis  40  mm. 


Dieser  Bedingung  konnte  weder  der  Heronlt- 
noch  Kjellinofen  genügen;  erst  neuerdings  haben 
die  Rörhliugschen  Eisen-  und  Stahlwerke 
in  Völklingen  einen  Ofen  auf  Grund  der  Patente 
Röchling  -  Rodenhauser  in  Betrieb  genommen, 
welcher  an  das  Drehatromnetz  des  Werkes  an- 
geschlossen ist.  Aber  auch  diesem  Ofen  gegen- 
über bleibt  dem  Stassanoofen  der 
Vorsprung,  daß  der  Drehstrom  von 
5200  Volt  auf  1 10  Volt  in  einem  vom 
Ofen  gesonderten  Räume  umgeformt 
werden  kann.  Auf  diese  Weise  be- 
steht am  Ofen  eine  völlig  ungefähr- 
liche Spannung,  welche  Bedienung 
und  Beaufsichtigung  sehr  erleichtert. 
Die  Kilowattstunde  kostet  unter  den 
angeführten  Verhältnissen  nur  4,5  e). 

Es  war  sehr  einfach,  alle  diese 
Erörterungen  und  Berechnungen  an- 
zustellen; denn  Stassano  hat  in 
Turin  ein  Stahlformguliwerk  mit  sechs 
elektrischen  Oefen  seiner  Konstruk- 
tion in  Betrieb,  darunter  zwei  Oefen 
von  je  5000  kg  Einsatz,  zwei  von 
je  1000  kg  Einsatz,  sowie  zwei  kleinere  Oefen 
von  je  400  kg  Einsatz,  die  alle  an  das  die 
Stadt  Turin  mit  Elektrizität  versorgende  Stark- 
stromnetz angeschlossen  sind,  ohne  daß  sich 
irgendwelche  Uebelstände  geltend  machen.  Die 
Beschaffenheit  der  Gußstücke,  von  denen  viele 
für  die  italienische  Kriegsmarine,  für  Eisen- 
bahn- und  Automobilbedarf  hergestellt  wer- 
den, ist  eine  vorzügliche.  Nach  dem  Ausweis 
des  Besichtigungsprotokolls  ließ  sich  mit  Leich- 
tigkeit die  Heschaflenheit  erzielen,  wie  sie  die 
Bonner  Fräserfabrik  für  ihren  Flnßeisen-  und 
Fräsergnß  verlangte.  Es  wurde  also  ein 
Stassanoofen  für  1000  kg  Einsatz  oder,  wie 
Stassano  ihn  benennt,  für  250  P.S.  bestellt* 
(Abbildung  11).  Erbauerin  war  die  Bonner 
Maschinenfabrik  nnd  Eisengießerei  Fr. 
Mönkenu'iller  &  To.  in  linnn  a.  Rh.,  die 
anch  von  Stassano  «las  Ausfiibrungsrecht  für 
alle  weiteren   Anlagen  in  Deutschland  erwarb. 


•  Der  Ofen  verbraucht  stündlich  rund  1H">  Kilo- 
watt oder  rund  250  elektrische  P.S. 


Der  Stassanoofen  ist  in 
dieser  Zeitschrift*  mehrfach 
beschrieben,  auch  in  seiner 
neueren  Form,  die  von  der 
früher  gewählten,  ausschließ- 
lich für  Erzverhüttnng  be- 
stimmten, erheblich  abweicht. 
Es  ist  ein  Lichtbogenofen,  bei 
dem  der  Lichtbogen  zwischen 
drei  im  Kreise  gleichmäßig 
verteilten  Kohleelektroden  ge- 
bildet wird  und  das  unter  ihnen 
befindliche  Bad  heizt  (vergl.  Ab- 
bildung 12  und  13).  Der  Ofen  ist  drehbar, 
und  zwar  hat  sich  Stassano  auch  die  Drehbar- 
keit um  eine  geneigte  Ofenachse  patentieren 
lassen.  Diese  schließt  Vorteile  in  sich,  von 
denen  noch  die  Rede  sein  wird.  Der  Ofen  ist 
außen  vollständig  durch  einen  Blechpanzer  ge- 
schlossen und  mit  einem  stark  hinterstampften 


Abbildung  8.    Si  hleudertopf  zu  Zentrifugen  (1:5  nat.  Or.) 
Unter  dem  Fallhammer  kalt  zusammengeschlagen. 


Futter  versehen,  das  aus  Magnesitsteinen  ge- 
bildet ist.  Daß  sich  in  dieser  Hinsicht  Erspar- 
nisse machen  lassen,  ist  sehr  wahrscheinlich. 
Versuche,  welche  auf  die  Verwendung  von 
Chromit  an  den  besonders  gefährdeten  Stellen 
und  auf  aridere  Verbesserungen  abzielen,  sind 


*  Vergl.  .Stahl  und  Kisen"  190«  Nr.  16  8.  1021  ; 
1907  Nr.  1  S.  15  u.  ff.,  Nr.  2  8.  46. 


Abbildung  9. 


M  ischinenteil,  aufstehender  l -upj   völlig 

umgeschmiedet.    il:4  nat.  Ur.l 
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bereits  in  die  Wege  geleitet.  Dali  der  Ofen  tiberall 
gegen  die  Außenlnft  gut  abgeschlossen  ist,  hebt 
Stassano  besonders  hervor,  um  die  gute  Wärnie- 
ausnutznng  za  erklären  and  zu  betoneu.  Tatsäch- 
lich führt  auch  jeder  unnütze  Eintritt  von  Lnft 
zur  Abktihlnug  and  Verzögerung  der  Schmelze. 
Aus  diesem  Grande  ist  auch  das  Gasabführongs- 
rohr  oben  auf  der  Kappel,  das  auf  einigen 
älteren  Abbildungen  kenntlich  ist  und  im  Zu- 
sammenhange mit  der  Erzschmelzarbeit  steht, 
weggefallen.  Die  Bewegung  der  Elektroden 
vollzieht  sich  außerordentlich  glatt,  sicher  und 
einfach.    Die  Steuerung,  zwecks  Einhaltung  der 


Abbildung  II.    Ansicht  des  St»«Hftno-()fen8  in  Bonn. 


richtigen  Entfernung  der  Elektrodenspitzen  von- 
einander, geschieht  von  Hand,  unter  Vermittlung 
dreier  Drtickwasserzylindcr,  die  aber  keine  Preß- 
wasserpnmpe  und  Akkumulator,  sondern  nur  den 
Anschluß  an  eine  Wasserleitung  von  gewöhn- 
lichen Druckverhältnissen  (4  bis  5  at)  erfordern. 
Eine  selbsttätige  Reguliervorrichtnng  würde 
jedenfalls  sehr  kompliziert  ausfallen  und  schon 
deshalb  nicht  anzuraten  sein,  weil  die  Elektroden 
beim  Beschicken  zurückgezogen  werden,  auch 
es  nicht  ausgeschlossen  ist,  daß  hin  und  wieder 
einmal  eine  Elektrode  bricht  und  das  Bruchstück 
schnell  beseitigt  werden  maß.  Es  geschieht  dies 
sehr  einfach  uud  schnell  auf  Zuruf  des  Mannes 
am  Schaltbrett,  der  die  drei  Amperemeter  be- 
obachtet und  die  drei  dazugehörigen  Hebel  für 
die  Wasserdruckzylinder  der  Elektroden  bedient. 
Die  Elektroden  lassen  sich  ausnutzen,  bis  der 
Stumpf  nur  noch  0,1  m  hervorragt;  dann  erfolgt 


das  Auswechseln,  das,  wie  ich  mich  selbst  überzeugt 
habe,  3  bis  5  Miauten  in  Anspruch  nimmt.  Die 
Kohleelektrode  befindet  sich  an  der  Spitze  eines 
Metallrohres,  das,  auf  einer  metallenen  Spindel 
verschiebbar,  mit  der  Kolbenstange  des  Wasser- 
druckzylinders gekuppelt  ist.  Den  Kontakt 
zwischen  Spindel  und  Kohr  vermitteln  zwei  Me- 
tallpackungen. Die  Isolierung  des  Stromleiters 
gegen  den  eisernen  Panzer  des  Ofens  ist  in  der 
einfachsten  Weise  durchgeführt.  Die  eben  ge- 
nannte Spindel  ist  in  der  Mitte  eines  wasser- 
gekühlten Gehäuses  angebracht.  Die  Drehbewe- 
gung wird  in  der  auf  der  Abbildung  ersichtlichen 

Weise  dnrch  ein 

Stirn  radvorge- 
lege  von  einem 
Elektromotor  von 
5  P.  S.  vermit- 
telt. Der  Motor 
wird  angelassen, 
darauf  der  Kie- 
men auf  die  Fest  - 
scheibegeschoben 
und  gleichzeitig 
ein  Läutewerk  in 

Bewegung  ge- 
setzt, um  die  Ar- 
beiter aus  dem 
Drehbereich  der 
weit  ausladenden 
Elektrodenarmie- 
rungen abzurn- 
fea.  Der  Ofen 
dreht  sich  dabei 
auf  einem  Rollen- 
kranz. Die  drei 
Stromzuführunjrs- 
kabel  münden  in 
Schleifstücke  aus. 
welche,  gegen  drei 
isolierte  Ringe  der 
senkrechten  Welle  gepreßt,  den  Strom  zu  den 
Elektrodengestängen  führen.  Durch  diese  Dreh- 
bewegung um  eine  geneigte  Achse  wird  es  zu- 
nächst ermöglicht,  mit  nur  einer  ArbeitsötTnung 
auszukommen,  die  in  der  höheren  Lage  als  Be- 
BchickungsötTnung,  in  der  tiefen  Lage  als  Ab- 
schlackötfuung  dient,  auch  wird  das  Schließen 
der  Stichlochöffnung  dadurch  sehr  einfach  ge- 
staltet. Weiter  läßt  sich  leicht  eine  gute  Dnrch- 
mischung  des  Schmelzbades  und  in  Berührung 
mit  einer  frischend,  entsphosphoreud  oder  ent- 
schwefelnd  wirkenden  Schlacke  eine  kräftige 
chemische  Einwirkung  erzielen.  Der  Ofen  ist 
in  seinen  Einzelheiten  gut  durchkonstruiert,  er 
verrät,  daß  Stassano  aus  langjähriger  Praxi« 
heraus  sich  den  Bedürfnissen  der  Stahlformguß- 
techuik  angepaßt  hat.  Der  Eindruck,  daß  Stli- 
rnngen,  abgesehen  von  dem  regelrechten  Weg- 
schmelzen  des  Futters,  eintreten  können,  ist  mir 
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nicht  im  entferntesten  geworden  und  wohl  auch 
keinem  der  zahlreichen  Besucher  der  Bonner 
Anlage.  Ebenso  steht  die  hohe  Temperatur  des 
Flußeisens  bezw.  Stahles  und  die  der  Schlacke 
außer  allem  Zweifel. 

Ich  will  nun  im  folgenden  alle  Angaben  zu- 
sammentragen, wecbe  dazu  geeignet  sind,  einen 
Einblick  in  die  Ar- 
beitsweise und  die 
Grundlage  zu  einer 
Selbstkosteniechuung 
zu  geben.  Der  Ein- 
satz wird  ausschließ- 
lich in  festem  Zu- 
stande aufgegeben,  in 
Gestalt  eines  guten, 
möglichst  weichen 
Schrotts,  wie  er  in 
Gestalt    von  Profll- 

eisenabschnitten, 
Stanzabfällen  usw. 
überall  zu  haben  ist. 
Die  Zusammensetzung 
ist  dementsprechend 
etwa  0,2  bis  0,5  °/o 
Kohlenstoff  (am  besten 
0,2  *f%  Kohlenstoff), 
0,3  bis  0,5  %  Man- 
gan, 0,07  bis  0,09  °/o 
Schwefel,  0,08  bis 
0,12°/o  Phosphor,  0,0 
bis  0,15  °/o  Silizium. 
Drehspäne  werden  bis 
zu  20  °/'o  gesetzt, 
dazu  kommen  auch 
die  Eingüsse,  Trichter 
und  Abfalle  der  vor- 
hergehenden Schmel- 
ze, die  etwa  50  °/o 
ausmachen.  Ob  nnd 
wieweit  flüssiger  Ein- 
satz an  Stelle  des 
festen  Einsatzes  am 
Platze  ist,  soll  in 
einer  Schlußbemer- 
kung  gesagt  werden. 
Dieser  Einsatz  wird 
in  etwa  S1;*  Stunden 
geschmolzen;  es  ist 
dann  noch  ein  Zeit- 
raum von  etwa  einer 
Stunde  nötig,  um  das 

Frischen  und  die  Entphosphorung  zu  vollenden, 
die  Entschweflung  durchzuführen  und  zu  des- 
oxydieren. 

Handelt  es  sich  um  Flußeisenguß,  so 
wird  auf  ein  Fertigerzengnis  von  0,ON  bis  0,1h  0  0 
Kohlenstoff,  0,4  °/o  Mangan  (für  elektrotechnische 
Zwecke  weniger  Mangan  bei  ganz  geringem 
Kohlenstoffgehalt),  0,08  bis  0,10  °/e  Silizium, 


im  Höchstfalle  0,0G  >  Phosphor  und  0,03  0  o 
Schwefel  gearbeitet.  Handelt  es  sich  um  be- 
sonders hohe  Anforderungen,  so  wird  der 
Phosphorgehalt  noch   weiter  heruntergedrückt, 


z.  B.  bis  auf  oui ii 


Wird  Fräserstahl 


hergestellt,  so  wird  mit  bestem  schwedischem 
Roheisen   kurz   vor   dem  Abstich   der  Kohlen- 


Abbildunnsr  12.  QtierNclinitt  den  Stasnano-< Ifens. 


stoff  auf  die  gewünschte  Höhe  gebracht  (meist 
0,7  °o  Kohlenstoff).  Die  Einsatzmenge  beträgt 
1O00  kg.  Hei  der  obengenannten  Scbmelz- 
dauer  werden  im  Arbeitstage  drei  bis  vier  Ab- 
stiche erzielt  und  demnach  drei-  bis  viertausend 
Kilogramm  flüssigen  Stahls  erzeugt.  Der  ge- 
ringe Verlust  durch  Oxydation  wird  durch  die 
Zusätze  und  das  aus  dem  Erz  gewonnene  Eisen 
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reichlich  aufgewogen.  Im  folgenden  ist  eine  Tages- 
erzeugnng  von  3,5  t  flüssigen  Stahls  zugrunde 
gelegt. 

Der  Gang  der  Schmelze  ist  nun  folgen- 
der: Zwei  Drittel  des  Einsatzes  werden  bei  zu- 
rückgezogenen Elektroden  innerhalb  15  Minuten 
eingesetzt,  dann  der  Strom  angelassen,  und  nun 
die  Elektroden  auf  Befehl  möglichst  gleichzeitig 
vorgeschoben.  Es  bildet  sich  der  Lichtbogen, 
der  auch  sofort  eine  Abweichung  nach  unten 
erfahrt,  so  daß  er  wie  eine  Girlande  herabhängt. 
Ist  er  einmal  entstanden,  so  ist  er  sehr  be- 
ständig, d.  h.  es  muß  schon  ein  sehr  weites 
Zurückgehen  der  Elektroden  eintreten,  um  ihn 
abzureißen.  Nach  zwei  Minuten  ist 
die  Regulierung  des  Stromes  beendet, 
es  wird  nun  auf  eine  Stromstärke  von 
1O0O  bis  1100  Ampere  gehalten,  wäh- 
rend der  Voltmesser  zwischen  105  und 
110  Volt  anzeigt.  Der  Stromver- 
brauch läßt  sich  auf  Grund  dieser  An- 
gabe berechnen.  Stündlich  werden,  da 
es  sich  um  Drehstrom  handelt,  \  3  X 
1 100  X  1 10  =  209  330  Voltampere  ge- 
braucht, bei  einer  4,5  stündigen  Schmelz- 
d;iuer  also  4,5  X 
209330-941895 
Voltampere.  Um 
Kilowatt  zu  ha- 
ben ,    muß  der 

Leistungsfaktor  =  cob  'z  eingesetzt 
werden,  der  nach  fortlaufenden  Beobach- 
tungen mit  0,9  bis  0,95  zu  bewerten 
ist.  Nimmt  man  den  letzten  Wert,  so 
ergeben  sich  für  die  Tonne  flüssigen 
Stahl  0,95  X  94 1  985  =  «95  Kilowatt. 

Diese  Berechnung  läßt  sich  leicht 
prüfen,  da  ein  Kilowattmesser  angebracht 
ist,  und  die  Ablesungen  in  das  Schroelz- 
buch  eingetragen  werden.  Die  Ablesung 
ergab  bei  einer  der  Schmelzen,  denen  ich 
beiwohnte,  einen  stündlichen  Kraftver- 
branch von  durchschnittlich  210  Kilowatt  und 
demnach  bei  einer  Stromdauer  von    I  Stunden 
20  Minuten  einen  Verbrauch  von  909  Kilowatt- 
stunden.   Im  allgemeinen  schwankt  der  Strom- 
verbrauch  zwischen  HOO  und   1000  Kilowatt- 
stunden für  die  Schmelze,  also  auch  für  1000  kg 
flüssigen  Stahl. 

Gleich  beim  Einsetzen  wird  etwas  Eisenerz 
oder  Hammerschlag  und  Kalk  gegeben,  um  eine 
Frisch-  und  Entphosphorungswirkung  zu  erhalten. 
Die  erste  Schlacke  wird  gegen  Ende  der  Ein- 
schmelzperiode abgezogen,  um  dann  eine  zweite 
Schlacke  zu  bilden.  Nach  dem  Einschmelzen  der 
ersten  eingesetzten  Schrottinenge  wird  weiter 
beschickt,  nunmehr  aber  ohne  den  Strom  zu  unter- 
brechen und  unter  möglichster  Beschleunigung, 
um  keine  Abkühlungsverluste  zu  haben.  Nach 
dem  Einschmelzen  wird  auch  die  zweite  Schlacke 


entfernt  und,  falls  es  der  Ausfall  der  Probe 
verlangt,  noch  einmal  Hammerschlag  und  Kalk 
gesetzt.  Die  Temperatur  ist  jetzt  sehr  hoch 
und  Haromerschlag  ruft  eine  sehr  starke  Kohlen- 
oxydentwicklung  im  Bade  hervor.  Nachdem  wie- 
der abgeschlackt  ist,  folgt  die  letzte  Schlacken- 
bildung, nunmehr  ohne  HammerBchlag-  oder  Erz- 
zusatz,  sondern  nur  mit  Kalk,  gleichzeitig  wird 
Ferrosilizium  zugesetzt.  Nach  einer  Viertelstunde 
folgt  Ferromangan  und  nach  etwa  7  Minuten 
der  Abstich. 

Der  (iuß  erfolgt  in  der  Weise,  daß  eine 
große  gut  vorgewärmte  Gießpfanne,  auf  deren 
Boden  etwas  Aluminium  sich  befindet,  den  gan- 


Abbil'dnng  13.    Grundrili  dos  Staanano-Ofens. 

zen  Abstich  aufnimmt.  Diese  läßt  sich  aber 
nicht  unmittelbar  zum  Gusse  verwenden,  weil 
es  sich  meist  um  zahlreiche  kleine  dünn- 
wandige Gußstücke  von  0,5  bis  10  kg  Stück - 
gewicht  handelt.  Es  wird  also  in  Tiegel  über- 
gefüllt, die  natürlich  gut  vorgewärmt  sein  müssen. 
Die  Tiegel,  deren  Inhalt  bis  zum  letzten  Rest 
glatt  ausgegossen  werden  kann,  wandern  nach  der 
Entleerung  zwei-  bis  dreimal  zur  Pfanne  zurück. 
Um  die  Ausgabe  für  neue  Tiegel  zu  sparen, 
werden  ausgediente  Scbmelztiegel  verwendet 
Einen  besseren  Beweis  für  die  hohe  Temperatur 
des  Stahles  kann  man  nicht  geben.  Jedes  nicht  80 
stark  überhitzte  Flußeisen  würde  sofort  Marke 
Krusten  in  den  Tiegeln  ansetzen,  um  so  mehr,  als 
die  Wegstrecken  der  Tiegel  nicht  sehr  kurz  sind. 

Die  Elektroden  halt  barkeit  wird  auf 
neun  Schmelzen  beziffert.    Da  eine  Klektrndc 
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4  ■  &  kostet,  so  ergeben  sich  für  1  t  flüssigen 

Stahl  3       =  1,33  ,M>.    Selbst  wenn  man  den 

Fall  setzt,  daß  ein  ungeschickter  Arbeiter  hie  nnd 
da  beim  Einsetzen  eine  Elektrode  zertrümmert,  so 
muß  ein  Ansatz  von  2,5  ,1  als  hoch  bemessen 
gelten,  zumal  zerbrochene  Elektroden  stets  aus- 
gebessert nnd  wieder  verwendet  werden  können. 

Die  Ofen  nnt  er  halt  nn  g  ist  tener,  aber 
wahrscheinlich  noch  im  Sinne  der  bereits  oben 
gegebenen  Andeutung  zu  verbilligen.  Bei  dem 
bis  jetzt  üblichen  Zustellungsverfahren  kostet 
eine  neue  Magnesitznstellung  400  an  Ma- 
tertal. Das  ist  6,40  Jt>  für  die  Tonne  flüssigen 
Stahls,  wenn  man  der  Vorsicht  wegen  nur  eine 
dreiwöchige  Haltbarkeit  und  dementsprechend 
63  Schmelzen  zu  1000  kg  rechnet.  Unter  Be- 
rücksichtigung von  Löhnen  usw.  steigt  dieser  Be- 
trag bis  zu  11  Jb  f.  d.  Tonne.  Die  Reparatur  der 
Zustellung  dauert  4  bis  6  Tage.  In  dieser  Zeit 
werden  wieder  die  Tiegelöfen  in  Betrieb  genommen, 
was  hinsichtlich  der  Betriebskosten  sehr  unan- 
genehm empfunden  wird.  Diese  in  kurzen  Zeit- 
räumen wiederkehrende  Betriebsunterbrechung 
wird  in  einem  Werke  mit  zwei  oder  mehr  Elektro- 
ofen zu  keiner  Störung  führen.  Setzt  man  aber 
auch  den  Fall,  daß  nur  ein  Ofen  vorbanden  sei, 
und  daß  es  entgegen  aller  Wahrscheinlichkeit 
nicht  gelingen  sollte,  die  Schmelzdauer  des 
Futters  zu  erhöhen,  so  genügt  es,  eine  kleine 
Tiegelschmelzanlage  zu  schaffen,  um  für  eilige 
Stücke  vorbereitet  zu  sein. 

Die  Löhne  beim  Ofenbetriebe  sind  auf  drei 
Arbeiter  für  die  Schicht  zu  bemessen,  die  anch 
die  Nebenarbeiten,  wie  das  Heranschaffen  des 
Schmelzgutes,  das  Elektrodenauswechseln  usw. 
mit  zu  besorgen  haben.  Es  ergeben  sich  für 
Tag-  und  Nachtschicht  zusammen  30  -  also 
für  1  t  flüssigen  Stahles  8,60  ■  *  für  Löhne. 

Rechnet  man  die  Anlagekosten  eines  voll- 
ständigen Ofens  zu  35  000  (einschließlich 
Schaltbrett  usw.  und  Fundamente),  so  ergibt 
sich  bei  einer  Amortisation  von  10°/«  und  einer 
Jahreserzeugung  von  240  Arbeitstagen  X  * 
=  840  t,  für  1  t  flüssigen  Stahles  4,17  .  Hinzu 
kommt  allerdings  noch  die  Lizenzgebühr. 

Ist  der  Ofen  leer,  so  muß  er  heiß  gehalten 
werden,  was  dadurch  geschieht,  daß  eine  Viertel- 
stunde Strom  gegeben  wird  und  drei  Viertel- 
stunden der  Ofen  stromlos  bleibt.  Die  Ausgabe 
beziffert  «ich  hierbei  auf  4,50  K  für  1  t  flüs- 
sigen Stahles,  wenn  man  in  jeder  Nacht  eine  Be- 
triebspause von  3  Stunden  und  am  Sonntag  eine 
ebensolche  von  24  Stunden  rechnet. 

Der  Kühl  w  a  s  s  e  r  b  e  d  a  r  f  botragt  2  cbm 
stündlich  im  Werte  von  etwa  0,40 ,  für  1  t 
tiüssigen  Stahles.  Die  Kosten  für  Gezahe- 
schmieden  und  ähnliche  Ausgaben  sind  bereits 
in  den  OfenunterhaltungBkosten  verrechnet. 


Zusammenstellung    der  Gestehungs- 
kosten  für   1  t  flüssigen  Stahl,  aus- 
schließlich der  Lizenzgebühren.  a 

1.  Amortisation  den  Anlagekapitals    ...  4,17 

2.  Kosten  des  Einsätze» 

1000  kg  Schrott  zu  67  Jt  .  67,00  Jt 
20  „   Hammerschlag  zu 

17  .4   0,34  „ 

20  kg  Kalk  zu  12.«  .  .  0,24  , 
8   ,  F'errosilizium 

(12°/»)  zu  150.*    .  .  1,20  . 
4  kg  Ferrom&Dgan 

180°/.)  zu  220.4    .  .  0,88  , 
0,8  kg  Aluminium  zu 

1,60.4  daa  kg    .  .  .  1,20  „  =  70,86 

3.  Konten  für  Stromverbrauch: 

a)  zum  Schmelzen  900  Kilowattstunden 


zu  4,5  Pfg   40,50 

b)  zum  Heizen  innerhalb  der  Pausen  4,50 

4.  Kosten  der  Ofenunterhaltung  ....  1 1,00 

5.  Löhne   8.60 

6.  Elektroden   2,50 

7.  Kühlwasser    0,40 


Zusammen  142,53 

Durch  kontinuierlichen  Schmelzbetrieb,  be- 
sonders auch  während  der  Nachtstunden,  läßt  sich 
natürlich  der  unter  3  b  genannte  Posten  von 
4,50  ,.#>  für  Heizen  innerhalb  der  Pausen  fast 
ganz  vermeiden  und  anch  der  Posten  für  Amorti- 
sation und  Ofenunterhaltung  für  die  Tonne  be- 
deutend verringern. 

Zur  Erzeugung  von  1000  kg  verkaufe- 
fähiger  Gußware  sind   1550  kg  flüssigen 

Stahle»  erforderlich,  zu  142.53, M  für  1  t  220,92 
davon  ab  0,55  t  8chrott  zu  67  .*  .  .  .  3fi,85_ 

cn  kostet  also  die  zur  Erzeugung  von  1  t 
(«utiware  notwendige  Monge  flüsnigen 
Stahls   184,07 

Nach  Abschluß  dieser  Berechnung  Bollen  nun 
einige  Fragen  beantwortet  werden,  die  nahe  liegen. 

Zunächst:  Kann  das  Verfahren  verbilligt 
werden,  wenn  man  den  elektrischen  Ofen  mit 
flüssigem  Roheisen  beschickt?  —  Wohl 
kaum !  Man  würde  den  hohen  Kohlenstoffgehalt 
durch  Frischen  entfernen  müssen  und  die  gewon- 
nene Zeit  reichlich  wieder  in  dieser  Richtung 
verlieren.  Zudem  würde  der  Einsatz  unnötig 
mit  Phosphor  und  Schwefel  belastet.  Eine 
andere  Frage  ist  die:  Kann  man  mit  Vorteil 
vor  gefrisch  tos  Bisen  aus  dem  Martinofen 
oder  Konverter  verwenden?  Diese  Frage  muß 
im  Rahmen  des  Stahl  formgusses  verneint 
werden.  Man  würde  dann  lediglich  im  elek- 
trischen Ofen  raffinieren,  was  theoretisch  sehr 
wohl  denkbar,  aber  in  der  Praxis  an  der  Er- 
wägung scheitern  würde,  daß  derartige  Gußstücke 
von  besonders  hoher  Qualität  —  also  einer  sol- 
chen, für  welche  der  Martinofen  nicht  mehr  aus- 
reicht —  in  verhältnismäßig  geringer.  Menge 
gefordert,  und  darum  besser  noter  Verwendung 
kalten  Einsatzes  hergestellt  werden.  Denkt  man 
dabei  au  das  Vorfrischen  im  Kleinkonverter, 
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so  fällt  in  das  Gewicht,  daß  der  Weg  vom  Kupol- 
ofen zum  Kleiukooverter  and  dann  zum  elektrischen 
Ofen  recht  umständlich  und  durchaus  nicht  billig 
sein  würde.  Demgegenüber  scheint  aber  das  elek- 
trische Verfahren  sehr  wohl  geeignet  zn  sein,  dem 
Kleinkonverter  ernstlich  Wettbewerb  zu  machen. 
Letzterer  Apparat  wird  angewendet,  um  ent- 
weder bestehende  Martinöfen  von  der  Herstellung 
kleiner  dünnwandiger  Gußstücke  zu  entlasten, 
oder  um  da  einzutreten,  wo  die  Erzeugungs- 
mengen nicht  ausreichen,  um  mit  Erfolg  einen 
Martinofen  zu  betreiben.  Der  letztgenannte  Fall 
liegt  in  ausgesprochenem  Sinne  bei  Schiffswerften 
vor,  die  eine  Stahlformgußanlage  unterhalten 
müsseu,  um  in  eiligen  Fällen  vor  Verlegenheiten 
geschützt  zu  sein.  Hier  ist  oft  die  Erzeugungs- 
menge  eines  Kleinkonverters  noch  zu  groß,  weil 
eine  gewisse  Zahl  von  Schmelzen  täglich  ein- 
gehalten werden  muß.  um  den  Konverter  nicht 
zu  kalt  werden  zu  lassen.  Es  wird  also  hier 
ein  Schmelzapparat  willkommen  sein,  der  sich 
noch  besser  kleinen  Erzeugungsmengen  anpaßt, 
ohne  daß  dabei  die  Erzeugungskosten  unver- 
hältnismäßig große  werden. 

Im  erstgenannten  Fall  liegt  die  Sache  so,  daß 
im  elektrischen  Ofen  unbedingt  eine  bessere  Qualität 
erzeugt  werden  kann,  weil  Phosphor  und  Schwefel 
beherrscht  werden,  die  Schwefelanreicherung  in- 
folge des  Umachmelzens  wegfallt  und  ein  lang- 
währendes Abstehen  der  Schmelze  ermöglicht  ist, 
ohne  in  die  Gefahr  des  Einfrierens  zn  geraten. 

Hinsichtlich  der  Selbstkosten  soll  der  Hin- 
weis genügen,  daß  bei  einem  Einkaufspreise  von 
85  bis  90  <,%,  für  1  t  Hämatitroheisen,  bei  dein 
hohen  Koksverbrauch  im  Kupolofen  und  dem 
doppelten  Abbrand,  einmal  im  Kupolofen  und 
dann  im  Konverter,  die  Ausgabe  für  Einsatz 
und  Brennstoff  mindestens  ebenso  hoch  sein  wird 
wie  die  Ausgabe  für  Einsatz  und  Stromver- 
brauch im  elektrischen  Ofen. 

Das  Anlagekapital  wird  sich  ziemlich  gleich 
stellen,  auch  die  Löhne.  Die  Unterhaltung  des 
feuerfesten  Futters  wird  beim  Konverter  billiger 
sein,  aber  dafür  fallen  die  Kosten  für  Gebläse- 
wind zu  seinen  Ungunsten.  Für  den  elektrischen 
Ofen  spricht  die  Einfachheit  des  Betriebes,  der 
nicht  eine  so  intensiv  angespannte  Aufmerksam- 
keit erfordort,  wie  das  Verfolgen  des  Friscb- 
vorgaoges  im  Kleinkonverter. 

Noch  ein  Verwendungsgebiet  ist  zu  denken: 
Schmiedbarer  Guß!  Schmiedbarer  Guß  wird 
bisher  in  vier  Apparaten  erzeugt:  im  Kupolofen, 


im  Tiegel,  im  Flammofen  nnd  im  Kleinkonverter. 
Handelt  es  sich  um  große  Erzeugungsmengen, 
so  wird  nach  wie  vor  der  Flammofen  den  Vorzug 
verdienen.  Handelt  es  sich  um  kleinere  Mengen, 
so  wird  ohne  weiteres  das  Tiegelverfahren  vom 
elektrischen  Verfahren  geschlagen  werden. 

Wie  sich  der  Wettbewerb  zwischen  elek- 
trischem Ofen,  Kupolofen  und  Kleinkonverter 
gestalten  wird,  kann  nur  der  Versuch  ent- 
scheiden. Gelingt  es,  Scbrott  als  Einsatz  zu 
verwenden  und  das  Bad  im  Laufe  des  Schmel- 
zens oder  nach  vollendeter  Schmelzung  mit 
Kokspulver  aufzukohlen,  so  ist  es  sehr  wahr- 
scheinlich, daß  der  elektrische  Ofen  im  Hinblick 
auf  den  niedrigen  Schrottpreis*  die  Oberhand  er- 
hält; denn  auch  das  Schmelzen  im  Kupolofen 
ist  wegen  des  hohen  Koksverbrauches,  des  star- 
ken Abbrandes  und  Ofenverschleißes  und  der  Not- 
wendigkeit, ein  teures  Roheisen  von  sehr  eng  be- 
grenzter Zusammensetzung  verwenden  zu  müssen, 
durchaus  nicht  billig.  Ein  solcher  Versuch  wird 
durchaus  als  berechtigt  erscheinen,  um  so  mehr,  als 
dieQualitätdes  schmiedbaren  Gusses  aus  dem  Kupol- 
ofen vielfach  unzureichend  und  unzuverlässig  ist. 

Die  Frage,  wie  sich  der  Stassan  oofen  im 
Vergleich  zu  anderen  Systemen  elektrischer  Oefen 
verhält,  welche  mit  gefrischtem  oder  vor- 
gefrischtem Material  arbeiten,  liegt  sehr 
nahe.  Sie  kann  aber  nicht  beantwortet  werden, 
ehe  eingehende  Versuche  gemacht  sind,  was 
bisher  nicht  geschehen  ist.  Allerdings  taucht 
kein  Gedanke  in  meinem  Gesichtskreise  auf,  der 
es  von  vornherein  als  unwahrscheinlich  er- 
scheinen läßt,  daß  der  Stassanoofen  nicht 
ebenso  gute  Erfolge  aufweisen  wird,  wie  die 
beiden  eingehend  beschriebenen  Verfahren  von 
Heroult**  und  Röchling-Rodenhauser.*** 

Stassano  hat  in  seinem  Oten  anstandslos 
Flußeisen  unmittelbar  aus  Eisenerzen  erzeugt 
und  dünnwandigo  scharfe  Gußstücke  ei  zielt. 
Damit  bat  er  zweifellos  erwiesen,  daß  auch 
größere  Schlackenmengen  nicht  hinderlich  sind, 
um  ein  heißes  Bad  zu  erhalten.  Daß  ein  solcher 
Versuch  für  ein  Werk,  das  Martinöfen  oder  Kon- 
verter besitzt,  ohne  große  Schwierigkeiten  und 
Kosten  durchführbar  ist,  wird  man  aus  den  obigen 
Ausführungen  unschwer  entnehmen  können. 

*  Man  kann  ohne  Bedenken  den  Schrottpreis  durch 
weitgehende  Vorwendung  sehr  billiger  Drehspine 
drücken. 

.Stahl  und  Eisen-  1907  Nr.  2  S.  60  u.  ff. 
.Stuhl  und  Eisen"  l'JOT  Nr.  45  8.  1004  □.  ff. 


Abbildung  10.    Mehrfach  gekröpfte  Kurbelachse  an»  ElektrOHtahl  für  DnüM-hinaschtimu, 
220<»  rum  laue  und  45  mm  Durchmesser. 
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fl|ie  Bestrebungen  der  Hochöfner  bei  Neu- 
'  anlagen  von  Hochofcnbegichtungen  gingen 
in  den  letzten  Jahren  vorzugsweise  dahin,  die 
selbsttätige  Begichtung.  abgesehen  von  der  be- 
kannten Seilbahnzufuhr,  auch  bei  Hochöfen  mit 
Langenscher  Glocke  einzuführen,  ferner  bei 


die  Langensche  Glocke  hervorgerufene  gün- 
stige Materialvcrteilung  im  Hochofenschacht 
kennen  gelernt  hat,  weiß  ihren  Wert  zu  wür- 
digen. Das  Streben,  den  Glockenverschluß  für 
mechanische  Belichtung  einzurichten,  blieb  aber 
ständig  im  Vordergrund  des  Interesses,  und  die 


AMuldung  1.    llocliofciihegirhtumr  mit  Zentralrohr  um!  Lan^eneichcr  (iloekc  nnch  Tümmler- Xcumark. 


der  bekannten  selbsttätigen  Bricht ung  von  Hoch- 
öfen mit  Barry  scheu  Trichtern  eine  größere 
Schonung  des  Koks  zu  erreichen  und  endlich 
die  Möglichkeit  zu  schaffen,  ohne  bauliche  Aen- 
derung  des  Gasfanges  den  Möller  je  nach  Be- 
liehen an  die  Wand  <>  ler  in  die  Mitte  des  Ofens 
zu  schütten. 

Was  die  erste  Frage  anbelangt,  so  hieß  es 
bisher  entweder  Lang  fische  Olorke  und  keine 
mechanische  B  iriehtiing.  oder  mechanische  Be- 
gicbtmiü'  und  keine  Langensche  Glucke.  Ks  lau' 
nun  nahe.  dal>  die  meisten  Hochöfner ,  welche 
mit  Kanu'en-cber  («lo.-ke  arbeiteten,  bei  unsrreiu 
größtenteils  f.  in-  n  EiviimII-  r  Ii-  !-<  r  a.it'  die  Auto- 
mat hebe  li.'jiciit uiil*  Verzicht  1  •  •  i - ■  - ■  t . •  n .  als  auf 
die  |  ...u_,.t>,'|  ..  «ih.eke :   wer  einitsal   dt.-  durch 


Lösung  der  Aufgabe  nach  dem  System  Tümmler- 
Neu  mark  fand  daher  lebhaften  Anklang. 

Abbildung  1  bringt  eine  systematische  Zeich- 
nung der  T  ü  mm  1  e  r-  N  e  u  m  a  rk  sehen  Begich- 
tung  unter  Benutzung  eines  Sehrflgaufzuges.  der 
unter  Beibehaltung  der  zentralen  Anordnung  des 
Gasabzugr<dnvs  und  der  Langenschen  Glocke 
Er/  und  Koks  einseitig  zuführt.  l*m  hierbei 
eine  gleichmäßige.  Beschickung  des  Schütttrich- 
ters zu  erreichen,  wird  dieser  mit  der  Unter- 
glocke ilndibar  angeordnet.  Der  Schütttrichter 
mit  der  l'ntergloeke  erbilt  zu  diesem  Zwecke 
am  unteren  Ende  ein  zylindrisches  Tauchrohr. 
das  in  die  auf  dem  Ofenschacht  befindliche 
Was-erlasse  eintaucht,  und  ferner  eine  rings- 
umlaufende  AnskraL'utiL'.  welche  an  ihrer  nutereu 
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Seite  eine  Laufschiene  trägt.  Mit  dieser  Lauf- 
schiene ruht  der  ganze  Schiittt  richter  auf  Wikl- 
zungsrollen  Die  Drehung  des  Trichters  wird 
durch  ein  mehrmals  über  einen  mit  einem  Holz- 
fntter  versehenen,  außen  am  Sehüttt  richter  ange- 
brachten Seilrillenkranz  geschlungenes  Seil  be- 
wirkt, welche«  Meinen  Antrieb  vom  Maschinen- 
bau* aus  erführt.  Die  Verwendung  eines  Seiles 
als  Drehorgan  li.il  sich  sehr  gut  bewahrt,  da 
es  gegen  ein  etwaiges  Verziehen  des  Trichters 
durch  die  Warme  unempfindlich  bleibt  und  der 
Antrieb  von  jeder  beliebigen  Stelle  aus  bewirkt 
werden  kann.  Mit  dem  Seiltrieb  steht  eine 
Zeigervorrichtung  in  Verbindung,  welche  den 
jeweiligen  Stand  des  Schill Urichters  ersehen  1.111t. 
Die  Drehvorrichtung  ist  so  eingerichtet,  daß  sie 
für  die  jeweilige  Anzahl  der  zu  entleerenden 
Mollerwagen  eingestellt  werden  kann,  so  daß 
sieh  der  Trichter  bei  jedesmaliger  Schallung 
immer  nur  um  den  der  Wagenzahl  entsprechen- 
den Winkel  dreht.  Da  sich  die  Unterglocke  zu- 
gleich mit  dem  Schiitttrichter  dreht,  hat  das  Hu  )- 
werk  mit  derselben  keine  Verbindung,  sondern 
die  Wassertasse,  welche  die  beiden  Glocken  gegen- 
einander und  gegen  das  Zentralrohr  abdichtet, 
ist  als  Hubwerk  ausgebildet ;  in  ihr  kann  sich 
die  Untcrgloeke  frei  drehen.  Wenn  die  Glocke 
gehoben  werden  soll,  ergreift  die  das  Hubwerk 
bildende  mittels  Hängewerk  vom  Balancier  be- 
festigte Wassertasse  nach  einem  gewissen  toten 
Hub  die  Glocke  und  hebt  dieselbe  an. 

Ueber  die  sonstige  Anordnung  des  Sehütt- 
trichters  und  der  inneren  Glocke  sei  noch  fol- 
gendes bemerkt.  Der  Trichter  besteht  aus  einem 
zusammengefügten  genieteten  Gerippe  und  aus 
den  auf  dasselbe  aufgeschraubten  Belagblechen. 
Der  Schiitttrichter  erhalt  eine  Neigung  von  5ä° 
gegen  die  Wagerechte;  dieser  Winkel  ist  aus- 
probiert und  gewährleistet  auch  das  vollständig 
sichere  Abrutschen  nassen  mulmigen  Erzes.  Es 
bleibt  dies  besonders  bei  doppelten  Gichtver- 
schliissen  sehe  wesentlich,  andernfalls  die  innere 
Glocke  infolge  haftengebliebener  Erze  an  der 
Stt.zrtüche  nicht  schließen  kann.  Um  tiuu  einen 
sicheren  gasdichten  Alischluli  zu  erzielen,  ist, 
wie  auf  der  Abbildung  1  ersichtlich,  der  Glocken- 
sitz mit  einer  Hilfsdichtung  versehen.  Diese 
besteht  im  wesentlichen  aus  einem  Stahlgußringe, 
welcher  eine  schwalbenschwanzf'innige  Kingnut 
erhalt,  in  welche  eine  elastische  Dichtung,  etwa 
Asbest,  hineingeschlagen  wird,  die  gegen  den 
Schiitttrichter  abdichtet.  Nach  oben  ist  in  Fort- 
setzung des  Stahlgußkörpers  ein  ringförmiger  Be- 
hälter angeordnet,  welcher  mit  gewaschenem 
Sande  ausgefüllt  ist.  in  den  ein  mit  dem  Glocken- 
sitz verbindender  Zylinder  taucht  und  die  Ab. 
diehtung  zwischen  Hilfsdichtung  und  Glocke  be- 
wirkt. Soll  die  (flocke  angehoben  werden,  so  wird 
zunächst  die  Hilfsilichtiing  mittels  der  Hange- 
schr.iuhen  angehoben,  bis  sie  sieh  hinter  der  am 


Glockensitz  befindlichen  Schutzleiste  befind  >t. 
alsdann  beginnt  erst  der  Hub  der  Hauptglocke, 
und  die  elastische  Dichtung  ist  vollständig  gegen 
Zerstörung  durch  niedergehendes  Beschickungs- 
material  bewahrt.  Die  jeweilige  Höhe  der  Be- 
schickungssflule  wird  durch  mehrere  Gichten- 
schwimmer  erkennbar  gemacht,  die  ihre  Stellung 
auf  einer  dem  Maschinisten  ersichtlichen  Skala 
anzeigen.  Diese  Schwimmer  werden  vor  dem 
Heben  der  inneren  Glocke,  d.  h.  vor  jedem 
Gichten  angehoben.  Sämtliche  Wasserabschlüsse 
sind  so  bemessen,  daß  bei  einem  Gasdrffck  von 
300  mm  Wassersäule  die  Tauchrohre  auf  der 
Druckseite  noch  100  mm  ins  Wasser  tauchen. 
Das  Erganzen  des  verdampften  Wassers  ge- 
schieht selbsttätig  durch  Schwimmerventile  in 
Verbindung  mit  einem  Laufwerk. 

Die  Tümmler-Neumarksche  Begichtung  ist 
nicht  an  Schrttgaufzüge  gebunden,  vielmehr  lassen 
sich  auch  vorhandene  stehende  Gichtaufzüge  und 
Seilbahnen  mit  ihr  vereinigen.  Für  letztere  ist 
der  Begichtungsapparat  sogar  ganz  hervorragend 
geeignet,  da  nur  eine  einzige  Anschlagstelle  und 
mithin  kein  Arbeiter  auf  der  Gicht  erforderlich 
ist.  Bisher  sind  mit.  dem  Tümraler-Xeumarkschen 
Bejrichtungsverfahren  sechs  Hochöfen  in  Ober- 
schlesien versehen,  darunter  zwei  für  Vertikal- 
aufzug ;  ferner  die  beiden  neuen  Oefen  in  Lübeck, 
weiterhin  werden  zurzeit  von  der  Hütteubau- 
gesellschafr  in  Düsseldorf  bezw.  Benrather  Ma- 
schinenfabrik die,  beiden  bestehenden  Oefen  des 
Hochofenwerkes  Elba  nach  demTümmler-Xeumark- 
schen  System  umgebaut,  desgleichen  der  dortige 
neue  Ofen  III. 

Die  selbsttätige  Heglchtung  bei  Hochöfen  mit 
Barry  tri  c  h  te  r  zeigte  bekanntlich  bei  ihrer 
früheren  Verwendung  mit  Kippergefäßen  den 
Nachteil,  daß  einerseits  die  Verteilung  des  Möllers 
eine  unsachgemäße  war,  indem  stets  das  feine 
Erz  nach  der  einen  und  das  stückige  Material 
nach  der  entgegengesetzten  Seite  geschüttet 
wurde,  und  daß  anderseits  der  Koks  durch  das 
wiederholte  Stürzen  einen  nicht  geringen  Abrieb 
erhielt.  Heide  Fehler  werden  durch  die  Kühel- 
begichtung  vermieden.  Die  in  Abbildung  2  wieder- 
gegebene neue  Konstruktion  ermöglicht  sogar, 
dem  Koks  eine  solch  sorgsame  Behandlung  zu 
geben,  dali  er  überhaupt  von  den  Koksöfen  ab 
bis  in  den  Ofenschacht  hinein  nur  ein  einmaliges 
Stürzen  erfährt.  Auf  die  Vorteile  einer  der- 
artigen Koksbehandlung  für  den  Koksverbrauch 
und  den  Ofengang  braucht  hier  nicht  mehr  näher 
eingegangen  zu  werden.  Die  Beschickungsvor- 
richtung, wie  sie  aus  Abbildung  1  hervorgeht, 
besitzt  zunächst  die  Anordnung,  dal!  das  Material 
in  großen  Förderkübeln  gehoben  wird,  web -he 
auf  den  Ofen  aufgesetzt  werden  und  durch  S.  nk ■•n 
des  Hodens  ein  direktes  Hinabgleiten  d-s  lV.nl  r- 
gutes  auf  die  Iiesehickun^ssäule  im  *  'feri  rnm'ig- 
licheii ;   zweitens  wird  .i-irch  da-  Ansetzen  d-s 
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mit  eitlem  Deckel  versehenen  Förderkübels  die 
als  einfacher  Gasfang  mit  Parrytrichter  ausge- 
bildete Ofenöffnung  gasdicht  und  doppelt  abge- 
schlossen, so  daß  nach  jedem  Bcgichtungsvorgang 
nur  diejenige  Gasmenge  verloren  geht,  welche 
dem  Inhalt  des  Fördcrkübels  entspricht  und 
welche  so  außerordentlich  klein  ist,  daß  sie  nicht 
berücksichtigt  zu  werden  braucht. 

Erz  und  Kalk  werden  auf  der  Möllersohle 
aus  den  Erz-  bezw.  Kalksteinbunkern  unmittel- 
bar in  die  auf  elektrisch  angetriebenen  Platt- 
formwÄgcn,  den  sogenannten  Zubrlngcrwagen. 
stellenden  Kübel  geladen  und  zur  Schr.lgbriicke 
gefahren  Die  Zubringerwagen  sind  mit  einer 
Wiegevorriehtung  verseilen,  welche  das  Gattieren 
der  verschiedenen  Krzsorten  in  einem  und  dem- 
selben Förderkühel  ermöglicht.  Der  Koks  wird 
ebenfalls  in  Kübeln,  jedoch  auf  einem  besonderen 
Geleise,  zum  Schr/lgaufzug  gefahren.  Auf  diese 
Weise  ki.iin.it  zwei  oder  mehrere  (releise  unter 


der  Schrflgbrücke  laufende  Hebelkatze  angehängt, 
während  auf  dem  Obergurt  ein  die  Eigenlast 
und  einen  Teil  der  Nutzlast  ausgleichender 
Gegengewichtswagen  läuft.  Beide  Teile,  Hebel- 
katze wie  Gegengewichtswagen,  werden  durch 
eine  elektrisch  betriebene  Winde  mittels  Draht- 
seil in  Tätigkeit  gesetzt.  Am  oberen  Ende  des 
Schrägaufzuges  fährt  das  vordere  Rad  der  Hebel- 
katze wagerecht  unmittelbar  über  die  Ofen- 
öffnung,  wogegen  das  Hinterrad  an  einer  sanft 
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dem  Schrätraufzug  münden.  Um  nun  von  jedem 
Geleise  aus  ein  Ankuppeln  der  Küheistange  an 
den  Laufkatzenhaken  des  Aufzuges  zu  ermög- 
lichen, erhalt  einerseits  die  Schrfigbahn  des  Auf- 
zuges an  ihrem  unteren  Ende  eine  wesentlich 
geringere  Steigung,  anderseits  ist  der  I.aufkatzen- 
haken  an  einer  drehbar  gelagerten  Schwinge 
aufgehängt,  die  durch  zwangläutige  Führung  ein 
Einhängen  des  Hakens  in  die  Kübelstangenöse 
an  zwei  oder  mehreren  nebeneinanderliegendeu 
Stellen  ermöglicht,  wie  dies  aus  Abbildung  2 
hervorgellt. 

l'nter  dem  Schrägaufzug  wird  nun  der  be- 
ladene  Förderkübel  an  eine  auf  dem  Untergurt 


abzweigenden  Zwangsschieue  emporsteigt.  Eine 
Aufwärtsbewegung  des  Kübels  findet  jetzt  nicht 
mehr  statt,  vielmehr  wickeln  sich  die  Aufhängc- 
ketten  von  dem  au  der  Katze  befindlichen  Seg- 
ment ab.  wodurch  sich  der  Kübel  langsam  ohne 
Stoß  auf  den  Gicht  Verschluß  senkt  .  Während 
des  Scnkens  des  Förderkübels  wird  vor  dem 
Hubende  der  zylindrische  Mantel  des  Förder- 
gefalies  aufgehalten,  indes  sich  der  als  Parry- 
trichter ausgebildete  Boden  des  Gefäßes  noch 
um  einen  gewissen  Teil  tiefer  in  den  Ofen 
senkt,  dabei  den  Gicht  Verschluß  öffnet  und  die 
Rohstoffe  auf  die  Beschickungssäule  im  Ofen 
hinabgleiten  lädt.   Da  der  Kübel  oben  mit  einem 
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Deckel  versehen  ist,  so  ist  ein  Entweichen  von 
Gasen  bei  dem  Begichtungsvorgang  vollkommen 
ausgeschlossen.  Bei  der  Abwärtsbewegung  der 
Begichtungskatze  wird   zuerst  der  Boden  des 


Förderkübels  gehoben  und  dadurch  der  mit 
einem  einfachen  Parrytrichter  versehene  Gas- 
fang  geschlossen,  indem  dieser  Barry  Verschluß 
durch  selbsttätig  arbeitende  Balancier»  oderGegen- 
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gewichte  fest  gegen  die  Ofenöfl'uung  gepreßt 
wird.  Dann  erst  hebt  der  Boden  des  Förder- 
gefaßes  den  zylindrischen  Mantel  desselben  mit 
in  die  Höhe  und  beginnt,  sieh  langsam  abwärts 
zur  Möllersohle  zu  bewegen. 

nbgleieh  der   brschrieheiieti  Anordnung 

allein  schon  durch  die  einfache  Arbeitsweise 
eine  weitgehende  Sicherheit  vorhanden  ist,  so 
kann  bei  Ausrüstung  mehrerer  Oefen  mit  der- 
selben Beschickungsvorrichtung  noch  dadurch 
ein  Rückhalt  erzielt  werden,  daß  die  einzelnen 
Hefen  unter  sich  durch  einen 
Brückenträger  verbunden 
werden,  auf  dem  ein  elek- 
trisch betriebener  Laufkran 
für  Aushilfsarbeit  fahren 
kann,  der  eine  Verbindung 
zwischen  den  einzelnen  Oefen 
darstellt.  Dieser  Kran  ist 
mit  einem  Fahr-,  Hub-  und 
Senkwerk  ausgerüstet.  Wenn 
nun  an  irgend  einem  Auf- 
zuge eine  Störung  eintreten 
sollte,  so  fahrt  der  Lauf- 
kran unter  den  oberen  Teil 
eines  benachbarten  Gicht- 
aufzuges und  nimmt  von 
diesem  ein  noch  nicht  ent- 
leertes Fördergefäß  ab.  fahrt 
damit  zum  andern  Ofen, 
senkt  und  entladet  den  För- 
dei  kübel  in  derselben  Weise, 
wie   es   bei  gewöhnlichem 
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Betriebe  geschieht.  Nachdem  er  sodann  das  leere 
Gefäß  wieder  gehoben  hat.  bewegt  er  dasselbe 
wieder  zu  dem  im  Betrieb  befindlichen  Aufzug 
zurück,  so  daß  im  Notfälle  ein  Aufzug  gleichzeitig 
für  zwei  Oefen  zu  arbeiten  vermag.  Eine  derartige 
Begichtungsanlage  unter  Vermeidung  jedweden 
Stürzens  des  Koks  hat  die  Hüttenbaugesellschaft 
in  Düsseldorf  vor  kurzem  für  ein  neues  aus- 
landisches Hochofenwerk  ausgeführt. 

Die  Kübelbegichtung  laßt  sich  mit  Erfolg 
auch   bei   stehenden   Oichtaufzügen  anwenden. 


zur  Kupplung  mit  der  Kübelstange  tragt.  Unter- 
halb der  Katze  befindet  sich  eine  in  der  Zug- 
stange auf  und  ab  bewegliche  Verschlußhaube, 
welche  bei  tiefster  Küb  lstellung  in  der  aus  der 
Abbild.  S  ersichtlichen  Lage  A  ruht.  Ist  der 
Kübel  eingehfingt  und  das  Signal  zum  Aufziehen 
gegeben,  so  bewegt  sich  das  Fabrgeriist  mit  der 
Katze,  die  Zugstange  und  der  Kübel  nach  oben. 
Beim  Anfahren  wird  nach  einem  kurzen  Hub 
von  etwa  500  mm  die  auf  zwei  Konsolen  ruhende 
Verschlußhaube   von   dem   Kübel  mitgenommen. 


Abbildung  4.    Küliclbegichlung  Uoi  dopiteltrümiger  Fuhrt. 


So  bringen  Abbildung  3  und  4  (»System  Flaccus, 
D.  R.  1\  a.i  die  Anordnung  eines  ein-  und  zwei- 
geleisigen Gichtaufzuges  mit  Bcgichtungs Vorrich- 
tung, eine  Konstruktion,  die  für  den  Irnbau  be- 
stehender senkrechter  Aufzüge,  ebenfalls  von  der 
Hüttenbaugesellschaft  in  Düsseldorf,  für  ein 
deutsches  Hochofenwerk  konstruiert  ist. 

Hei  der  eingleisigen  Konstruktion  wird  der 
beladene  Fönlerkiiliel  unter  den  Aufzug  mittels 
elektrisch  betriebener  Zubringerwagen  gefahren; 
letztere  haben  noch  Platz  für  einen  zweiten 
Kübel.  Die  Fördersehale  im  Fördergerüst  ist 
als  Fahrbahn  ausgebildet,  auf  weh-her  eine  elek- 
trisch betriebene  Katze  läuft.  An  dieser  Katze 
ist  die  Zugstange  befestigt,  die  an  ihrem  unteren 
Ende  zur  Aufnahme  des  Kübels  eine  Vorrichtung 


gleichzeitig  denselben  vollständig  abschließend. 
Beim  Hübende  auf  der  Gicht  erhalt  der  Fahr- 
motor der  Katze  selbsttätig  Strom  und  lauft  auf 
der  Fahrbahn  vom  Aufzug  nach  dem  Ofen,  den 
Strom  am  Ende  der  Fahrbahn  selbsttätig  aus- 
schaltend. Nun  wird  mittels  Motorwinde  oder 
Balancier  der  Kübel  samt  der  Katze  sowie  dein 
kurzen  tieleisstück  gesenkt.  Der  Kübelmantel 
setzt  sir.h  mit  seinem  Winkclring  auf  die  Ofen- 
i'itVniing  auf.  witbrend  sich  die  Katze  mit  dem 
(leleisstüek  noch  um  ein  weiteres  Stück  von 
etwa  t;oo  mm  senkt  und  dabei  gleichzeitig  den 
I'arrvverschluli  des  Kübels  öffnet.  Der  l'arry- 
versuhluß  setzt  sich  wahrend  des  Senkeus  auf 
einen  Ähnlich  gebauten,  den  eigentlichen  Ofen 
abschließenden  Deckel  auf,  der  wiederum  mittels 
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Traverse  in  Verbindung  mit  einem  Balancier  in 
seiner  ursprünglichen  Lage  gehalten  wird.  Der 
Kübel   hat  sich  jetzt  entleert.    Nun  hebt  sich 


der  Bodenverschluß 
Goleisstück  wieder 


des  Kübels  samt  Katze 
in  die  Hohe,  während 


und 

sich 


*3) 


i 


gleichzeitig  auch  der  Deckel  B  gegen  die  Ofen- 
Oeffnung  gelegt  hat  und  so  den  Ofen  verschließt. 
Die  Aufwflrt8bewegung  des  Kübels  erreicht  ihr 
Ende,  wenn  das  Geleisstück  mit  der  Laufschiene 
auf  der  Gicht  in  gleicher  Höhe  ist.    In  diesem 
Augenblick  erhält  der  Kat- 
zenmotor entsprechenden 
Strom  und  der  Kübel  fährt 
wieder  nach  dem  Aufzug, 
wo  der  Motor  von  selbst 
außer  Tiltigkeitgcsetzt  wird. 
Der  Kübel  gelangt  zur  Möl- 
lersohle zurück.   Kurz  vor 
seinem  Hubende  wird  die 
Verschlußhaube  festgehal- 
ten, der  leere.  Kübel  auf  die 
Plattform    des  Zubringer- 
wagens gesetzt  und  abge- 
kuppelt. 

Abbildung  4   zeigt  die 
Konstruktion    für  doppel- 
triimmige  Fahrt.   In  dieser 
Skizze  ist  die  Stellung  über 
der  Ofenöffnung  angegeben. 
Der  Kübel  gelangt  auf  einer 
Hängebahn  in  die  skizzierte 
Stellung,   durch  Mitnahme 
des  Hebels  eine  Geleisunter- 
brechung infolge  Drehung 
des    SchiencnstUckes  her- 
stellend.  Das  Kühelgeläufe 
ist  in  seiner  genannten  Stel- 
lung arretiert  und  ruht,  wie 
in  der  Abbildung  ersichtlich, 
auf  der  Schiene,  welche  mit 
der  Glocke,  und  diese  wieder- 
um mit  der  Schlittenkon- 
struktion.    fest  verbunden 
ist.    Der  Schlitten  ähnelt 
einem  Kreuzkopf,  der  in  der 
Führung  auf  und  ab  geht. 
Die  Bewegung  dieses  Schlit- 
tens wird  von  einer  Einrich- 
tung angetrieben,  die  unten 
Häher  beschrieben  wird.  Der 
Kübel   senkt  sieh  in  den  Ofen  und  zwar  so  lange,  bis  der 
Winkelring  des  Kübels  auf  dem  Wiukelring  im  Ofenschacht 
aufsitzt.  Hier  wird  der  Kiibelmantel  aufgehalten,  während 
die  gesamte  Schlittenkonstruktion  noch  um  so  viel  tiefer 
geht,  wie  zur  ÜetYming  des  Bodentrichters  nötig  ist.  Jetzt 
findet  die  Entleerung  statt.    In  dem  Augenblick,  in  dem 
sich  der  Boden  des  Kübels  öffnet,  berührt  das  Tauchblecb 
der  Glocke   das   Wasser  des  Ofenabschlusses,   um  einzu- 
tauchen, so  daß  der  Hub  des  Bodens  der  Tiefe  der  Wasser- 
tasse entsprechen  muß.     Der  Abschluß  des   Ofens  durch 
«•inen  Parrytrichtcr  erfolgt  in  bekannter  Weise. 

Der  Aufzug  ist  für  doppelte  Fahrt  ausgehildet.  An 
einer  der  beiden  Seilscheiben  befindet  sich  ein  angegossme* 
Zahnrad,  welches  in  ein  zweites  eingreift,  das  wiederum 
mit  einer  Trommel  auf  einer  gemeinschaftlichen  Welle  auf- 
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gekeilt  ist.  An  dieser  Trommel  ist  das  Ende 
einer  Panzerkette  befestigt,  die  über  der  Gicht- 
öffnung um  eine  Rolle  geleitet  wird  und  an 
ihrem  anderen  Ende  mit  der  eben  beschriebenen 
Schlittenkonstruktion  befestigt  ist.  Wenn  die 
Aufzugsmaschine  in  Tätigkeit  gesetzt  wird,  wer- 
den die  Seilscheiben  eine  gewisse  Anzahl  Um- 
drehungen machen,  wahrend  im  Fahrschacht  ein 
Kübel  den  Weg  von  der  Möllersohle  bis  zur 
Hangebank,  der  andere  Kübel  den  umgekehrten 
Weg  zurücklegen  wird.  Durch  das  ITebersetzungs- 
verhältnis  zwischen  der  Seilscheibe  und  der 
Kettentrommel  sowie  durch  die  eigenartige  Be- 


28.  Jahrg.  Nr.  19. 


festigung  der  Panzerkette  an  der  Trommel  findet 
die  Ab-  und  Aufwicklung  der  Panzerkette  bei 
einem  Fahrtabschnitt  statt. 

In  den  Abbildungen  5  bis  7  sind  drei  ver- 
schiedene Fahrtabschnitte  dargestellt.  Aus  ihnen 
geht  ohne  weiteres  hervor,  daß  bei  einer  Auf- 
zugsperiode  sich  der  Kübel  über  der  Gichtöffnung 
in  den  Ofen  senkt  und  wieder  in  die  ursprüng- 
liche Lage  zurückkehrt  unter  Beibehaltung  des 
gleichen  Drehsinns  der  Kettentrommel.  Durch 
geeignete  Spannvorrichtung  der  Panzerkette  laßt 
sich  der  Hub  des  Kübels  über  der  Ofenöffnung 
genau  einstellen.  (Schluß  folgt) 


Ueber  die  Herstellung  von  Kohlensäureflaschen  nach  dem 

Ehrhardtschen  Verfahren. 

Von  Oberingenieur  C.  Wadas  in  Wien. 


Bekanntlich  werden  Rohre  und  Hohlkörper 
aller  Art  nach  dem  Ehrhardtschen  Ver- 
fahren in  der  Weise  hergestellt,  daß  auf  Rot- 
glut erhitzte  Blöcke  von  quadratischem  Quer- 
schnitte in  runden  Matrizen  oder  solche  vou 
kreisförmigem  Querschnitte  in  viereckigen  Ma- 
trizeu  mittels  eines  entsprechend  ge- 
formten Domes  gelocht  werden,  so 
daß  das  durch  den  Dorn  verdrängte 
Material  die  freien  Räume  ausfüllt, 
ohne  jedoch  den  Block  zu  durch- 
stoßen i  Abbildung  1 ).  Die  Blöcke 
für  Rohre  kleinerer  Abmessungen 
werden  nur  einmal  gelocht,  wahrend 
für  Rohre  größerer  Abmessungen,  zu 
denen  auch  die  Kohlcnsauref la- 
schen zahlen,  Blöcke  von  kreisför- 
migem Querschnitte  (Rundblicke)  in 
viereckigen  Matrizen  vorgelocht  und 
in  einer  zweiten  Matrize  von  kreis- 
förmigem Querschnitt  fertiggclocht 
werden.  Dieses  zweimalige  Lochen 
eines  Blockes  geschieht  in  einer  Hitze 
in  zwei  nebeneinander  aufgestellten 
Pressen.  Ist,  wie  z.  B.  für  Loko- 
rnotivrohre,  nur  einmaliges  Lochen 
erforderlich,  so  werden  vorwiegend 
Blöcke  mit  quadratischem  Querschnitt, 
deren  Ecken  zum  Zwecke  besserer 
Führung  gebrochen  sind,  in  runden 
Matrizen  derart  gelocht,  dal)  der  Block 
zunächst  (Abbildung  '1 1  außer  dem  l'resseiiiuittel 
mit  der  Nase  X  in  die  Matrize  leer  hineiu- 
gedrückt.  sodann  in  das  Pressenmittel  vorgescho- 
ben und  gelocht  (Abbildung  wieder  in  die 
ursprüngliche  Lage  zurückgebracht  und  schließ- 
lich ausgestoßen  wird.  Der  ausgestoßene  Hohl- 
körper wird  nachgewärmt  und  gelangt  sodann 
auf  die  Warmziehbank,  auf  welcher  das  Strecken 
desselben  erfolgt.     Zu  diesem  Behüte  wird  der 


Hohlkörper  (Abbildung  4)  auf  einen  langen 
mittels  Zahnstange  oder  hydraulisch  angetriebenen 
Dorn  aufgesteckt  und  durch  mehrere  hinter- 
einander angeordnete,  in  Falzen  festgehaltene 
Ringe  durchgedrückt.  Der  lichte  Durchmesser 
der  Ringe  nimmt  allmählich  ab,   während  die 


Abbildung  1.    Lochen  der  Blöcke  mittel»  Dorn. 


Entfernung  derselben  voneinander  der  Längen- 
zunahme des  auf  diese  Weise  gebildeten  Rohres 
entsprechend  wächst.  Das  Strecken  wird,  wenn 
nötig,  auf  einer  zweiten  Bank  so  lange  fort- 
gesetzt, bis  das  Rohr  eine  Wandstärke  von  un- 
gefähr ")  mm  erreicht  hat.  Unter  5  mm  wird 
nicht  mehr  warm  gestreckt,  da  das  Herausziehen 
des  Dornes  aus  dem  Rohr,  welches  letztere  mittels 
einer  Gräbel  festgehalten  wird,  eine  starke  Falteu- 
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bildung  hervorruft,  selbst  wenn  der  Dorn  vorher 
mit  einem  geeigneten  Schmiermittel  i Graphit  und 
Talgi  gefettet  wurde.     Um  Materialverluste  zu 


liehe  Verstärkung  der  Wand  zur  Aufnahme  des 
konischen  Gewindes  erfordern,  werden  in  ganz 
ähnlicher  Weise  gebildet. 


Abbildung  2.    Stellung  der  Matrize  beim  llerein- 
drQcken  de«  Blockt'». 

vermeiden  1  schreitet  man  sodann,  falls  eine 
schwächere  Wanddicke  als  5  mm  verlangt  wird, 
zum  Kaltziehen,  zu  welchem  Zwecke  das  Rohr 
vorher,  um  eine  von  Glühspan  reine  Oberfläche 
zu  erhalten,  gebeizt  wird.  Die  zu  Kohlensäure- 
flaschen zu  verarbeitenden  Bohre  erhalten  eine 
Wandstärke  von  mindestens  5  mm.  weshalb  das 
Kaltziehen  entfällt,  und  es  kann  daher  von  der 


Abbildung  3.    Stellung  der  Muri/, 
nach  beendetem  Lochen. 

Die  im  Handel  am  häufigsten  vorkommende 
Kohlcnsäuretlaschc  für  10  kg  Inhalt  hat  I  m  mm 
äußeren  Durchmesser,  180  mm  1.  W.  und  ."»  mm 
Wandstärke  und  ist  ohne  Haube  und  Fuß  1 120  mm 
hoch;  die  Gesamthöhe  beträgt  I2<50  bis  1270  mm. 
Die  zur  Erzeugung  der  Flaschen  verwendeten 
Rundstahlblöcke  haben  ein  Festigkeit  von  50  bis 

55  kg  i|mm.  Bei  dem  gesetzlich  vorgeschriebenen 


&.u.£271. 


Abbildung  4.    Strecken  auf  der  Warmziehbank. 


Beschreibung  desselben  hier  abgesehen  wer- 
den. Die  Herstellung  der  Flasehenhöden  stieß 
anfangs  auf  Schwierigkeiten,  insofern,  als  es 
nicht  möglich  war,  bei  dem  gesetzlich  vor- 
geschriebenen I'robedruck  von  250  at  den  beim 
Lochen  erhaltenen  Boden  dicht  zu  bekommen. 
Von  der  Tatsache  ausgehend,  daß  durch  Hei- 
halten bis  zur  Berührung  der  Rohrwand  eine 
Verstärkung  der  letzteren  durch  Stauchen  statt- 
findet (Abbildung  5>.  wurden  je  zwei  Flaschen 
aus  einem  Bohre  angefertigt.  Nach  dem  Durch- 
stechen der  Einschnürung  erfolgt  sodann  die 
Formgebung  des  Hodens  in  einem  tiesonderen 
Gesenk.     Die  Flaschenhälse,  welche  eine  erheb- 


Brobedrucke  von  250  at  findet  nach  der  Bach- 
sehen Formel   eine  Materialbeanspruchung  von 

0,4  p,  +  (^)Y»P.      0.4  •  250  + („y*  M  •  250 


2985  kg/ip-m  —      30  kg  i|inm  Ktatt. 


476,92 
0,1 598 

Die  Zerreißproben  mit  sorgfältig  gerade  ge- 
richteten, aber  nicht  autgeglühten  Flachstflben 
von  15x5  mm  Querschnitt  ergaben  im  Mittel 
eine  Zerreißfestigkeit  von  59  kg/qnun,  eine  Be- 
anspruchung an  der  Elastizitätsgrenze  von 
2!»  kg  i|mm  und  eine  Dehnung  von  1  *";'•>,  be- 
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zogen  auf  100  mm  Körnerentfernung.  Das  ge- 
setzlich vorgeschriebene  Volumen  von  Kohlen- 
säuretlaschen  hat  1,34  X  Inhalt  zu  betragen. 
10  kg -Flaschen  haben  rund  14  1  Inhalt,  und 
wiegen  samt  Kappe,  Haube.  Fuß  und  Anstrich, 
jedoch  ohne  Ventil,  231/*  kg.  Der  Vollständigkeit 
wegen  folgt  eine  Tabelle  der  Hauptabmcssungen 
der  gangbarsten  Flaschengrünen : 


Inhalt 
In  kg 

Aeußerer 
Durch 
rotior 

Uchte 
Weite 

Wand- 
stärke 

Boden- 
■tark« 

I.Inge 

der 
Fliuche 

ram 

mm 

mm 

mm 

mm 

20 

200 

185 

7\s 

13 

1120 

10 

140 

130 

5 

9 

1120 

5 

110 

1(10 

5 

8 

9110 

Zur  Erläuterung  der  Tabelle  sei  noch  er- 
wähnt ,  daß  die  Materialbeanspruchung  beim 
Probedrucke  bei  der  20  kg- Flasche  ungefähr 
dieselbe  ist,  wie  bei  der  10  kg-Flasche,  hingegen 
bei  der  f>  kg-Flasche  mit  Rücksicht  auf  etwaige 
Beschädigungen  während  des  Transportes  ge- 
ringer, bezw.  die  Wandstärke  kräftiger  ange- 

•E3Q- 

Abhildting  5.    Vorgang:  bei  der  HerHtellung 
der  Flnitehonböden. 

nommen  wurde ,  als  die  Rechnung  ergibt.  Hei 
der  Prüfung  auf  inneren  Druck,  welcher  mittels 
Hand-Preßpumpe  allmählich  auf  250  at  gesteigert 
wird,  bedient  man  sich,  um  bleibende  Dehnungen 
feststellen  zu  können,  mit  Vorteil  einer  einfachen 
Meßvorrichtiing.  welche  Abbildung  ß  veranschau- 
licht, l'm  die  zu  prüfende  Flasche  wird  an 
mehreren  Stellen  ein  dünnes  Stahlband  ge- 
schlungen, welche»  an  einem  Ende  am  Probe- 
tisch befestigt  und  am  auderen  Eude  mit  einer 
zum  Einhängen  bestimmten  Feder  versehen  ist. 
Die  Feder  hat  den  Zweck,  das  Stahlband  gespannt 
zu  erhalten.  B«*i  zunehmendem  Drucke  wird 
sich  die  Flasche  ausdehnen  und  das  Stahlhand 
in  der  l'ieilrichtuiig  bewegen,  so  daß  die  Striche  r 
und  s.  von  denen  r  am  Stahlband  und  s  am 
Probetische  gezeichnet  ist.  sich  voneinander  ent- 
fernen. Sobald  die  Spannung  in  der  Flasche 
auf  Null  gesunken  und  keine  bleibende  Dehnung 
eingetreten  ist.  müssen  sich  die  Striche  r  und  s 
wieder  drrk.-n.  Sehwüe.here  oder  unganze  Stellen 
zeigen  sieh  sofort  durch  Beulcnbildung.  Ks  ist 
dies  eine  ebenso  einfache  als  verläßliche  Methode 
zur  pM-stimiuiing  bleibender  Formänderungen  bei 
der  Erprobung  v.oi  K  ohlensäur  'flaseben  und 
rehreiif-rinitreii  Körp.  rn  aller  Art. 


28.  Jahrg.  Nr.  19. 

Bei  der  oben  beschriebenen  Fabrikationsweise 
erfährt  die  Bruchdehnung  des  Materials  in  der 
(Verrichtung,  als  Folge  des  Lochens,  eine  nicht 
unwesentliche  Abnahme;  sie  wird  aber  durch  das 
darauffolgende  Strecken  auf  der  Warmziehbank, 
hei  welchem  ein  Verdichten  des  Materials  statt- 
findet, wieder  auf  das  ursprüngliche  Maß  gebracht, 
so  daß  der  nachteilige  Einfluß  des  Lochens  ver- 
schwindet. Die  Zerreißproben  in  der  Längs-  bezw. 
(Verrichtung  der  vorgestreckten  Rohre  ergaben 
fast  übereinstimmende  Festigkeitszift'ern.  Daß  das 
Material  beim  Lochen  sehr  in  Anspruch  ge- 
nommen wird,  beweisen  wohl  zur  Genüge  die 
Ausschüsse,  welche  durchwegs  Längsrisse  oder 
Aufreißungen  ergeben.  Man  war  zuerst  der 
Meinung,  das  Lochen  müsse  außerordentlich  rasch 
vor  sich  gehen,  um  dem  Warmwerden  des  Dornea 
und  dem  Herausreißen  von  Materialteilchen  beim 


Abbildung  G.  MoBrorricbtung 
bei  der  Prüfung  auf  inneren  Druck. 


Herausziehen  des  letzteren  vorzubeugen.  Es 
wurden  zu  diesem  Zwecke  mittels  Riemen  an- 
getriebene und  mit  einem  entsprechend  schweren 
Schwungrad  versehene  Pressen  verwendet,  deren 
Kurbeln  beim  Leerlauf  der  Pressen  stets  in  der 
höchsten  Stellung  standen  und  beim  Mitnehmen 
der  Kurbeln  nur  eine  Umdrehung  machten. 
Während  dieser  Umdrehung  wurde  der  Block 
gelocht  und  der  Dorn  herausgezogen.  Diese  so- 
genannten Schnell -Lochpressen  eignen  sich  ja 
ganz  gut  zum  Lochen  von  Blöcken  kleinerer 
Abmessungen,  für  große  Blöcke  taugen  sie  aber 
nicht  viel,  da  die  Kurbelwellen,  selbst  wenn  sie 
aus  Xickelstahl  hergestellt  waren,  bald  krumm 
wurden.  Die  Geschwindigkeit  des  Dornes  bei 
hydraulischen  Pressen  war.  wie  die  Er- 
fahrung lehrte,  vollständig  ausreichend,  sobald 
entsprechend  hartes  Dommaterial  zur  Verwen- 
dung kam.  und  ein  Anhaften  von  Materialteilchen 
war  ebensowenig  festzustellen,  wie  ein  rasches 
Warin  werden  des  Dornes. 

Die  zur  Erzeugung  von  Rohren.  Hohlkörpern 
usw.  nach  «lern  Ehrhardtschcn  Verfahren  erforder- 
lichen Maschinen  sind  sehr  einfacher  Art.  was 
wohl  mit  ein  Grund  ist.  daß  dasselbe,  abgesehen  von 
seinen  sonstigen  Vorzügen,  viele  Nachahmer  findet. 
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Deutsche  Patentanmeldungen.* 

23.  April  1908.  Kl.  24 o,  M  27  291.  Vorfahren 
und  Vorrichtung  zur  Urzeugung  von  (lau  hei  Zu- 
führung von  Luft  und  Dampf  in  der  Mitte  von  Oas- 
erzeugern.    Josef  Malv,  Dresden,  Lüttichaustr.  14. 

Kl.  2üd,  F  24  207.  Verfahren  zur  Abscheidung 
von  Cvan,  Blausäure,  Cvan-  und  Khodanverbindungcn 
auH  Oaagemengen;  Zum.  «um  l'at.  182  084.  Dr.  C.  Otto 
\  Comp.  O.  m.  b.  II..  Dahlhausen,  Kühr. 

Kl.  20d,  K  30  800.  Verfahren,  Generatorgas  ge- 
wöhnlieher  Zusammensetzung  in  ein  (ia*  umzuwandeln, 
welches  auch  hei  (Jlühhitze  keine  oxydierenden  Wir- 
kungen ausübt.    Karl  Kugel,  Werdohl  i.  W. 

Kl.  35  b,  I  24  845.  Illockzango  zum  Fassen  von 
Blöcken  mit  ungleichförmigem  (Querschnitt.  Ernst 
Lutz,  Kiel,  Ooethostr.  23. 

27.  April  1906.  Kl.  10a,  K  35  398.  Koksofen 
mit  Zugumkehr  und  einräumigen  Erhitzern  fQr  Luft 
oder  für  Luft  und  Hat»;  Zus.  zum  Fat.  174  323.  Hein- 
rich Koppen»,  Essen,  Kühr,  IsenhnrgNtr.  30. 

Kl.  10a,  K  35  934.  Koksofen  mit  «chrägliegendcn 
Kokskammern ;  Zum.  zum  l'at.  174  323.  Heinrich  Koppera, 
Konen,  Kühr,  Isenbergstr.  30. 

Kl.  18a,  B  44  443.  Drehrohrofen  zum  Sintern 
von  Feinerz.    John  Onsta  Bergi|ui»t,  Chicago. 

Kl.  24 f,  M  32  204.  Wanderrostfeuerung,  hei  der 
i|uerliegende  Roststäbe  bis  zur  Feuerhrücke  vorge- 
Hchobcn  und  auf  einer  unteren  Hahn  zurückgeführt 
werden.  Iteruh.  Meisohlc,  Clefcratr.  34,  und  Willy 
Mai»,  Flötenstr.  0,  Härmen. 

Kl.  31  c,  A  14  350.  Vorrichtung  zum  Kippen  von 
Uiebpfannen  in  einem  vom  OieUpfannen-Befördcrungs- 
mittel  unabhängigen  Gestell.  Apierbocker  Hütte, 
Brügtnann,  Wevland  &  Co.,  Aplerbeck  i.  W. 

Kl.  31c.  K"  34  2*1».  Metallene  (Juliform  zur  Ver- 
bindung einer  Einlage  au»  leichter  schmelzbarem  Me- 
tall mit  einem  au*  schwerer  schmelzbarem  Metall  her- 
zustellenden (iuÖHtüek.  Küppers  Metallwerke  (i. m.b.H., 
Honn  a.  Kh. 

Kl.  49 f,  P  16969.  Vorrichtung  an  mechanischen 
Schmiedehämmern  zum  Auswerfen  de«  Sclimiedegutes. 
Fa.  Rieht!   Feisilor,  Remscheid. 

Gebrauchsmustereintragungen. 

27.  April  1908.  Kl.  1  a,  Nr.  836624.  Rotations- 
lieb zum  Sortieren  von  Kohle,  Koks  und  dergl.  au» 
Siebtrommelmäiiteln  mit  verschiedener  Locbgrölle. 
Falirendoller  Hütte,  Winterberg  &  Jüres,  Bochum  i.  W. 

Kl.  1  b,  Xr.  33Ü512.  Apparat  zur  elektromag- 
netischen Scheidung  mittels  rotierender  Magnettrommel, 
mit  zwei  feststehenden  Schleifringsegmenten  am  einen 
Endo  und  diese  bestreichenden  Schloifvorrichtungen 
an  beiden  Wicklungseuden  der  Magnete.  Ferd.  Steinert 
und  H.  Stein,  C6ls,  Klapperhof  15. 

Kl.  7  b,  Nr.  330  328.  Drahthaspel,  bestehend  aus 
auf  einer  Wello  diagonal  angeordneten,  zusammen- 
legbaren bügolartigen  Armen  und  Bremsvorrichtung. 
Ferd.  Schultz  Naohf.,  Rostock  i.  M. 

Kl.  18a,  2ir.  330311.  Wassergekühlte  Hlasform, 
gekennzeichnet  durch  eine  Hülse,  welche  an  der  Hlus- 
form  angebracht  ist.  Nicolas  Linden,  Kümelingcn, 
Luxemb. 

Kl.  21h,  Nr.  330  344.  Klektrischer  Ofen  zum 
Schmelzen  kleiner  Schmelzgutmengen  mit  einer  Ein- 
richtung zum  einleiten  von  das  Schmelzgut  chemisch 

•  Die  Anmeldungen  liegen  von  dem  angegebenen 
Tage  an  während  zweier  Monate  für  jedermann  zur 
Hinsicht  und  Einspruchserbebung  im  l'utentamte  zu 
Berlin  uns. 


vom  31.  Oktober  1905. 
s  e  1  d  o  r  f  -  t  i  r  n  f  e  Ii  b  e  r  g. 


beeinflussenden  (lasen  in  den  das  Schmelzgefäli  um- 
gebenden Kaum.  Adolf  Herr,  Schöneberg  b.  Berlin, 
( 'heruskerstr.  7. 

Kl.  4!>e,  Nr.  330  559.  Auslösevorriehtunc  für 
Hiemenfallhämmer  mittels  Friktionsscheibe.  Wilhelm 
Schriever,  Sehleipe  b.  (IrUncnbaum  i.  W. 

Kl.  49  f.  Nr.  330  134.  (iesenkapparat  für  ßchmiede- 
zwecke,  bei  welchem  der  Oberteil  mit  dem  Unterteil 
aufklappbar  verbunden  ist.  Alfred  Baur,  Seen  bei 
Winterthur. 

Oesterreichische  Patentanmeldungen.* 

Kl.  18b,  A  3381 '1906.  Kippbarer  Schmelzofen. 
Louis  Rousseau,  Argenteuil,  Frankreich. 

Kl.  24 e,  A  6690/1906.  Kettenrost.  Babcock 
X  Wileox,  London. 

Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  49  e,  Ufr.  IS«  SO», 

H  a  n  i e KV  Lu  eg  in  Dil« 

Ihuekerzeuyer  für  hydraulische  Preisen  und  Scheren. 

Die  Frfindniig  bezweckt,  die  zum  Antriebe  des 
Druekiiberset/ers  erforderliche  Kraft  (ges|>annte  Luft) 
in  der  Maschine  selbst  und  zwar  beim  Rückgang  des 
Druckiiberset/.ers  «  zu  erzeugen.  Derselbe  ist  durch 
seine  teilweise  als  Zahnstange  h  ausgebildete  Kolben- 
stange c  mit  einer  Welle  d  verbunden,  welche  durch 

eine  Kupplung  e  mit 
der  stetig  in  gleicher 
Richtung  umlaufen- 
den Welle  f  in  Ver- 
bindung gebracht 
werden  kann.  Die 
Kupplung  e  wird  von 
Hand     mittels  des 

Steuerschiebers  // 
und  des  Steuerzylin- 
ders h  eingeschaltet 
und  am  F.nde  des 
Nietlerganges  durch 
einen  an  der  Kolben- 
stange c  sitzenden 
Knaggen  mittels  der 
llebelübertragnng  ilclm  und  des  Steuerschiebers  g 
selbsttätig  wieder  ausgeschaltet.  Line  vom  Steuer- 
schieber g  gleichfalls  in  Betrieb  zu  setzende  Bremse  » 
wird  dann  eingerückt,  um  den  Kolben  des  Druck- 
Übersetzers  a  bis  zum  Gebrauch  festzuhalten.  Statt 
dessen  kann  auch  in  die  Druckleitung  o  ein  Ventil  p 
eingeschaltet  sein,  das  mittels  des  Kolbens  q  von  dem 
Schieber  g  aus  geöffnet  werden  kann. 

Mit  dem  Druck  Übersetzer  b  können  erforderlichen- 
falls llilfsbehfilter  r  verbunden  sein. 

Kl.  18c,  Nr.  191802,  vom  18.  Januar  1006. 
Carl  De  buch  j  r.  in  K  ob  lenz.  Verfahren,  die 
Oxydation  ron  hir-en-  und  Stahldraht  sowie  ron 
anderem  Waheinen  durch  Alikilhlen  unmittelbar  nach 
dem   Wulzen  zu  verhindern. 

Das  Walzgut  wird  unmittelbar  nach  seinem  Aus- 
tritt aus  den  Wulzen  in  ein  Blcilmd,  das  den  Zutritt 
des  Sauerstoffe»  der  Luft  verhindert,  geschafft.  In 
diesem  bleibt  es  so  lange,  bis  das  Bad  fast  bis  zu 
seiner  Erstarrung  (340u)  abgekühlt  ist.  Eine  Oxy- 
dation des  Walzgutes  ist  dann  nicht  mehr  zu  befürchten. 


•  Die  Anmeldungen  liegen  von  dem  angegebenen 
Inge  an  während  zweier  Monate  für  jedermann  zur 
Einsicht  und  Einsprucliserhehung  im  l'atcntamte  zu 
Wieu  aus. 
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Statigtischt». 


28.  Jahrg.  Nr.  19. 


Statistisches. 

Ein-  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches  in  den  Monaten  Januar  bis  einschl.  März  1908. 


Eisenerze;  eisen-  oder  manganhaltige  Oasreinigungsm 
ausgebrannter  eisenhaltiger  Schwefelkies  (287  e)* 
Manganerze  (237  h)  


Roheisen  (777)  

Briicbeiscn,  Alteisen  (Schrott);  Eisenfeihp&ne  usw.  (843a,  843b)  .... 
Röhren  und  Röhrenformstücke  aus  nicht  schmiedbarem  Guß,  Hähne,  Ventile 

(778a  ii.  b,  779a  u.  b,  788e)  

Walzen  aus  nicht  schmiedbarem  Gnß  (780a  u.  b)  

Maschinenteile  roh  u.  bearbeitet**  aus  nicht  schmiedb.  Ouß  (782a,  783a  —  d) 
Sonstige  Eisengußwaren  roh  und  bearbeitet  (781  a  u.  b,  782b,  783  f  o.g.)  .  .  . 
Kohluppen;  Robschienen;  Rohbl5cko ;  Brammen;  Torgewalzte  Blöcke;  Platinen; 

Knüppel ;  Tiegelstahl  in  Blöcken  (784)  

Schmiedbares  Eisen  in  Stäben:    Träger  (J_-,  |J-  «"d  _T~\_- Eisen)  (786a) 

Eck-  und  Winkeleisen,  Kniestttcke  (785b)   

Anderen  geformtes  (fassoniertes)  Stabeisen  (785  c)  

Band-,  Reifeisen  (785d)  

Anderes  nicht  geformtes  Stabeison;  Eisen  in  Stäben  zum  Umschmolzen  (785e) 

Grobbleche:  roh,  entzundert,  gerichtet,  dressiert,  gefirnißt  (786a)  

Feinbleche:  wie  vor.  (786b  u.  c)  

Verzinnte  Bloeho  (788  a)  

Verzinkte  Bleche  (788  bt  

Bleche:  abgeschliffen,  lackiert,  poliert,  gebräunt  nsw.  (787,  788c»   

Wellblech ;  Dehn-  (Streck)-,  Riffel-,  Waffel-,  Warzen ;  andere  Bleche  (789  a  u.  b,  790) 

Draht,  gewalzt  oder  gezogen  (791  a  — c,  792a  — o)  

Schlangonröhron,  gewalzt  oder  gezogen;  Röhrenformstflcke  (793a  u.  b)     .   .  . 

Andere  Röhren,  gewalzt  oder  gezogen  (794a  u.  b,  796a  u.  b)  

Eisenbahnschienen  (796a  u.  b)  

Eisenbahnschwellen,  Eisenbahnlaschen  und  Untorlagsplatten  (796c  u.  d)  .  .  .  . 

Eisenhahnachson,  -radoiaen,  -rädor,  -radsätzo  (797)  

Schmiedbarer  Cluß;  Schmiedestücke **•  (798a— d,  799a  — f)  

(iischosse,  Kanonenrohre,  Sägezahnkratzen  usw.  (799g)  

Brücken-  und  Eisenkonstruktionen  (800a  u.  b)    

Anker,  Ambosse,  Schraubstöcko,  Brecheisen,  Hämmer,  Kloben  und  Rollen  zu 

Flaschenzügen ;  Winden  (806a— c,  807)  

Landwirtschaftliche.  Oerüte  (808a  u.  b,  809,  810,  811a  u.  b,  816a  u.  b) .  .   .  . 

Werkzeuge  (812a  u.  1»,  813a—  e,  814a  u.  b,  815a— d,  886a)  

EiNenhahnlaschenschraiiben,  -keile,  Schwellenschrauben  usw.  (820a)  

Sonstiges  Eisenbahnntaterial  (821a  u.  b,  824  a)  

Schrauben,  Niete  usw.  (820b  u.  c,  825o)  

Achson  und  Achsenteilo  (822,  823  a  u.  b)  

Wagenfedorn  (824b)  

Drahtseilo  (825  a)  

Andere  ürahtwaren  (825b  -d)  

Drahtstifte  (82öf,  826a  u.  b,  8271   .  .  . 

Haus-  und  Küchengeräte  (828b  u.  c)  

Ketten  (829a  u.  b,  830)  

Feine  Messer,  feine  Scheren  usw.  (836 b  u.  c)  

Näh-,  Strick-,  Stick-  usw.  Nadeln  (841a— c)  

Alle  (Ihrigen  Eisenwaren  (816c  u.  d— 819,  828a,  832—835,   836d  o.  e— 840, 


84  2 1 


Fixen  und  Eisenlegierungen,  unvollständig  angemeldet 
KhhmpI-  und  KcHSf-lftclimiedearhcitcn  4 HO I  h— d,  802—805) 


Einen  und  Eisenwaren  in  den  Monaten  Januar-März  1908 
Maschinen  ...  . 


Januar-Mär?  1907 


Summe 

Eisen  und  Eisenwaren  . 

Maschinen  

Summe 


Ein  Mir 
t 

1  :i4rt  103 

in  7:« 

CO  982 
:<4  587 

382 
155 

1  (',»!) 

2  285 

2  440 
411 

1  235 
801 
655 

4  214 

7  31« 
1  29H 

8  350 

8 
IS 
20 
1  677 
35 
:»  204 
1U 
4 

102 
I  823 

st;  7 
122 

245 
522 
327 

28 
208 
410 

19 

2»; 

46 
133 
727 

9!» 
H46 

2h 

55 

«OS 

429 

139  462 
Kl  921» 


Auifuhr 


868  207 
82  891t 


15«  391 

145  905 
14  860 

160  7«5 


951  10« 
814  094 
75  659 


889  763 


*  l>ic  in  Klammern  stehenden  Ziffern  bedeuten  die  Nummern  des  statistischen  Warenverzeichnisses. 
*•  l»ie  Ausfuhr  »11  bearbeiteten  gußeisernen  Maschinenteilen  ist  unter  den  betr.  Maschinen  mit  aufgeführt 
"*  Die  Ausfuhr  nti  Sebmiedestüekon  für  Masehinen  ist  unter  den  betr.  Maschinen  mit  aufgeführt. 
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*  Vergl.  „ Stahl  und  Ewcn*  1907  Nr.  l'J  S.  tiO'.i. 
»•  Den  Herechnungen  sinil  die  durch  den  HandelaBtatUtim  beii  Hoirat  für  die  Ermittelung  der  HamMh- 
wert<^  festgentclltcn  Einheitüwerte  zugrunde  gelegt, 
t  Heit  März  I!i06. 


Aus  Fachvereinen. 


Kongreß  für  gewerblichen  Rechtsschutz. 

Narli  eiimr  Mitteilung  den  „Deutlichen  Verein« 
für  den  Schutz  de«  gewerblichen  Eigi-ntunm*  *  wird 
der  diosjähritri'  Kongreß  für  gewerblichen  Rechts- 
»chiitz '*  vom  15.  Iii»  20.  Juni  in  Leipzig  stattfinden. 
In  den  vi.T  erHtun  ArbeitH»il/.ungeii  «oll  dii-  .Sonder- 
gerieht»barkeit  in  l'atentsAchen"  und,  Hnfern  noch 
Zeit  bleibt,  eine  Reihe  von  Fragen  ans  dem  Patent- 
rechte behandelt  worden;  die  weiteren  Sitzungen  werden 
durch  Horatuniren  über  dan  .  Wurenzeiehenrecht"  au«- 
gefttllt  werden. 

VorlSuli^e  Anmeldungen  zu  dem  Kongresse  sind 
an  die  Handelskammer  Leipzig,  z.  H.  de«  Hrn.  Syndi- 
kus Dr.  Wendiland,  zu  ri. Ilten.  Der  |ieitrag"wird 
sich  für  jed.Mi  Teilnehmer  Buf  20  M  belaufen. 

•  Hur.  au:  Kerlin  W.  •!»;,  Wilh.  lmstr.  57 '5S. 
«*  Vergl.  .Stahl  und  Eisen"  IH07  Nr.  :14  S.  121.4; 
Xr.  .17  S.  lUiliJ;  Nr.  .'Im  S.  IH1.4. 


American  Foundrymens  Association. 
Toronto»  M  eetin  g. 

Vom  (Jeschäftsfilhrer  der  genannten  Vereinigung, 
Dr.  R.  Moldon ko,  erhielt  dio  Redaktion  eine  Ein- 
ladung für  die  in  den  Tagen  vom  8.  bis  12.  .luni 
in  Toronto  (Kanada)  «tattlindende  Zusammenkunft 
amerikanischer  Oießeroifachlonte,  in  der  es  11.  a. 
heiBt:  „Weiterhin  ergebt  eine  besondere  Einladung 
au  unsere  britischen  ui:d  deutschen,  wie  überhaupt 
an  unsere  europäischen  Freunde,  die  gerade  zufällig 
auf  einer  Amerikafabrt  begriffen  sind.  Sie  werden 
uns  gern  willkommen  sein  und  werden  ersucht,  sich 
bei  der  Geschäftsführung  selbst  vor/ustollon.- 

Die  ausführliche  Fostordnung  weiit  auiW  ver- 
schiedenen gesellschaftlichen  Veranstaltungen  um! 
Ausflügen  in  die  landschaftlich  s- hone  1'mirebumr 
Torontos  eine  grollen-  An/nlil  vielversprechender  Vor- 
träge auf. 
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Umschau  Im  In-  und  Ausland. 

Vereinigte  Staaten.  Zu  New  Castle,  Fa.,  kam 
es  häutig  vor,  daß  die  Fluten  des  Shenango  die 
Hochofenanlage  «ler  Carnegie  Steel  Company  über- 
schwemmten; man  faßte  daher  schließlich  dt  n  Plan, 
an  den  gefährdeten  Stellen  da« 

Hochofenvrerk  um  «  m  zu  heben, 

um  dadurch  weiteren  von  dieser  Seite  drohenden  Ge- 
fahren und  Betriebsstörungen  /u  begegnen.*  Damit 
die  Hüttensohlo  um  den  angegebenen  Betrag  höher 
gelegt  «erden  konnte,  mußte  ein  Hochofen  mit  etwas 
über  9  in  Durchmesser  und  30  m  Höhe  im  Gewicht 


D  n  nrn  n  n 


LI    J   UJ   LI  U 


Jf  vC  339 
Abbildung  I  und  S. 

von  rund  500  t  um  7,00  m  und  ein  Winderhitzer  von 
derselben  Höhe  und  Ii  in  DurehmcBser,  mit  Gitterwerk 
etwa  1100  t  wiegend,  um  0,40  m  gehoben  werden. 
Weiterhin  waren  ent8|irecheiido  Veränderungen  hezw. 
Verlegungen  des  zu  dem  Ofen  gehörigen  48  m  hohen 
und  200  t  schweren  senkrechten  Gichtaufzttges  sowie 
der  Gasreiniger,  der  Wind-  und  Gasleitungen,  hei 
letzteren  in  einer  Länge  von  70  in,  erforderlich. 

Die  Arbeiten  wurden  damit  begonnen,  dali  2<>  Mann, 
mit  Hümmer  und  Brecheisen  bewaffnet,  Löcher  in  die 
Aiilicnwand  des  0,25  m  starken  Grnndmauorwerkcs 
des  Winderhitzers  in  Höhe  der  alten  Hüttensohle 
brachen.  In  <lie  so  entstandenen  etwa  90  ein  hohen 
Oeffnungcn  wurden  sofort  Hebel.öcke  mit  Schrauben- 
spindeln  von  je  ö  t  Tragkruft  eingesetzt  und  darauf 
die  Ausräumungen  nach  «ler  Mitte  zu  fortgesetzt,  bis 
endlich  der  Apparat  auf  etwa  1000  Hebeböcken  ruhte. 
Letztore  waren  derartig  in  Iteihen  aufgestellt,  dali 
20  J- Trüger  (Nr.  SOI  von  9  m  Länge  zwischen  ihnen 


eingeführt  werden  konnten,  die  wiederum  von  anderen 
unterklotzten  Schraubenwinden  getragen  wurden.  Nach- 
dem die  Last  auf  die  Eisen  Übertragen  war,  wurden 
die  Übrigen  Böcke  entfernt.  Wie  aus  Abbildung  1 
und  2  ersichtlich,  waren  die  J-Trflger  in  vier  Gruppen 
zu  je  fünf  angeordnet  worden  und  wnrde  sodann  jede 
Gruppe  durch  fünf  quer  liegende  40  X  40  cm  starke, 
10,40  m  lange  Oregonfichtenhölzer  in  Abstanden  von 
1,8  m  unterstützt,  l'nter  diesen  wurden  die  Hebeböcke, 
auf  Mauerwerk  ruhend,  das  aus  den  alten  Fundamenten 
hergestellt  worden  war,  möglichst  dicht  nebeneinander 
aufgestellt.  Sodann  wurde  die  eigentliche  Hebung 
begonnen.  Die  Hubhöhe  dor  Böcke  betrug  38  cm, 
ao  daß  nach  jedem  Finzelhub  l'nterklotzungen  aus 
zwei  Lagen  15  X  20  cm  starker  Hölzer  vorgenommen 
werden  kennten.  Das  Aufmauern  des  Fundamentes 
geschah  in  der  WeiBe,  daß  zuerst  die  beiden  Reihen 
Hebeböcke  zwischen  Außenauflager  und  Apparatmitte 
entfernt,  das  Mauerwerk  an  diosen  Stellen  etwa  3  in 
hochgezogen,  sodann  die  Last  auf  dasselbe  abgelassen, 
die  mittlere  Gruppe  der  Böeke  entfernt,  das  Fundament- 
mauerwerk  dort  bis  4,6  m,  also  1,5  m  höher,  auf- 
geführt, die  LaBt  auf  letzteres  übertragen,  das  seitliehe 
Mauerwerk  wieder  1,5  m  höher  geführt  wurde  usf., 
bis  das  ganze  Fundament  als  einheitlicher  Mauerkörper 
von  6,26  m  |   und  7,30  m  Höhe  aufgebaut  war. 

Der  Hochofen  wurde  von  einem  Säulenkranz  ge- 
tragen, wobei  jede  Säule  auf  einem  gußeisernen  Bogen 
ruhte,  der  auf  dem  Fundamentmauerwerk  oben  auf- 
saß. Es  wurde  nun  der  Ofen  zunächst  niedergeblasen 
und  das  feuerfeste  Mauerwerk  abgebrochen.  Sodann 
wurde  der  obere  Teil  des  Grundmauerwerks  in  gleicher 
Weise  wie  bei  dem  Winderhitzer  entfernt  und  der 
Ofen  auf  die  oben  beschriebene  Art  gehoben.  Die 
ganze  Arbeit  wurde  von  25  bis  30  Mann  in  sechs 
Wochen  vollendet. 

Kanada.    Mit  der  Frage  des  zulässigen 

Höchstgehalts  von  Hochofenkoks  an  Schwefel 

beschäftigt  sich  Randolph  Bölling  in  einem 
Aufsalz  in  „The  Iron  Aga".*  Den  Anlaß  zu  seinen 
Betrachtungen  gab  ein  im  Sommer  vergangenen  Jahres 
entsponnener,  kostspieliger  Rechtsstreit  zwischen  dor 
Dominion  lron  and  Steel  Company  und  der  Dominion 
Coal  Company,  beide  zu  Sydney  in  Neu-Scbottland, 
hei  welchem  Bölling  unter  einer  größeren  Anzahl 
Chemiker  und  Hüttenleute  als  Sachverständiger  zu- 
gezogen worden  war.  Der  Sachverhalt  lag  wie  folgt: 
Die  oben  angeführte  Stahlgesellschaft  erhielt  ihron 
gesamten  Koksbedarf  von  der  Dominion  Coal  Company 
geliefert.  Die  geförderte  Kohle  hatte  über  ein  Lese- 
linnd  zu  gehen,  bevor  sie  in  die  Eisenbahnwagen 
verladen  wurde,  die  sie  nach  der  Wflscho  der  Stahl- 
gesellschaft brachten.  Die  Durchsehnittsanalyso  der 
Kohle  wies  vor  der  Wäsche  2.10  o;o  Schwefel  und 
0,50  7o  Asche,  hinter  derselben  1,68  o,0  Schwefel  bei 
3,97 "j.>  Asche  auf.  Der  aus  der  Kohle  dargestellte 
Koks  enthielt  1,50°/«  Schwefel,  und  hatten  die  Hoch- 
öfen keine  Schwierigkeiten,  um  mit  diesem  Brennstoff 
ein  noch  brauchbares  Roheisen  für  den  basischen 
Martinbetrieb  zu  erblasen.  Im  November  1906  begann 
die  Zeche  von  einem  neuen  Schacht  Kohle  zu  senden, 
die  bei  auffallend  hohem  liebalt  an  organischem 
Schwefel  wenig  reine  Kohle  und  in  der  Hauptsache 
Schiefer  und  Schwefelkies  enthielt.  Der  aus  dieser 
Kohle  nach  sorgfältiger  Aufbereitung  in  ( Mto-HofTmann- 
Oefen  mit  Gewinnung  der  Nebenprodukte  erzeugte  Koks 
hatte  im  Durchschnitt  4°/»  Schwefel.  Der  Chemiker 
der  Stahlgesellschaft,  A.  1'.  Scott,  bezeugte,  daß  die 
Hochöfen  selbst  bei  einem  Schwefelgehalt  des  Koks 
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von  1,75'/*  noch  imstande  gewesen  seien,  brauchbares 
Martinroheisen  zu  erblasen.  Demgegenüber  erklärte  der 
englische  Sachverständige  ilarbord,  daß  in  England 
die  obere  Verwendungsgrenze  für  Hochofenkoks  bei 
1,50 '/o  Schwefel  liege,  während  der  frühere  Leiter 
der  Hochöfen  der  «Illinois  8teel  Company,  Foote, 
ein  alter,  erfahrener  Hochöfner,  1  °/o  als  Höchstgehalt 
hielt.  Bölling  selbst  erinnerte  sich,  daß  er  in  seiner 
früheren  Stellung  als  Chemiker  eines  Hochofenwerks 
in  Tennessee  im  Jahre  1904  strenge  Weisung  hatte, 
keinen  Koks  mit  Ober  1  o;0  Schwefel  durchgehen  zu 
lassen.  Nach  den  Erfahrungen  auf  der  Dominion  Iron 
and  Steel  Company,  die  mit  vier  modernen  Hochöfen 
arbeitet,  wäre  also  ein  Schwefelgehalt  bis  zu  1,75  °/o 
noch  zulässig. 

Da  die  meisten  Hochöfner  sich  streng  an  das 
Aussehen  der  Schlacke  als  einem  Zeichen  für  den 
Schwefelgehalt,  den  ein  auf  ein  bestimmtes  Koheisen 
gehender  Hochofen   ortragen  kann,   halten,  wandte 
Holling  dieser  Frage  auf  dem  neuen  Hochofenwerk 
der  Nova  Scotia  Steel  and  Coal  Company  zn  Sydney 
seine  Hanptaufmerksamkeit  zu.  Diese  Anlage  ist  wohl 
das  modernste  Hochofenwerk  Kanadas,  auf  dem  keine 
Ausgaben  für  eine  den  neuesten  Anforderungen  ent- 
sprechende Ausrüstung  gescheut  wurden.    Der  dort 
verhüttete  Eisenstein  ist  das  früher  auch  in  Deutsch- 
land   wohlbekannte   und   geschätzte    Wabana- Erz, 
das  von  Belle  Isle,  einer  kleinen  etwa  11  km  von 
Neufundland  entfernten  Insel  stammt   und  folgondo 
Zusammensetzung  in  grubenfeuebtem  Zustand  aufweist: 
•v  \ 
Eisen    ....    51,<;2       Mangan    .   .  .  0,80 
Kieselsäure  .  .      7,14       Schwefel  .  .  .  0,018 
Tonerde    .   .   .      3,21       GlühvurluBt  .  .  7,00 

Kalk   4,21        Vanadium    .   .  Sporen 

Magnesia  ...      1,44       Nässe    ....  2,07 
l'hosphor  .  .  .  0,94 

Die  Analysen  der  sonstigen  dort  verwendeten 
Rohstoffe  sind  nachstehend  wiedergegeben  : 

Koks:  »„  «>, 

Fouchtigkeit  .  .  8,00  Kohle  ....  89,74 
Flüchtige  Be-  Asche  .   .      .  8,00 

standteile  .   .    2,26       Schwefel  .  1,46 

Fcuchtlf-     ...        Klricl-  Ton-      .....       Mag-  Hchwc- 
kell         M,cn     IHM     «-nie      Ktlk      nr.l.  f,l 

Kalkstein: 

—         0,49  8,90    1,02    50,83  1,04  0,001 
Koksasche: 

8,00  (?)    2,52  1,84    1,88     0,41  0,27  1,40 

Die  Ofenbeschickung  beträgt  in  24  Stunden  durch- 
schnittlich 250  t  Koks,  95  t  Kalkstein  und  382  t  Erz; 
hieraus  werden  200  t  Roheisen  erblasen  mit  einer 
nachstehenden  Zusammensetzung : 

%  % 
Silizium  .    0,80    1,36       Mangan   .  0,50 

Schwefel.    0,03—0,06       Phosphor.    1  ,«0—1,85 

Der  Ofen  erzeugt  in  '24  Stunden  121,70 1 Schlacke, 
deren  Analyse  wio  folgt  ist: 

%  % 

Kieselsäure  .  .    24,30       Magnesia    .   .   .  2,80 

Tonerde   .  .  .    14,70       Schwefel    .   .  .  2,'.»0 
Kalk  55,20 

Unter  gewöhnlichen  Verhältnissen  nimmt  die 
Schlacke  den  Schwefel  leicht  auf;  sinkt  jedoch  die 
Temperatur  im  Uestell,  so  macht  der  Ofen  weißes 
Eisen  mit  0,22 o0  Schwefel.  Auf  Grund  dieser  Be- 
obachtungen glaubt  Holling  die  obere  Grenze  für  den 
Koksschwefel  auf  1,75  "o  festsetzen  zu  können,  wenn 
auch  erfahrungsgemäß  kanadische  Hochöfen  bei  gutem 
tiang,  sorgfältiger  Hcgicbtung  und  gleichmäßigem 
Koks  schon  bis  zu  2%  schwefelhaltigen  Koks  ohne 
Schaden  verwendet  haben.  Zu  berücksichtigen  ist 
allerdings  bei  dieser  Festsetzung,  daß  der  in  Betracht 
kommende  Möller  fast  schwefelfrei  ist.    Als  Beweis 


Dolomit: 


dafür,  daß  eine  bedeutende  Aufnahme  von  Schwofel 
nicht  durch  einen  manganreichen  Möller  verhütet 
werde,  führt  er  seine  Wahrnehmungen  bei  dem  Buena 
Vista-Hochofen  in  Virginia  an,  der  im  Jahre  1902 
folgende  Rohstoffe  verhüttete  : 

Erz  (Oriskany),  bei  100°  C.  getrocknet: 

%  % 

Eisen    ....    48,«0  Magnesia  ...  0,1« 

Kieselsäure.  .    15,!»7       Kalk   0,02 

Mangan    .   .   .      2,27  Zinkoxyd  .      .  1,02 

Tonerde   .      .      1,6«  Schwefel  .  .  .  0,003 

l'hosphor  .  .  .     0,13  Glühverlust  .  .  9,54 

Koks  (Wise  Connty, 
Toms  Crcek): 

\  % 

Kohlensäure        46,17  Wasser.  .   .  .  1,10 

Kalk  80,19  Flüchtige  Be- 

Magnesia  .  .   .    20,30  standteilo  .  .  2,7(1 

Kieselsaure  .  .     2,60  Kohle  ....  82,2« 

Eisenoxyd  und  Asche   ....  13,88 

Tonerde   .  .     0,70  Schwefel  .  .   .  0,58 

Koksascbe:  Die  Schlacke  enthielt: 

%  % 

Kieselsäure  .  .  49,40  Kieselsäure  .  .  43,14 

Tonerde   .  .  .  81,91  Tonerde  .  .  .  8,60 

Eisenoxyd    .  .  8,58  Kalk   28,52 

Kalk   4,75  Magnesia  .  .  .  18,89 

Magnesia  .  .  .  3,20  Schwefel  .  .  .  0,20 

Das  von  dem  Ofen  erblasene  basische  Roheisen 
hatte  nachstehende  Durchschnittsgehalte: 

%  % 

Silizium  .  0,40  —0,?»o  Mangan  .  2,79—3,10 
Schwefel  .  0,008  —0,05       Phosphor.    0,2« -0,30 

Selbst  bei  dem  geringen  Schwefelgobalt  der  Be- 
schickung machte  der  Ofen  bei  schlechtem  Gang  ein 
in  der  Zusammensetzung  dem  der  Hochöfen  zu  Sydney- 
ähnliches  Robeisen.  Versuchsweise  wurde  auf  den 
letzteren  Hochöfen  auch  ein  dolomitischer  Kalkstein 
zugeschlagen,  ohne  indes  auf  die  Beschaffenheit  des 
Roheisens  einen  Einfluß  auszuüben.  Es  hängt  nach 
Bölling  die  Aufnahmefähigkeit  einer  Schlacke  für 
Schwefel  nur  von  ihrer  Basizität  ab,  solango  der 
Koksschwefel  nicht  Ober  !•/•  steigt.  C.  O. 


Phosphate  der  Tbomasschlacke. 

(TorUuflicc  Vitd'Hunir  I 

Wie  uns  V.  Ad.  Kroll  jun.  in  Luxemburg  mit- 
teilt, wird  er  in  kurzem  eine  Studie  veröffentlichen, 
aus  welcher  er  die  Folgerangen  von  einigem  Inter- 


Abbildung  t. 

esse  in  vorläufiger  Fassung  bereits  jetzt  uns  zu  ver- 
öffentlichen ersucht: 

1.  In  der  Thomasschlackc  ist  der  Hauptbestand- 
teil ein  bisher  ganz  unbekanntes  Mineral:  ein  silico- 
phosphat,  Doppelsalz  von  Kalk  und  Eisenoxydul,  dessen 
chemische  Zusammensetzung  fiintlmsiselie  PhoNphor- 
säure  erkennen  läßt.  Es  kristallisiert  aussehli.  Blieb 
in  bexagoiutlen  Pyramiden,  die  sieh  tu  spitzen  Nadeln 
auftürmen.    < Abbildung  I,  25  X  v>  i-mkrU 
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28.  Jahrg.  Nr.  19. 


2.  Das  Erstarrungsdiagramm  der  leicht  schmel- 
zenden Phosphate  de«  Bleies  wurde  ermittelt  und  au« 
ihm  Analogieschlüsse  auf  »amtliche  Phosphate  zwei- 
wertiger Basen  gezogen: 

a)  danach  int  zweifellos  erwieBen  die  Existeuz  eine« 
Hehr  konstanten  basischen  Phosphates,  das  genau 
zweimal  soviel  Base  gebunden  enthält  wie  da« 
bisher  in  der  Thomassehlackc  als  „Tetraphos- 
phat"  bezeichnete  Salz; 

l>)  vierhasischeH  reines  Tetraphosphat  nach  Hilgeu- 
ntock  existiert  kaum,  dürfte  also  nicht  in  der 
Thomasselilucke  gefunden  werden.  Dein  betreffen- 
den Mineral  kommt  eine  komplizierte  etwa» 
woniger  basische  Konstitutionsformcl  zu.  Im 
Schmelzfluß  zerfallen  alle  einfachen  Verbindungen  : 
da*  untersuchte  Tetra-,  Tri-,  Pyro-  und  Meta- 
pbosphat.    Doppelsalze  derselben  sind  beständig. 

Eisenbahnbaoten  In  Preußen.* 

Durch  den  Entwurf  eines  EiHonbahnanleihogesetzes 
wird  die  Staatsregierung  ermächtigt,  folgende  Auf- 
wendungen zu  machen: 

I.  Zur  Herstellung  von  Eisenbahnen  und  zur 
Beschaffung  der  für  dieso  erforderlichen  Betriebs- 
mittel, und  zwar: 

a)  zum  Bau  von  Haupteiseubahnen  Jk 

1.  iKrcuzthal)  Weidenau  -Dillcnburg  .      19  05!»  000 

2.  ( »»erbauten  West—  Hohenbudberg  ein- 
schließlich  einer  neuen  Eisonbahn- 

briieke  über  den  Rhein  bei  Ruhrort**     33  501)  000 

b)  zum  Bau  von  Nebeneiaeiibahnon: 

1.  Arys  -Lyck   4  92!)  000 

2.  Angerburg -Oumbinnen   7  150  000 

3.  Jastrzemb  -Eoslau   2  877  000 

4.  (Kontopp)  Kolzig — Ulogau  mit  Ab- 
zweigung nach  Fraustadt   6  370  000 

5.  Barth  — Prerow   2  190  000 

6.  Suhl— Sehlousingon  .  ,   2  730  000 

7.  Niederaula— Alsfeld  mit  Abzweigung 

nach  Schlitz  tpreuli.  Teilstrecke)  .  .       2  323  000 

8.  Kirchhain     in     Hessen-  Uomündon 

a.  d.  Wohra   '1  72!»  000 

!>.  Korbach—  Brilon  (Wald)   9  *00  000 

10.  (Nienburg   a.  d.  Weser)    Eomke  — 

Diepholz   »1  774  000 

1 1 .  Marienherg-Langonhach  —  Erbach 
(Westerwald)   1  844  000 

12.  Heimbach  (Nuhel-Baumholder    .   .  3  327  ooo 

13.  Jünkerath    Bulgenbach   16  273000 

c)  zur  Beschaffung  von  Betriebsmitteln       9  650  000 

II.  zur  Anlage  de«  zweiten  bezw.  dritten 
und  vierten  Geleises  auf  den  nachbezeichneten  und 
einer  Anzahl  sonstiger  Strecken  sowie  zu  den  dadurch 

*  „  Verkehrs-Korrespondenz"  19o8  Nr.  l.Y 
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bedingten  Ergänzungen  und  Goleis Veränderungen  auf 
den  Bahnhöfen 

1.  (Bromberg)  Karlsdorf— Thorn  .  .  .  2  180  000 

2.  Dittersbach  — Neurode   9  000  000 

3.  Kottbus— Görlitz   5  150  000 

4.  Hohenbocka  —  Falkenberg   4  150  000 

.*>.  Charlottenburg— Spandau   5  030  000 

6.  Erfurt— Neudietendorf   3  312000 

7.  Heudober— Dannstedt— Jlsenburg.  .  2  145  000 

8.  Hameln    Eöhne   .  5  H50OO0 

9.  Hengstei  -  Schwerte   3  !>00  000 

10.  Barmen  -  Rittersbausen—  Vorbahrihof 
Barmen-Rittershauscn   I  250  OOO 

11.  Block  Eotharstraße-Oberhausen  West       2  640  OOO 

12.  Düsseldorf  tHauptbiihnb  tf»— Neu '.  .  9  750  OOO 
13  Türkismflhlo  — Nonnweiler   17.(0  000 

14.  Gerolstein  —  Pronsfeld   2  430000 

15.  sieben  sonstigo  Strecken  zusammen       4  700  000 

III.  zur  Fertigstellung  von  zweiten,  dritten 
and  vierten  O eleise  n  ,  Vorortgeleisen  und  Verbin- 
dungsbahnen auTden  nachbezeichneten  und  cinor  An- 
zahl sonstiger  Strecken: 

1.  Berlin  Ringbahn — Grünau  und  An- 
schlußbahn Rixdorf  —  Nicdorschön- 
wcide-Johannisthal   1440  000 

2.  Berlin  (Gesundbrunnen) -Bernau  .  .      10  970  000 

3.  Schönholz— Hermedorf  einschl.  des 
Grunderworhs  für  die  spätere  Fort- 
führung bis  Oranienburg   6  200  000 

4.  Zossen—  Elsterwerda   1  690  000 

5.  Jena  (Saalbahnhof)— Rudolstadt   .  .       2  436  OOO 

6.  Bielefeld  -Brackwede   3  150  000 

7.  vierundzwanzig  sonstige  Strecken  zu- 
sammen   Ii  298  000 

IV.  zu  nachstehenden  Bauausführungen: 

1.  für  dio  Erweiterung  des  Oberschlesi- 

schen  Sehmalspurnetzes   2  483  000 

2.  für  dio  Herstellung  oiner  Umgehongs- 

bahn  bei  Elm   11  721  000 

3.  zur  Dockung  der  Mehrkosten  für  be- 
reits genehmigte  Bauausführungen  .       6  220  000 

V.  zur  Beschaffung  von  Be- 
triebsmitteln für  die  bestehenden 
Staatsbali  nen  220  1)00  000 

VI.  zur  Auffüllung  des  Dis- 
positionsfonds der  Eisenbahn  vorwal- 
tung zur  Vermehrung  der  Betriebsmittel, 
Erweiterung  und  Ergänzung  der  Bahn- 
anlagen sowie  zu  l.irunderwerbungen  be- 
hufs Vorbereitung  derartiger  Erweiterun- 
gen im  Falle  eines  nicht  vorherzusehenden 
Bedürfnisses  der  Staatsbahnen  bei  zu  er- 
wartender Verkehrssteigung   30  OOO  000 

VII.  zur  weiteren  F  ö  r  d  e  r  u  n  g  d  e  s 

Baues  von  Kloin  bahnen   5  000  000 

Insgesamt    502  850  000 


Bücherschau. 


Rattius.  Dr.  Wilhelm:  Ihr  Au>/,f>in-  Willi  u- 
Aktirn-V,,*;»  in  hol,  Krd.  /  s  Kl  i'.HHl. 
I >ie  Entstellung  mul  Entwicklung  eines  rhei- 
nischen Hüttenwerkes.  »Volkswirtschaftliche 
und  wlrtschaftsgeschicht  liehe  Abhandlungen. 
Herausgegeben  von  Professor  Dr.  W.  Stieda. 
Neue  Folge:  Achtes  Heft.)  Mit  f»  Kurven. 
Jena  I «MM»,  Gustav  Fischer.    4  . 

Wahrend  das  den  gleichen  Gegenstand  behandelnde 
Beck  ersehe  Werk  *  itn  grollen  und  ganzen  mehr  eine 

'  Vergl.  „Stahl  und  F.isen"  1907  Nr.  Wi. 


chronikartige  Darstellung  des  geschichtlichen  Werde- 
ganges dos  Aachener  Hütten-Aktion -Vereines  nebst 
Beschreibung  seiner  im  vorigen  Jahre  vorhandenen 
Werksanlagen  usw.  bildet,  hat  der  Verfasser  der  vor- 
liegenden, schon  vor  jener  Festschrift  erschienenen  Ab- 
handlung sein  Hauptaugenmerk  darauf  gerichtet,  dio 
Entwicklung  de*  Vereine  im  engen  Zusammenhange 
mit  der  Gesamtentwicklung  «1er  deutschen  Bergwerks- 
und Kisi-niinlii-tric  und  unter  steter  Berücksichtigung 
der  allgemeinen  wirtschaftlichen  und  handelspolitischen 
Verhältnisse,  die  hierbei  in  Betracht  kamen,  klarzu- 
legen, lir  hat  sieh  dabei  sowohl  auf  die  Geschäfts- 
berichte de»  Aachener  Hütteuvereines  selbst  als  auch 
iiul  eine  ^.ui/e  lirilie  anderer  zuverlässiger  Veröffent- 
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Hebungen  stützen  können,  «Ii«  es  ihm  ermöglicht 
halten,  gerade  <lio  angedeuteten  Gesichtspunkte  in  an- 
schaulicher Weist-  zur  Geltung  zu  bringen.  Ins- 
besondere int  ex  dem  Verfasser  gelungen,  den  Einfluß 
der  großen  Umwälzungen,  die  unser  Eisenbflttenwesen 
durch  die  Erfindung  des  Thomasprozesses  erfahren 
hat,  und  die  Bedeutung  der  Kartellierung  im  Kohlen- 
und  Eisongewcrbe  für  den  Aachener  Hütt<>nverein  in 
da«  reihte  Licht  au  nicken.  Eben«o  or fahren  die 
Verdienste  der  früheren  Leiter  des  Unternehmens,  der 
Herren  A.  Kirdorf  und  Jules  Magery,  um  die  glän- 
zende Entwicklung  de«  Werkes  nach  vorher  wenig 
Künstiger  Lage  eine  eingehende  Würdigung.  Das 
Schlußkapitel  geht  auf  die  Arbeiterverhältnissenäherein. 

lHt>  Wrlttrirtschaft.  Ein  Jahr-  und  Lesebuch. 
Herausgegeben  von  E.  von  Halle.  II.  Jahr- 
gang. 1907.  I.  Teil:  Internationale  Ueber- 
sichten.  11.  Teil:  Deutschland.  III.  Teil: 
Das  Ausland.  Leipzig  und  Berlin  1907. 
B.  G.  Teubner.  1.  Teil  6  II.  Teil  4  , 
III.  Teil  5  „*. 

Nachdem  der  II.  Jahrgang  des  im  Jahre  1906 
/.um  ersten  Male  erschienenen  „Jahrbuches  der  Welt- 
wirtsrhaft* durch  den  vor  kurzem  ausgegebenen 
III.  Teil  nunmehr  vollständig  geworden  ißt,  kann  man 
über  das  Ganze  sein  I'rtcil  dahin  abgebon,  daß  es 
diesmal  gelungen  int,  die  einzelnen  Kapitel  von  etwas 
einheitlicheren  Gesichtspunkten  aus  abzufassen,  wenn 
hierin  auch  noch  manches  zu  wünschen  übrig  bleibt. 
Aber  abgesehen  von  diesem  Maugel,  dem  -  das  muß 
zugegeben  werden  — ,  wohl  schwer  abzuhelfen  ist,  da 
die  einzelnen  Wirtschaftsgebiete  von  verschiedenen 
Bearbeitern  verfaßt  werden,  bietet  da«  Werk  sehr 
wertvolle  Heiträge  zur  Beurteilung  der  wirtschaftlichen 
Verhältnisse  sowohl  Deutschland*  wie  der  übrigen 
Industrie-  und  Handelsstädten.  Im  allgemeinen  hat 
der  Herausgeber  auch  eine  glückliche  Hand  in  der 
Auswahl  meiner  Mitarbeiter  gehabt,  es  würde  sich 
aber  dennoch  empfohlen,  für  die  nächsten  Jahrgänge 
noch  sorgfältiger  zu  prüfen,  damit  die  einzelnen  Ab- 
teilungen inhaltlich  noch  gleichwertiger  werden.  Cm 
nur  Einiges  herauszugreifen,  sind  uns  in  den  beiden 
ersten  Abschnitten  des  dritten  Teiles,  die  Großbritannien 
und  die  Vereinigten  Staaten  behandeln,  eine  Reihe 
von  unrichtigen  oder  zum  Minderen  recht  ungebräuch- 
lichen Ausdrücken  aufgefallen,  die  dem  Herausgeber 
nicht  hätten  entgehen  dürfen :  z.  B.  Roheisen-  und  Stahl- 
föiderung  (S.  St,  Weil'.blcchstHbe  |S.  9t,  Eisen-  und 
Stahlhochofetiwerkc  tS.  dl».  Störend  wirkt  auch  der 
verschiedenartige  Druck  im  Texte,  der  wohl  mehr  der 
Kaumfrage  wegen  aU  zur  Kennzeichnung  des  Wiebtigon 
und  weniger  Wichtigen  angewendet  worden  ist,  denn 
oft  sind  direkte  EortHOtzungen  eines  großgedruckten 
Absatzes  in  kleinem  Drucke  angefügt.    Alles  in  allem 
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aber  darf  man  trotzdem  dem  Werke  eine  weite  Ver- 
breitung in  industriellen  Kreisen  wünschen. 

Meyers  Klein  s  Kimrermttions-Ltj-'kitn.  Siebente, 
gänzlich  neubearbeitete  uud  vermehrte  Auf- 
lage in  sechs  Banden.  Mit  etwa  520  Bilder- 
tafeln. Karten  nnd  Planen,  sowie  etwa  100 
Textbeilagen.  Dritter  Band:  Galizyn  bis  Kiel. 
Leipzig  und  Wien  1907,  Bibliographisches 
Institut.    In  Halbleder  geb.  12  , 

Wenn  es  uns  schwor  wird,  nach  den  ausführlichen 
Darlegungen,  mit  denen  wir  das  Erscheinen  der  beiden 
ersten  Bände  de«  .Kleinen  Meyer*  begleitet  haben,' 
ttbor  Anlago  und  Form  des  vorliegenden  Bandes  noch 
etwa«  Neues  zu  sagen,  so  muß  man  hierfür  einen  Vor- 
zug des  Werkes  verantwortlich  machen:  die  Einheit- 
lichkeit in  der  Bearbeitung  des  Ganzen  und  die  Gleich- 
wertigkeit der  einzelnen  Teile.  Das  zeigt  sich  u.  a. 
auch  in  der  weitgehenden  Berücksichtigung,  die  man 
wiederum  den  Naturwissenschafton  und  der  Technik 
innerhalb  der  Stichworte  .Galizyn  bis  Kiel-  hat  an- 
gedeihen  lassen  nnd  dio  das  Werk  besonders  für 
unseren  Leserkreis,  soweit  er  nach  einem  Konver- 
sarions-Lexikon  von  geringerem  Umfange,  aber  für 
gewöhnliche  Bedürfnisse  genügender  Ausführlichkeit 
sucht,  empfehlenswert  erscheinen  läßt.  Anzuerkennen 
ist  ferner  die  Schnelligkeit,  mit  der  die  Bearbeiter 
den  ZeitverhältniBsen  folgen,  so  daß  beispielsweise 
unter  dem  Stichworts  „Japan"  schon  Tatsachen  mit- 
geteilt werden,  die  erst  im  Juli'  1907  —  also  in 
der  zweiten  Hälfte  des  Jahres,  in  dem  das  Buch  er- 
schienen ist  -  sich  ereignet  haben.  Ebenso  aufmerk- 
sam beachtet  die  Redaktion  des  Werkes  dio  neue 
Literatur,  wie  denn  überhaupt  die  bei  aller  gedrängten 
Kürze  in  der  Abfassung  der  einzelnen  Artikel  zahl- 
reichen (Quellenangaben  hervorgehoben  zu  werden  ver- 
dienen. Daß  der  dritte  Band  den  früheren  au  Reich- 
haltigkeit und  Gediegenheit  der  Ausstattung  mit  Kunst- 
blättern, Karten,  statistischen  Zahlcutafoln  und  sonstigen 
Beilagen  nicht  nachsteht,  bedarf  mit  Rücksicht  auf 
da*  oben  Gesagte  kaum  der  Erwähnung. 

Ferner  sind  der  Redaktion  folgende  Werko  zu- 
gegangen, deren  Besprechung  vorbehalten  bleibt: 
Le  Trmtucteur.  XV»'  Annee.  U»07.  Nr.  21  bis  21. 
XVI»"  Annee.  l'.K>8.  Nr.  1  bis  8.  -  Jl  Trnduttorr. 
Anno  I.  1908.  Nr.  1  bis  8.  The  Translator. 
Vol.  IV.  1907.  Nr.  21  bis  24.  Vol.  V.  1908.  Nr.  I 
bis  H.  Halbmonatsschriften  zum  Studium  der  fran- 
zösischen, italienischen,  englischen  und  deutschen 
Sprache.  La  t'haux-de  Fonds  (Schweiz),  Vorlag  des 
„Tradueteur-.    Halbjährlich  2,50  Fr. 

•  Vcrgl.  „Stahl  uud  Eisen"  1907  Nr.  l!t  S.  f,79 ; 
Nr.  .IS  S.  1210. 


Nachrichten  vom  Eisenmarkte  —  Industrielle  Rundschau. 


Stahlwerks  •  Verband,  Aktiengesellschaft  xn 
Düsseldorf.  In  der  am  30.  v.  M.  abgehaltenen 
Hauptversammlung  des  Verbandes  wurde  über  die 
Geschäftslage  folgendes  berichtet: 

Halbzeug:  Nach  Eröffnung  des  Verkaufes  für 
das  zweite  Viertel  dieses  Jahres  trat  der  Frühjahrs- 
bedarf  etwas  stärker  hervor.  Hin  erheblicher  Teil 
der  Kundschaft  bat  ihren  voraussichtlichen  Bedarf 
bis  Knde  Juni  eingedeckt.  Andere  Abnehmer  haben 
für  kürzere  Fristen  gekauft,  so  daß  Nachbestellungen 
noch  zu  erwarten  find. 

E  i  s  e  n  b  a  h  n  m  a  t  e  r  i  a  I :  In  schwerem  überbau- 
inaterial  sind  die  meisten  Ah-tchlußvertriige  mit  den 
deutschen  Staatsbahnverwaltungen  jetzt  endgültig  zu- 


stande gekommen.  Die  Bestellungen  der  preußischen 
Staatsbali neu  sind  leider  gegenüber  den  Vorjahren 
sehr  erheblich  zurückgegangen.  In  Rillenschicucii 
wurde  eine  Anzahl  Aufträge  mit  städtischen  Straßen- 
bahnen zu  den  heutigen  Tagespreisen  getätigt  und  in 
Grubensfhkncu  der  Bedarf  der  staatlichen  Saarkohlen- 
gruben  abgeschlossen.  Die  Spezifikationen  gehen  in 
Gruhenschicnen   reichlicher  ein.         Vom  An-Uimlc 

wurden  mehrere  größere  Aufträge  in  schweren  S.  lii.  r  

hereingenommen,  doch  tritt  der  russische  \\  ctil>cw<Tli 
überall  hervor.  In  Rillen-  und  <irubeiiHihieii«n  wurden 
ebenfalls  eine  Anzahl  Ausland*;.'!- -«hittc  gctüiiiM  Di. 
I'reise  werden  jedoch  vom  ausländischen  Wetlb.'w  >  '  I"- 
stark  umstritten. 
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Nachrichten  rom  Eisenmarkte  —  Industrielle  Rundschau. 


28.  Jahrg.  Nr.  19. 


Formoisen:  In  Formeisen  war  der  Abruf  für 
daa  Frühjahr  etwa«  lobhaftcr.  Die  Waggonfabriken 
Laben  ihren  Bedarf  zum  Teil  schon  Ober  daa  ersto 
Halbjahr  hinaus  gedeckt.  Im  allgemeinen  aberzeigt 
dio  Kundschaft  für  neue  Geschäfte  buh  den  bekannten 
(•runden  und  infolge  der  Unsicherheit  der  Entwick- 
lung der  Bautätigkeit  und  der  Bauarbeitorverhällnisse 
immer  noch  Zurückhaltung  und  schließt  nur  die  not- 
wondigvten  Mengen  ab.  Violleicht  apiclt  hierbei  auch 
die  Erwartung  mit,  daß  der  Formeisenpreis  doch  noch 
im  Laufe  der  diesjährigen  Bauzeit  eino  Ermäßigung 
erfahren  würde.  Eh  kann  aber  ausdrücklich  fest- 
gestellt werden,  daß  eine  solche  Preisermäßigung 
nicht  stattlinden  wird.  Daa  Auslandsgeschäft  wird 
zum  Teil  durch  dieselben  Geldverhältnissc  wie  im 
Inlande  beeinflußt.  Außerdem  macht  sieh  in  einzelnen 
Absatzgebieten  der  russische  und  der  italienische 
Wettbewerb  störend  bemerkbar.  Großbritannien  leidet 
an  dem  Daniederliegen  des  Schiffbaues,  und  in  den 
nordischen  Ländern  wirken  außer  dem  gespannten 
Geldstande  noch  Lohnstreitigkeiten  hemmend  auf  die 
industrielle  Entwicklung  und  die  Bautätigkeit  ein. 
Besser  sind  die  Aassichten  in  den  Niederlanden,  und 
erfreulicher  bat  sich  auch  das  Geschäft  in  den  Balkan- 
staaten gestaltet. 

Preis«  für  Eisenlegierungen  und  Netalle.  — 

Wiederholte  Anfragen  aus  dem  Kreise  unserer  Leser 
geben  uns  Veranlassung,  dio  nachstehenden,  neuer- 
dings festgestellten  Proianotierungen  für  eine  Anzahl 
Eisenlegierungen  und  Metalle  mitzuteilen: 

A.  Eisenlegierungen. 
I.  Ferrosilizium. 

a)  Im  Hochofen  erzeugt,  10  bis  14°/o  Si:  100 
bis  115  Jt  f.  d.  t; 

b)  elektrisch  hergestellt,  50  "/o  8i,  Basis  50  «!„, 
Skala  +  0,70   <  :  340  .«  f.  d.  t. 

II.  Ferromangansilizium,  elektrisch  hergestellt. 

1.  50  55  00  Mn,  20/25  >  Si :  400    *  f.  d.  t; 

2.  «8  75  „  „  20/25  „  „  450  ,  f.  d.  t: 
8.  50.55  „     .    30  :<5  .    „    460   „   f.  d.  t. 

III.  Fcrromangan.   80  >  Mn,   0,25  °/o  I':    180  • 
f.  d.  t,  +  2   «  . 

IV.  Ferrochrom. 

a)  Im  Hochofen  erzeugt.  Basis  60  °o  Cr.  Skala 
±  1 ,25  ' ,  8  bis  1  o  o  „  C :  400  bis  450  *  f.  d.  t ; 

b)  elektrisch  hergestellt, 

1.  rafliniertes  Ferrochrom  Nr.  I ,  Basis 60%Cr, 
Skala  ±5  ',0,3  bis  0,75««  C:  2M0O  • 
f.  it.  t; 

2.  rafliniertes  Ferrochrom  Xr.  II,  Basis 
i\0'j,  Cr,  Skala  ±  8,20  »,  1  bis  2>  C: 
1S00  bis  1850  ./  f.  d.  t; 

'A.  Ferrochrom    mit  :i    bis    4  u  v    C,  Basis 
60  »o  Cr,  Skala  +  2,10    •  :  000  »  f.d.  t. 
V.  Fcrrowolfram.    85  t1,,  Wo,  0,5  bis  1  °/o  C:  5  .  >" 
1'.  d.  kg  des  in  der  Legierung  enthaltenen  met. 
Wolframs. 

VI.  Ferromolvbdän.  70  Ml«;o  Mo:  12    •  f.  d.  kg  des 

in  der  Legierung  enthaltenen  Molybdäns. 
Vit.  Ferrotitnn.    20  25%  Ii,  praktisch  kohlcnstoff- 
frei :  5  bis  t>       f.  d.  kg. 
VIII.  Fcrrovanadin. 

1.  25%  Va:  15    '   f.  d.  kg; 

2.  5t>  1    „     10  .  f.  d.  kg; 

3.  ohne  Kohlenstoff:  50    »   f.  d.  kg. 

I\.  Ferrobor.  2o%  Bo,  kohlenstofffrei:  20  •  f.d.  kg. 
X.  Carbnruii.liiui  (Siliziumkarbid):  H'l»    ■   f.  d.  t. 

B.  .Metalle. 
I.  Nickel,  W  Xi. 

1.  London:  Hilno  bis  :ist>0   «  f.  d.  i: 

2.  Paris:  I 4i><>  bis  5<hmi    ■    i.  d.  t; 

:(.  Scb weilen:  "HA"  Ihm  .;5   f.  iL  t, 

II.  Aluminium.       W  ■'  ,  AI:  ITiKit.is  IHHii  •  f.  d.  t. 


III.  Metallisches  Chrom  ohne  Kohlenstoff. 

1.  98/99«/»:  6  bis  6,00  *  f.d.  kg; 

2.  99°/»:  7  bis  7,50  .«'  f.  d.  kg. 

IV.  Metallisches  Maogan. 

1.  97»/»  Mn:  5  •*  f.  d.  kg; 

2.  99  .     „    6  „  f.  d.  kg. 

V.  Metallisches  Wolfram  tpuiverförmig).   96/98  o/0 

Wo:  5,60  bis  6,50  «  f.  d.  kg. 
VI.  Metallisches  Molvbdän. 

1.  95  98  ol0  Mo:  12   »  f.  d.  kg; 

2.  98  "/»  Mo:  17   *  f.  d.  kg. 

VII.  Metallisches  Titan:  40  ■*'  f.  d.  kg. 
VIII.  Chrommangan.    30  Q/o  Cr:  6  ■*  f.  d.  kg. 
IX.  Chrommolvbdän.    50  o0  Mo:  13   t  f.  d.  kg. 
X.  Manganbor.    30°/»  Bo:  19  .*■  f.  d.  kg. 
XI.  Mangantitan.    30/35  7»  Ti:  12   •  f.  d.  kg. 

Die  Preise  der  Legierungen  und  Metalle  sind 
großen  Schwankungen  unterworfen.  Besonderer  Wert 
wird  auf  den  (Schalt  an  Kohlenstoff  golegt.  Bei  Ferro- 
■nolybdän  und  Ferrowolfram  richtet  sich  der  Preis 
außerdem  nach  den  Gehalten  an  schädlichen  Bestand- 
teilen (Ztnn  und  Arsen).  Forromangan  hat  wesent- 
liche Preiseinbußen  erlitten  und  wird  bereits  zu  160  * 
f.  d.  t  angeboten.  Der  Preis  des  Aluminiums  ist  von 
3,30  .*  im  Jahre  1907  auf  1,80  .*  f.  d.  kg  gefallen. 

Albert  Baoniann,  Aoe  im  Ericgebirge.  —  Wie 

uns  dio  Firma,  die  sieh  mit  dem  Bau  von  Härteöfen 
und  der  Herstellung  von  Härtepnlver  befaßt,  mitteilt, 
hat  sie  die  am  Bahnhof  Aue  gelegene  alte  und  neue 
Wäschereimaschinenfabrik  angekauft  and  beabsichtigt, 
diese,  als  „Härte- Work"  auszubauen. 

Düsseldorfer  Röhren-  und  Elsen  -Walxwerke 
(Torrn.  Poensgen)  in  Düsseldorf-Oberbilk.  —  Nach 
dem  lierichte  deB  Vorstandes  war  das  Unternehmen 
während  des  abgelaufenen  Jahres  bis  auf  dio  letzten 
Monate  in  Gasrohr  befriedigend  beschäftigt.  Dio 
Preise  im  Inlande  blieben  bis  zum  Herbste  unver- 
ändert, die  Erlöse  im  Auslande  nach  wie  vor  un- 
lohnend. In  Siederohr  war  die  Auftragemenge  bei 
ebenfalls  gleichbleibenden  Preisen  nicht  genügend, 
insbesondere  machte  sich  dieser  Mangel  in  Borrohr 
fühlbar.  In  Grobblech  gelang  es  durch  Preisopfer, 
den  Walzenstraßen  einigermaßen  ausreichende  Arbeit 
zu  verschaffen.  Die  Preise  für  Stab-  und  l'niversal- 
eisen  sanken,  nachdem  die  Bestrebungen,  einen  Stab- 
eisenverband zu  gründen,  gescheitert  waren,  im  Herbste 
auf  einen  außerordentlich  niedrigeu  Stand.  Dio  Walz- 
drahtstrecke  des  Werkes  lag  zum  Zwocke  dos  Ein- 
baues einer  neuen  Maschine  vou  April  bis  November 
still.  Dio  Walzdrahtpreise  waren,  abgesehen  vom 
letzten  Jabresviertel,  in  der  Berichtszeit  besser  ata 
19011.  Hei  einer  durchschnittlichen  Arboiterzahl  von 
24*12  Mann  belief  sich  der  Gesamtumsatz  auf 
:i9  553  591,31  ♦  gegen  37  329  068,87  *  im  Vorjahre, 
und  zwar  betrug  der  Umschlag  mit  fremden  Ab- 
nehmern 23521928,42  (22  410  974,20)  derjenige 
der  Werke  untereinander  1  «1 031  Bn2,89  ( 14 9 18694,67).*. 
Der  Abschluß  zeigt  nach  Abzug  von  467  587,80  ,* 
Handlungsunkosten  und  71  1  701,40.*  Abschreibungen 
unter  Berücksichtigung  von  167  592,01  *H  Gew  innvor- 
trag einen  Heiner  lös  von  1  146  1 70,82  ..4,  vou  denen 
ruoOO.»  der  Kucklage  überwiesen,  96  102,26  *  an 
Gewinnanteilen  vergütet,  702000  «  (9  <V>  als  Divi- 
dende verteilt  und  288  068  56  *  in  neue  Rechnung 
verbucht  werden  »ollen. 

Eisenhüttenwerk  Thale,  Aktien  -  Gesellschaft, 
Thüle  am  Harr..  -  Wie  wir  dem  ausführlichen  Be- 
richte des  Vorstandes  entnehmen,  ist  der  Betriebs- 
gewinn  des  Werkes  für  das  Jahr  1907  hinter  dem 
Ergebnisse  des  Vorjahres  nicht  unerheblich  zurück- 
geblieben, obwohl  der  Umsatz  von  14,6  Millionen  .4 
auf  16,**  Mill.  «  stieg.  Als  Ursachen  de»  Rückganges 
werden  neben  der  in  der  /weiten  Hälfte  des  Geschäfts- 
jahres heftig  einsei/cnden  Verschlechterung  der  Markt- 
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läge  die  dauernde  Steigerung  der  Arbeitelöhne,  der 
ununterbrochen  hohe  Preisstand  für  Roheisen  und 
Schrott,  vor  allem  aber  erhebliche  Schwierigkeiten 
beim  Bezüge  der  erforderlichen  Kohlenmengen  be- 
zeichnet, die,  in  England  gekauft,  zeitweilig  unzu- 
reichend und  in  schlechter  Beschaffenheit  angeliefert 
wurden.  Die  ungünstigen  Verhältnisse  wirkten  Tor 
allein  auf  die  Geschirrfabrik  ein,  so  daß  diese  Ab- 
teilung im  wesentlichen  das  schlechtere  Gesamtergebnis 
herbeifQhrte.  Auch  das  Erträgnis  des  im  Berichts- 
jahre erweiterten  und  ausgebauten  Schweißworkes 
war  noch  nicht  befriedigend,  einmal  infolge  der  durch 
die  Bauarbeiten  vorursachten  Betriebsstörung,  sodann 
aber  auch  wegen  der  Hinrichtung  eines  neuen  Fabri- 
kationszweiges,  der  größero  Einriehtungskosten  er- 
forderte. Ebenso  blieb  der  l'eberschuß  der  Abteilung 
„Emaillierte  Gußwaren"  hinter  der  Ziffer  des  Vorjahres 
zurück.  N'ach  der  Gewinn-  und  Verlustrechnung  er- 
gibt sieh  ein  Betriobsgewinn  von  1  140  895,72  o#,  der 
sich  durch  den  Vortrag  aus  1900  auf  1235  477,1)7 
erhöht.  Hiervon  sind  an  allgemeinen  Geschäftsunkosten 
einschließlich  der  Zinsaufwendungen  851  420/21  t*  zu 
kürzen,  so  daß  ein  Robgewinn  von  384  057,46  .  *  ver- 
bleibt; nach  dem  Vorschlafe  der  Vorwaltung  soll 
dieser  Betrag  nebst  weiteren  22:t  525,70  aus  der 
besonderen  Rücklage,  die  mit  dem  Erneucrungsbesiande 
versehmolzen  und  dadurch  auf  875  000  •£  gebracht  wird, 
in  vollem  Umfange  zu  Abschreibungen  («07  583,25  »*) 
verwendet  werden. 

Mansfeldsche  Kupferschiefer  bauende  Gewerk- 
schaft zu  Eislehen.  —  Wie  der  umfangreiche  Ver- 
waltungsbericht mitteilt,  stellte  sich  der  Ertrag  sämt- 
licher Werke  für  das  Jahr  1907  auf  16177  206,89 
darunter  n.  a.  12  392  108,83  *  BctriebsQborschuB 
der  Kupferschiefer  -  Berg-  und  Hüttenwerke  und 
2875646,44  Jt  Ueberschuß  der  Nebenwerke.  Von 
dem  Gewinne  sind  1927  258,57  *  allgemeine  Un- 
kosten,  590905  Anloihojinsen,  100852,59  «  Ent- 
schädigungen, 1995495,29  *  außerordentliche  Bau- 
ausgaben zu  kürzen,  ferner  Bind  5850 101,2!»  für 
Abschreibungen  abzuziehen,  so  daß  ein  Reingewinn 
von  5  712594,15  verbleibt,  der  sich  durch  den 
Vortrag  aus  1906  auf  8420811,07  ■#  erhöht.  An 
Ausbeute  gelangen  70  für  den  Kux  mit  insgesamt 
4838400  .*  zur  Verteilung.  Von  dem  Restbeträge 
werden  400000  „*  zu  Tantiemen  und  Belohnungen 
verwendet,  2400000  *  der  Baurücklage  überwiesen 
und  die  noch  verbleibenden  782  411,07  *  auf  neue 
Rechnung  vorgetragen.  Aus  den  Betriebsergebnissen 
erwähnen  wir,  daß  im  Berichtsjahre  17  344  (i.  V. 
18097)  t  Raftinadkuj>fer.  1901  (1757)  t  Elektrolj  rkupfer 
und  9G02G  (100123)  kg  Foitudlber  dargestellt  wurden. 
Hie  Kohlenförderung  der  Zeche  Mansfeld  betrug  l«8  639 
(479972)  t,  die  Koksherstellung  207040  (I90«76)  t. 

Stettiner  Maschinenbau  •  Actien  -  Gesellschaft 
»Vnlcan",  Stettin-Bredow.  —  Die  Gewinnrechnung 
des  Jahres  1907  zeigt  707532,«8*  Zinsen,  1330  * 
verschiedene  kleine  Einnahmen  und  3  743  4«5,83  •* 
Fabrikationsüberschuß  auf  der  einen,  2673  800,4«  * 
Abschreibungen  auf  dor  anderen  Seite,  so  daß  sieb 
ein  Reinerlos  von  1  778528,05  .#  ergibt.  I»ie  Ver- 
waltung schlägt  vor,  hiervon  der  Bautcnrücklagc 
120978.91  dem  l'nterstatzungsfonds  75000.*:,  der 
Ausstellung»-  und  Versncbcrcchiiung  45  000  .*■  zu 
überweisen,  für  gemeinnützige  /.wecke  26  438,03 
zu  verwenden,  an  Gewinnanteilen  111111,11  *  /u 
vergüten  und  an  Dividende  1  4O00OO  ,*  il4«„i  aus- 
zuschütten. —  l'eber  den  Betrieb  entnehmen  wir  dem 
Geschäftsberichte,  daß  im  abgelaufenen  Jahre  u.  a. 
das  Linienschiff  „  1'onnnern",  der  Turbinen-Kreuzer 
„Stettin"  und  zwei  Hoctiscctorpedohoote  für  die  Kaiserl. 
Deutsche  Marine,  zwei  Torpedojuger  für  die  Königl. 
Hellenische  Marine,  der  Doppelschrauben  -  Schnell- 
dampfer „Kronprinzessin  l'ccilic-  für  den  Norddeutschen 


Lloyd  und  der  Doppelsehraubcndampfer  „König  Wil- 
helm II."  tür  die  Hamburg- Amerika-Linio  fertiggestellt 
wurden.  Die  Maschinenbauabteilung  stellte  außer  den 
Maschinen  und  Kesseln  für  die  abgelieferten  und  noch 
im  Bau  befindlichen  Schiffo  weitere  fünf  Schiffskessel, 
cinon  Lokomotivkessel,  zwei  Schiflsveutilationsma- 
schinen  und  acht  Dampfpumpon  her.  Im  Lokomotivbau 
kamen  98  Lokomotiven  zur  Ablieferung. 

Bethlehem  Steel  Corporation,  South  Seth* 
lehein,  l'a. —  Dom  Geschäftsberichte*  ist  zu  entnehmen, 
daß  die  Gesellschaft  im  letzten  Jahre  einen  Betriobs- 
überschuß  von  2  569  252,33  (i.  V.  1859  353,36)  $  er- 
zielte, zu  denen  noch  69  701,97  (152  014,98)/  sonstige 
Einnahmen  kamen.  Der  Zinsendiunst  nebst  den  übrigen 
festen  Lasten  erforderte  921  210,00  («01  426)  g,  außer- 
dem ergab  sich  beim  Verkaufe  von  Eigentum  dor 
Hilfsgesellschaften  gegenüber  dem  Buchwerte  ein 
MindererlOs  von  98  958,50  g,  so  daß,  da  anderseits  ein 
Gewinnvortrag  von  593  421,30  (1843619,32)  $  zur 
Verfügung  stand,  sich  ein  Reinerlös  von  2  212  210,04 
(2  «Ott  3«H,?0)  g  ergab.  Außerordentliche  Verluste, 
die  im  Jahro  190«  den  Gewinn  auf  1  487  901,30  $ 
herabminderten,  waren  im  Berichtsjahre  nicht  zu 
verzeichnen.  An  Dividende  auf  die  Vorzugsaktien, 
die  mit  14  908  000  g  in  den  Passiven  stehen,  wurden 
im  letzten  Jahre  111*10  <i.  V.  S94  4H0)  g  ausbezahlt. 
Es  bleibt  somit  schließlich  ein  reiner  Ueberschuß  von 
2100  400,04  (593  421,30»  /.  Der  Wert  der  Aufträge, 
die  während  der  Berichtszeit  hereingenommen  wurden, 
wird  mit  15  615018,69  /  angegeben,  während  der 
Auftragsbestand  am  31.  Dezember  1907  eich  auf 
8  425  730.sk  g  bezifferte.  Am  gleichen  Tage  betrug 
die  Zahl  der  Angestellten  9783  (i.  V.  13  423).  Von 
den  zahlreichen  Neuanlagen,  die  von  der  Gesollschaft 
im  abgelaufenen  Jahre  vollendet  wurden,  ist  ins- 
besondere das  Walzwerk  für  Sehienen  aus  Martinstahl 
zu  erwähnen;  es  wurde  am  3.  September  in  Betrieb 
genommen  und  lieferte  bis  Ende  des  Jahres  .14  294  t 
Schienen. 

OesterreichiRche  Berg-  nnd  Hüttenwerks- 
tiesellschnft  in  Wien.  —  Nach  dem  in  der  Haupt- 
versammlung vorgelegten  Verwaltungsbcrichte  verlief 
das  am  31.  Dezomber  1907  abgeschlossene  zweite 
Geschäftsjahr  der  Gesellschaft  zufriedenstellend  und 
den  Erwartungen  entsprechend.  Die  bereits  im 
Herbste  1906  eingetretene  günstige  Marktlage  in  der 
Eisen-  und  Kohlenindustrie  beeinflußte  den  Geschäfts- 
betrieb in  allen  Teilen  vorteilhaft;  lediglich  Verkebrs- 
Bchwicrigkeitcn,  namentlich  andauernder  Wagenmangel, 
beeinträchtigten  die  Ergebnisse  der  Kohlenwerke  und 
hatten  eine  fortgesetzte  Einschränkung  der  Förderung, 
wiederholt  Bogar  Betriebseinstellungen  zur  Folge.  Die 
Hüttenwerke  arbeiteten  normal  und  ohne  nennenswerte 
Störungen,  doch  machte  sich  bei  den  Werken,  die 
Wasserkräfte  benutzen,  zeitweise  Wassermangel  un- 
angenehm fühlbar.  Zum  Zwecke  der  Ausgestaltung  der 
Hüttenwerke  wurden  auch  im  Berichtsjahre  wieder  nam- 
hafte Summen,  im  Gesamtbetrage  von  5  099  187,65  Kr., 
aufgewendet;  in  Tr/.vnietz  kam  u.  a.  der  Umbau  der 
Agnlomoricranlagc  für  Kiesabbrände,  sowie  die  Ver- 
größerung der  Eisengießerei  und  der  mechanischen 
Werkstätte  zur  Durchführung,  außerdem  wurde  danclbst 
das  neue  Martinstahlwerk  zum  grölioren  Teile  fertig- 
gestellt. In  Karlsbütte  wurde  mit  dem  Umbau  der 
\Valzwerk»anlagc  begonnen  und  in  Friedrichshütte  die 
maschinelle  Bleehverzinkung  eingeführt.  Im  l'stroner 
Werke  wurden  neue  Mascliinenzur  Erzeugung  von  Kleiu- 
eisen waren  aufgestellt,  in  Wegierska-Görkadie  liießerei- 
anlagen  erweitert.  Auch  die  LciMtuiigsfühii;kcit  der 
Bergbauanlagen  erfuhr  durch  Yerbcsscruiti;  der  maschi- 
nellen Einrichtungen  eine  Steigerung,   tiefördert  oder 
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hergestellt  wurden  im  Berichtsjahre :  728  500  0.  V. 
755  200)  t  Kahlen,  134*16  (129  614)  t  Koks,  162  446 
H72366)  t  Erze,  101  78n  (*5645i  t  Roheisen,  20678 
iissl&lt  Giißwaren,  91*15  ('.i0588>  t  Robstahlblöckc 
und  Halbfabrikate,  70*57  018  431t»  t  Walzfabrikate 
aller  Art,  544«  (352M>  t  Iiiimmerfabrikate  und  15  107 
(13  882)  t  Eisenkonstruktionen  und  Werkatattserzeug- 
uisce.  Der  Gesantt-Rechnungsbetrag  der  verkauften 
Bergwerks-  und  Hüttenorzeugnisse  belief  sieh  auf 
32  523  899,71  (29  054  025,44)  Kr.  Der  Abschluß  zeigt 
bei  82  770,53  Kr.  Vortrag  naeb  Abzug  aller  Unkosten 
sowie  der  mit  2  644  105,03  Kr.  angesetzten  Abschrei- 
bungen aur  die  Anlagewerte  und  Gerate  einen  Rein- 
erlös von  3012  954,67  Kr.  250000  Kr.  worden  hierton 
der  Rücklage  zugewiesen  und  143018,41  Kr.  zur  Aus- 
zahlung von  Gewinnanteilen  benutzt;  von  dem  übrigen 
Betrage  werden  2  500  000  Kr.  <10°/o)  als  Dividende 
ausgeschüttet  und  die  dann  noch  verbleibenden 
1 1 1»  936,26  Kr.  auf  neue  Rechnung  vorgetragen. 

Skodawerke,  Aktiengesellschaft  in  Pilsen. 

Nach  dem  Geschäftsberichte  des  Verwaltungsratos 
waren  die  Betriebastättan  der  Gesellschaft  dank  der 
andauernd  günstigen  Marktlage  im  abgelaufeneu  Jahre 
reichlich  mit  Arbeit  vergehen  und  erzielten  einen 
Umsatz,  der  »ich  ungefähr  auf  der  Höhe  des  Vorjahre» 
hielt.  Allerding»  machte  »ich  auch  eine  stetige  Stei- 
gerang der  Löhne  und  Rohatoffpreise  fühlbar,  die 
ihren  Eintiiiß  auf  die  Selbstkosten  ausübte  und,  na- 
mentlich bei  Maschinen,  nicht  immer  auf  die  Erzeug- 
nisse übertrafen  worden  konnte.  Die  Mißstände  in 
der  Mascbineniiidustrie  veranlagten  gegen  Ende  der 
ltorichts/eit   einen  Zusammenschluß  der  großen  zia- 


lelthanischen  Maschinenfabriken  zur  Regelung  der 
Herstellung,  der  Verkaufspreise  and  der  Lieferungs- 
bedingungen, wobei  gleichzeitig  Vorsorge  getroffen 
wurde,  daß  die  hohe  Entwicklungsstufe  des  öster- 
reichischen Maschinenbaues  weitergepHegt  wird.  Um 
die  Vorteile  des  Zusammenschlüsse*  noch  weiter  aus- 
zunutzen, traf  die  Gesellschaft  mit  der  Fa.  F.  Ring- 
hoffer  in  Prag-Smichow  und  der  Träger  Maschineu- 
bau-A.-O.  vorm.  Ruston  \  Co.  in  Prag  ein  Abkommen 
zu  dem  Zwecke,  die  Konstruktionsburonus  zu  vereinen 
und  dadurch  einerseits  die  Kosten  zu  verringern, 
anderseits  du«ch  Auswabl  der  besten  Krafto  die  höchste 
Vollkommenheit  in  den  Konstruktionen  zu  erreichen. 
Auch  hofft  die  Verwaltung,  durch  diese  Maßnahmen 
die  Rentabilität  der  Maschinenfabrik  noch  weiter  zu 
heben.  Die  Stahlhätte  vermochte  in  der  iterichtszeit 
infolge  der  ununterbrochenen  Pflege  der  Ausfuhr  die 
Erzeugung  wiederum  zu  steigorn.  Die  Waffenfabrik 
war  das  ganze  Jahr  hindurch  voll  beschäftigt;  sie 
hatte  vornehmlich  mit  den  Vorbereitungen  zur  Liefe- 
rung von  Lafetten  für  da»  neue  österreichische  Feld- 
geschütz zu  tun  und  nahm  außerdem  dio  Armierung 
von  drei  Schlachtschiffen  und  einem  Kreuzer  für  die 
k.  k.  Marion  in  Arbeit.  Der  Reingewinn  des  Jahres 
nach  Abzug  der  Unkosten  und  der  mit  736470,30  Kr. 
angesetzten  Abschreibungen  hcläuft  sich  unter  Ein- 
schluß von  1  10  73d,5o  Kr.  Vortrag  auf  2  «1  s  8*17,81  Kr. 
Hiervon  werden  nach  den  Beschlüssen  der  Haupt- 
versammlung vom  29.  v.  M.  insgesamt  fxMUMM»  Kr.  der 
Rücklage  überwiesen,  1  13  270,20  Kr.  dein  Verwaltung*- 
rate  vergütet.  1  S75<ioO  Kr.  (71  *'/»>  »•»  Dividende  ver- 
teilt und  130597,61  Kr.  auf  neue  Rechnung  vorgetragen. 


Vereins  -  Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Aenderungen  in  der  Mitgliederliste. 

Arnou,  Gabriel,  Ingenieur  aux  Haut*  •  Fourncaiix  et 
Forges,  Allevard  (Is.'tci,  Frauce. 

Itorhrt,  Heinrich,  Ing.,  Direktor  der  ('bamotte-  und 
Tonwarenfabrik  Akt. -Ges.,  Kalnö,  Ungarn. 

Ciimatin,  Dr.  Ludwig,  Künigl.  Regierung»-  und  Ge- 
werberat, Breslau,  Garvestr.  28. 

hinget,  A'.,  Geb.  Regierungsrat,  Nikolassee  bei  Berlin. 

fröntet.  Cum:,  Ingenieur,  Karlsruhe,  Tullastr.  74. 

Helmke,  Aug.,  Ingenieur,  Essen  a.  d.  Ruhr,  Baumstr.  30. 

Hoffmaun,  Adolf,  Ingenieur  bei  Daniel  .V  riU(ig,  Düescl- 
dorf-Grafenberg. 

Jtlcrrprrgt,;  Hudulf,   Ingenieur,  Stuttgart,  Seestr.  99. 

J'ingfulnel,  Ad  ,  Ing.,  Inb.  der  llerscbeider  Kleincisen- 
warenfabrik,  Lüdenscheid,  Heedfelderstr. 

von  Mo»*,  Ludwig,  Ingenieur,  Hüttendirektor,  Lintern, 
Schweiz. 

ih ■  st  erreich,  Dr.  Max,  Generaldirektor  der  Donetz- 
Jurjewkaer  Hüttonwerke,  Jurjewski-Sawod,  Gouv. 
Jekaterinoslaw,  Rußland. 

Saur,  Karl,  Zivilingcnieur,  Freiburg  i.  Br.,  Maienstr.  1. 

Schmitz,  Aug.,  Ingenieur,  Düsseldorf,  Worr'mgerstraße 
94  ;»*. 

St  hummin,  M.,  Direktor  und  Vorstandsmitglied  der 
Oberschics.  StahUerksge*.  in  Berlin,  Düsseldorf, 
Grafcnhorger  Alice  265. 

Vogel,  l!eri;baiiptmann  a.  D.,  Bonn,  Drarhenfelsstr.  3. 

Weideneder,  Fritz,  Ohcringenieur,  Düss.ldorf-Giafcn- 
berg,  Geibclstr.  25. 

Noue  Mitglieder. 

ron  der  Bank,  1/einr.,  Betriebsingentour  des  Loth- 
ringer iiüttctivereins  Aumetz  -  Friede,  Kncuttingcn 
i.  Lothr. 

Hiclschownlcif,  Adolf,  Ingenieur,  Bochum,  Üraf-Enge'- 
hcrMraßo  32. 


Gahl,  Dr.  phil.  Willy,  Assistent  an  der  König].  Berg- 
akademie, Clausthal  i.  11. 

Gehlig,  Erhard,  Chemiker  der  Düsseldorfer  Eisen- 
und  Draht-Industrie,  Düsseldorf. 

Grotlcamp,  Andrea»,  Ingenieur  des  Eisenhütten- Aktien- 
Vereins,  Düdelingen. 

Hanisch,  Haut,  Dipl. -Ing.,  Botriebsingenieur  der  Köeh- 
lingachon  Eisen-  u.  Stahlwerke,  Völklingen  a. d.  Saar. 

Hitzemann,  Wilhelm,  Oberingenieur,  Bonrath. 

Johanne»,  Dr.  Wilh.,  Direktor  des  Stahlworks- Ver- 
bandes, Düsseldorf,  Bergerufer  4. 

Lindemann,  Ernst,  Oberingenieur  der  Maschinenfabrik 
A.  ltorsig,  Tegel  bei  Berlin. 

ron  der  Linden.  Ludwig,  Hüsten  i.  W. 

Marx,  Königl.  Bergassessor  a.  D.,  Bergwerkedirektor, 
Wissen  a.  d.  Sieg. 

Ostermann,  Irits,  Düsseldorf,  Kalser-Wilhelmstr.  30. 

Otterbach,  Robert,  Ingenieur  dor  Maschinenbau-Akt. - 
Ges.,  vorm.  Gebr.  Klein,  Dahlbruch. 

Radermacher  jun.,  Carl,  Hagen  i.  W.,  Hochstr.  122. 

Schenck,  Max,  Betriebsdirektor  der  Markischen  Ma- 
schinenbauanstalt Ludwig  Stuckonholz,  Akt. -Ges., 
Wetter  a.  d.  Ruhr. 

Schneider,  Adolf,  Dipl.-Ing.  der  Fa.  Fried.  Krupp,  Akt.- 
Ge*.,  Essen  a.  d.  Ruhr,  Outenbergstr.  5. 

Schrmder,  Dr.  Ernst,  Oborlahnstein  a.  Rhein. 

Schröder,  Friedrich  Heinrich,  Fabrikant  techn.  Meß- 
instrumente, Rccklinghnuscn. 

Schwärt M,  Ingenieur,  Siegen,  Koblen/.erstr.  20. 

Spien,  Emil,  Direktor  der  Duisburger  Maschinenbau- 
Akt. -Ges.,  vorm.  Bechern  vV  Keetman,  Duisburg. 

Suhrmann,  Paul,  Botriebsingenieur  der  Hochofen- 
anlage des  Stahlwerk«  Hoesch,  Dortmund. 

Sutor,  Karl,  Beamter  der  Firma  Fried.  Krupp,  Akt.- 
Ges.,  Esseu  a.  d.  Ruhr,  West. 

Thoma,  Walter,  Ingenieur  der  Firma  U.  Großmann, 
Wald,  Rheinland. 

Wilhelm»,  Frit:,  Ingenieur,  Dortmund,  Südwall  13. 
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ZEITSCHRIFT 
FÜR  DAS  DEUTSCHE  EISENHÜTTENWESEN. 


Nr.  20. 

13.  Mai  1908. 

28.  Jahrgang. 

j^er  Verein  deutscher  Eisenhütteiiieute  hat  durch  den  am 
6.  Mai  nachmittags  gegen  51/*  Uhr  in  Düsseldorf  erfolgten  Tod 
seines  Ehrenmitgliedes,  des 

Geheimen  Bergrates  Professor  Dr.  Hermann  Wedding, 

einen  tiefschmerzlichen,  unersetzlichen  Verlust  erlitten. 
Der  Verewigte  starb  in  den  Sielen. 

Obwohl  durch  eine  vor  kurzem  überstandene  Krankheit  geschwächt, 
nahm  er  in  seiner  nie  versagenden  Pflichttreue  und  Arbeitslust  an  der 
jüngsten  Hauptversammlung  des  Vereines  teil  und  bekundete  in  der  auf 
die  Vorträge  folgenden  Besprechung  sein  lebhaftes  Interesse  an  den 
Gegenständen  der  Verhandlung  durch  längere  Ausführungen.  Ein  Ohn- 
machtsanfall zwang  ihn,  die  Versammlung  kurz  vor  Schluß  zu  verlassen. 
Im  Krankenhause  erlangte  er  am  folgenden  Tage  völlig  klares  Bewußt- 
sein und  die  Bewegungsfreiheit  wieder;  aber  ein  neuer  Anfall,  verbunden 
mit  hohem  Fieber,  setzte  dann  trotz  aller  Bemühungen  der  Aerzte  dem 
Leben  unseres  Altmeisters  der  Eisenhüttenkunde  ein  Ziel,  bevor  noch  die  in 
der  letzten  Ausgabe  dieser  Zeitschrift  gebrachte  Kunde  von  der  Besserung 
seines  Zustandes  an  die  Mehrzahl  unserer  Mitglieder  gelangt  war. 

Eine  Würdigung  der  umfassenden  Verdienste  des  Verstorbenen  um 
die  gesamte  Eisenhüttenindustrie  behalten  wir  einer  späteren  Darlegung 
vor;  heute  geben  wir  unseren  Mitgliedern  von  seinem  Ableben  mit  der 
Versicherung  Kunde,  daß  sein  Andenken  in  unseren  Kreisen  als  das 
eines  rastlos  tätigen,  liebenswürdigen  und  hochbedeutenden  Mannes  alle- 
zeit fortleben  und  in  hohen  Ehren  stehen  wird. 

Der  Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Der  Vorsitzende:  Der  Geschäftsführer: 

F.  Springorum,        Dr.-Ing.  E.  Schrödter. 

Kgl.  Kommerzicnrat. 
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Das  Düdelinger  Verfahren  zur  Durchführung  des  Thomasprozesses. 

Von  Dozent  Dr.-Ing.  P.  Goerens  in  Aachen. 

f  ur  vorteilhaften  Durchführung  des  basischen 
Windfrischverfahrens  mäseen  eine  Reihe 
von  Bedingungen  erfüllt  sein,  von  denen  sowohl 
der  Verlauf  des  Prozesses  als  anch  die  Qualität 
des  erzengten  Flußeisens  und  der  mitfallenden 
Schlacke  abhängig  sind.  Solange  das  zn  ver- 
arbeitende Roheisen  eine  dem  Prozesse  günstige 
chemische  Zusammensetzung  besitzt,  ist  es  nicht 
schwer,  diese  Bedingungen  einzuhalten.  Häufig 
aber  sind  die  Stahlwerke  gezwungen,  aus  wirt- 
schaftlichen Gründen  ein  Roheisen  zu  verar- 
beiten, welches  seiner  chemischen  Zusammen- 
setzung nach  einen  weniger  günstigen  Verlauf 
des  Prozesses  bedingt,  nnd  es  ist  alsdann  eine 
wichtige  Aufgabe  des  StahlwerkBiuannes,  die 
schädlichen  Folgen  eines  solch  ungünstigen  Ver- 
laufes anf  die  Gestehungskosten,  die  Qualität  des 
Flußeisens  und  den  Wert  der  Schlacke  zu  ver- 
hindern. Es  sind  von  diesem  Gesichtspunkte 
aus  eine  beträchtliche  Reihe  von  Abänderungen 
des  normalen  Thomasprozesses  im  Gebranch, 
welche  in  besonderen  Fällen  eine  günstige  Wen- 
dung des  Frischvorganges  bezwecken  und  auch 
erreichen.  Von  allgemeiner  Bedeutung  für  das 
basische  Windfrischverfahren  dürfte  ein  neues 
von  Hrn.  Dipl.-Ing.  J.  Flohr  erfundenes,  in 
Düdelingen  ausgearbeitetes  und  bei  einer 
Reihe  von  Thomasstahlhntten  in  den  normalen 
Betrieb  aufgenommenes  Verfahren  sein,  dessen 
Wirkungsweise  im  folgenden  beschrieben  wer- 
den soll. 

Zur  leichteren  Uebersicht  seien  zunächst 
kurz  einige  allgemeine  Gesichtspunkte  über  den 
Thomasprozeß  erörtert,  an  Hand  deren  das  neue 
Verfahren  besprochen  werden  soll.  Wird  ein 
kohlenstoff-,  Silizium-,  mangan-  und  phOBphor- 
haltiges  Roheisen  im  basischen  Konverter  der 
Einwirkung  des  Luftaauerstofts  unterworfen,  so 
verbrennen  während  der  ersten  Periode  des 
Prozesses  die  drei  erstgenannten  Elemente, 
während  in  der  zweiten  Periode,  dem  sogenannten 
Nachblasen,  der  Phosphor  oxydiert  wird.  Im 
übrigen  sind  die  Verbrennnngsperioden  nicht 
scharf  voneinander  getrennt,  indem  je  nach  der 
Konzentration  und  der  herrschenden  Temperatur 
ein  Teil  des  Phosphors  schon  zu  Beginn  des 
Prozesses,  ein  Teil  des  Mangans  während  der 
Entphosphorung  zur  Verbrennung  gelangen  kann. 
Die  Abscheidung  dieser  Elemente  geschieht  wahr- 
scheinlich in  der  Weise,  daß  der  in  das  Metall- 
bad eintretende  Sauerstoff  den  ihm  entgegen- 
tretenden üeberschuß  an  Eisen  zum  Teil  zu 
Eiseiloxydul  oxydiert,  welches  bestrebt  ist,  sofort 
in  Lösung  zu  gehen.  Da  in  derselben  Lösung 
sich  aber  bereits  Körper  vorfinden,  deren  Affini- 


tät znm  Sauerstoff  bei  dieser  Temperatur  bezw. 
deren  Verbrennungswärme  größer  ist  als  die- 
jenige de«  Eisens,  so  muß  eine  Oxydation  auf 
Kosten  des  Eisenoxyduls  eintreten :  die  verschie- 
denen Fremdkörper  werden  oxydiert  und  das 
Eisenoxydul  wieder  zu  metallischem  Eisen  re- 
duziert. Die  Geschwindigkeit,  mit  welcher  diese 
letzteren  Reaktionen  verlaufen,  Bind  für  die 
verschiedenen  Bestandteile  verschieden  und  sind 
abhängig  sowohl  von  der  Temperatur  als  auch 
von  der  vorhandenen  Schlacke. 

Eine  möglichst  hohe  Temperatur  zu  Beginn 
des  Prozesses  wird  auf  den  Verlauf  desselben 
zunächst  günstig  einwirken.  Der  Siliziumgehalt 
wird  in  den  ersten  Minuten  bis  auf  Spuren  ver- 
ringert. Es  bleiben  für  die  erste  Periode 
daher  hauptsächlich  Kohlenstoff  und  Mangan 
übrig.  Solange  noch  Kohlenstoff  vorhanden  ist, 
kann  eine  einigermaßen  erhebliche  Entphos- 
phorung nicht  stattfinden,  besonders  da  für  das 
Phosphorpentoxyd  noch  kein  geeignetes  Lösungs- 
mittel vorhanden  ist.  Wünscht  man  demnach 
die  Entkohlungsperiode  nach  Möglichkeit  ab- 
zukürzen, so  muß  der  Kohlenstoff  so  rasch  wie 
möglich  verbrannt  werden,  und  dies  ist  wieder 
um  so  eher  der  Fall,  je  höher  die  Temperatur 
des  Bades  ist.  Dies  ergibt  sich  aus  der  Tat- 
sache, daß  die  Affinität  des  Kohlenstoffes  zum 
Sauerstoff  mit  der  Temperatur  rascher  steigt 
als  diejenige  des  Eisens  und  des  Mangans.  Ist 
die  Temperatur  in  der  ersten  Periode  des  Pro- 
zesseB  dagegen  relativ  niedrig,  so  verbrennt  der 
Kohlenstoff  langsamer,  dafür  aber  eine  erheb- 
lichere Menge  von  Mangan. 

Um  diese  vorteilhafte  hohe  Temperatur  der 
Entkohlungsperiode  zu  erreichen,  hat  man  eine 
Reihe  von  Mitteln  an  der  Hand.  Man  wird 
Sorge  dafür  tragen,  daß  die  Temperatur  des 
vom  Mischer  oder  Kupolofen  kommenden  Roh- 
eisens möglichst  hoch  und  das  Innere  des  Kon- 
verters möglichst  heiß  ist.  Dies  ist  besonders 
für  solche  Betriebe  von  Wichtigkeit,  in  welchen 
der  Schrott  (Schalen  aus  den  Pfannen,  den 
Schlackenkasten  ubw.)  ganz  oder  zum  Teil  mit 
dem  Roheisen  in  den  Konverter  gebracht  werden. 
Aber  auch  hier  wird  man  möglichst  wenig  ab- 
kühlende Zusätze  von  Anbeginn  aufgeben,  da 
jede  Abkühlung  während  der  Entkohlung  un- 
günstig wirkt. 

Anders  dagegen  liegen  die  Verhältnisse  bei 
der  Entphosphorungsperiode,  dem  Bogenannten 
Nachblasen.  Der  Phosphor  hat,  im  Gegensatz 
zum  Kohlenstoff,  die  Eigenschaft,  daß  sein  Ver- 
einigungsbestreben zum  Sauerstoff  mit  der  Tem- 
peratur langsamer  wächst  als  diejenige  des  Eisens 
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and  des  Mangans.  Eine  Folge  hiervon  ist,  daß 
der  Phosphor  am  so  langsamer  verbrennt,  je 
höher  die  Temperatur  des  Bades  ist;  je  weniger 
Phosphor  aber  oxydiert  wird,  nm  so  mehr  Eisen 
verbrennt,  falls  diesss  nicht  durch  einen  hohen 
Mangangehalt  vor  der  Oxydation  geschätzt  wird. 
Wahrend  also  für  die  erste  Periode  eine  mög- 
lichst hohe  Temperatur  wünschenswert,  ist 
es  während  des  Nachblaseus  von  Vorteil,  die 
Temperatur  des  Bades  nach  Möglichkeit  niedrig 
zu  halten,  um  hierdurch  die  Oxydation  des  Phos- 
phors zu  befördern  nnd  die  Eisenverbrennung 
einzuschränken.  Außer  dor  Temperatur  ist  auch 
die  Natur  der  Schlacke  für  die  Durchführung 
der  Entphosphorung  von  Bedeutung.  Bekannt- 
lich kann,  allgemein  gesprochen,  eine  Reaktion 
dadurch  befördert  werden,  daß  man  dieselbe  in 
Gegenwart  solcher  Körper  vor  sich  gehen  läßt, 
welche  befähigt  sind,  mit  einem  der  Reaktions- 
prodnkte  eine  chemische  Verbindung  oder  eine 
Lösung  einzngehen.  Dieser  Tatsache  vei dankt 
man  z.  B.  die  Möglichkeit,  im  Hochofen  Kiesel- 
säure durch  Kohlenstoff  zu  reduzieren.  Das 
gebildete  Silizium  bildet  sofort  nach  seiner  Re- 
duktion mit  dem  bereits  vorhandenen  Eisen  ein 
in  letzterem  lösliches  Silizid.  Wäre  kein  Eisen 
vorhanden,  so  würde  es  nicht  gelingen,  bei 
der  im  Hochofen  herrschenden  Temperatur  Si- 
lizium zu  erzeugen.  In  ähnlicher  Weise  wird 
die  Oxydation  des  Phosphors  nur  dadnrch  er- 
möglicht, daß  man  das  Metallbad  mit  einer 
Schlacke  in  Berührung  bringt,  welche  befähigt 
ist,  das  sich  bildende  Phosphorpentoxyd  rasch 
zu  lösen.  Die  Lösung  geschieht  um  so  rascher, 
je  flüssiger  die  Schlacke  ist,  dank  der  größeren 
Bewegungsfreiheit  der  Moleküle  sowie  der  ge- 
steigerten Diffusionsgeschwindigkeit  der  ge- 
bildeten Verbindung  im  flüssigen  Zustande. 
Nach  einem  Gesetz  der  physikalischen  Chemie 
sinkt  aber  der  Schmelzpunkt  eines  Gemisches 
mit  der  Anzahl  der  Komponenten.  Bekannt  sind 
ja  auch  in  dieser  Beziehung  eine  Reihe  von 
Patenten,  welche  eine  raschere  Entphosphorung 
dadnrch  erstreben,  daß  Bie  durch  Zusatz  basi- 
scher Fremdkörper  (Flußspat  und  dergl.)  die 
Zahl  der  Komponenten  erhöhen  und  hierdurch 
den  Schmelzpunkt  der  Schlacke  herabsetzen.  In 
ähnlicher  Weise  kann  durch  Zusatz  von  Eisen- 
und  Manganoxyden  die  Leichtfliissigkeit  der 
Schlacke  gesteigert  werden. 

Wie  oben  erwähnt,  ist  es  vorteilhaft,  die 
Temperatur  des  Metallbades  während  der  Ent- 
phosphorungsperiode  nach  Möglichkeit  niedrig 
zu  halten.  Daß  dies  nicht  dadurch  geschehen 
darf,  daß  man  beispielsweise  von  Anfang  an 
eine  durch  einen  Ueberschuß  an  Schrott  nnd 
Kalk  abgekühlte  Charge  verarbeitet,  ergibt  sich 
aus  der  Tatsache,  daß  alsdann  die  Entkohlung 
sehr  langsam  verlaufen  würde.  Dann  würde  sich 
die  Verbrennung  viel  stärker  auf  das  Mangan 


erstrecken,  und  die  Folge  davon  würde  sein, 
daß  gegen  Ende  des  Prozesses  nicht  mehr  genug 
Mangan  vorhanden  ist,  um  das  Eisen  vor  der 
Verbrennung  zu  schützen:  der  Abbrand  würde 
erhöht. 

Um  den  erwünschten  kälteren  Verlauf  der 
Entphosphorungsperiode  zu  erzielen,  bedienen 
sich  eine  Reihe  von  Stahlwerken  eines  Zusatzes 
von  Kalk  oder  Schrott,  oder  beiden  zusammen, 
welche  zu  Beginn  des  Nachblasens  in  den  Kon- 
verter gegeben  werden.  Daß  die  Kühlung  mittels 
Kalk  unvorteilhaft  ist,  ergibt  sich  aus  folgender 
Ueberlegung :  Außer  den  gesteigerten  Ausgaben 
für  Kalk  ist  zu  berücksichtigen,  daß  Kalk  ein 
schlechter  Wärmeleiter  ist,  weshalb  die  durch 
ihn  erzielte  Abkühlung  des  Bades  nicht  rasch 
genug  eintritt,  falls  man  nicht  durch  längere 
Unterbrechung  des  Prozesses  die  vollständige 
Wirkung  abwarten  will.  Ferner  aber  wird  durch 
den  Zusatz  von  Kalk  zu  einer  bereits  stark 
kalkhaltigen  Schlacke  der  Schmelzpunkt  der 
letzteren  erhöht,  dieselbe  wird  dickflüssiger  und 
die  Absorption  der  PhosphorBäure  wird  infolge- 
dessen verlangsamt.  Hierzu  tritt  noch  die  Tat- 
sache, daß  eine  zähflüssige  Schlacke  weit  leichter 
Eisentropfen  zurückhält  und  auf  diese  Weise 
zu  einem  nicht  unerheblichen  Eisenverlust  bei- 
trägt. Aach  eine  Abkühlung  durch  Znsatz  von 
Schrott  dürfte,  abgesehen  von  den  hohen  Kosten, 
kaum  zu  empfehlen  sein.  Infolge  der  niedrigen 
spezifischen  Wärme  des  Eisens  erfordert  eine 
energische  Kühlung  eine  erhebliche  Menge  Schrott. 
Ferner  dauert  es  sehr  lange,  ehe  derselbe  ge- 
schmolzen ist.  Während  dieser  Zeit  ist  das  Me- 
tallbad mit  halbgeschmolzenen  Eisenstücken  an- 
gefüllt, welche  das  Bad  verdicken  und  den  Wider- 
stand gegen  den  eindringenden  Wind  erhöhen, 
außerdem  werden  diese  Stücke  leicht  von  der 
Schlacke  festgehalten  und  führen  auf  diese  Weise 
zu  Verlusten.  Durch  Anwendung  von  Schrott, 
dessen  Oberfläche  im  Vergleich  zum  Gewicht 
groß  ist,  läßt  sich  die  Schmelzung  derselben 
beschleunigen. 

Das  von  Floh r  vorgeschlagene  Verfahren 
zur  Behandlung  der  Thomaschargen  ver- 
meidet nun  in  geschickter  Weise  die  unvorteil- 
hafte Kühlung  mit  Kalk  oder  Schrott.  Sein  Ver- 
fahren besteht  darin,  daß  gegen  Ende  der  Ent- 
kohlungsperiode  oder  später  ein  am  besten  zu 
Briketts  gepreßtes  Gemisch  von  eisenoxydhaltigen 
Stoffen  (Hammerschlag,  Walzsinter)  und  Kalk- 
hydrat der  Charge  zugesetzt  wird.  Es  läßt  sich 
eine  rasche  und  intensive  Einwirkung  auf  das 
Metallbad  feststellen,  nnd  es  bedarf  nach  Zusatz 
der  Briketts  nur  noch  einer  verhältnismäßig 
kurzen  Blasezeit,  um  die  Charge  fertig  zu  machen. 
Zunächst  soll  untersucht  werden,  worauf  diese 
Einwirkung  zurückzuführen  ist.  Es  ist  ersicht- 
lich, daß  eine  intensive  Totiiperaturerniedrigung 
stattfinden  muß,  da  dem  Bade  die  zur  Erwärmung 
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der  Ziegel,  zur  Zerlegung  des  Kalkhydrates  and 
des  freiwerdenden  Wassers  in  Wasserstoff  and 
Sauerstoff  erforderliche  Wärmemenge  entzogen 
wird.  Unter  der  Annahme,  daß  auf  1  t  Stahl 
20  kg  Briketts  zur  Verwendung  gelangen,  be- 
rechnen sich  die  oben  angefühlten  Warmemengen 
wie  folgt:  Die  20  kg  Briketts,  deren  spezifische 
Wärme  zu  0,2  angenommen  werden  kann,  müssen 
zunächst  auf  die  Badtemperatur  erhitzt  wer- 
den, welche  zu  Beginn  der  Entphosphorung 
etwa  1420°  C.  beträgt.  Die  von  dem  Bade 
zu  liefernde  Wärmemenge  beträgt  demnach 
20  .  0,2  .  1400  =  5600  WE.  Die  Ziegel  ent- 
halten rd.  ll°/o  Kalk,  der  Hauptsache  nach 
als  Kalkhydrat,  welches  zu  seiner  Zerlegung 
nach  der  Formel  Ca(OH),  =  CaO  +  H,0  für 
das  Grammolekül  CaO  15,5  WE.  erfordert. 
Die  Gesamtmenge  des  in  20  kg  Ziegelmaterial 
enthaltenen  Kalkhydrates   entzieht  dem  Bade 

.    2,lft.  Ift,ö.  1000 
demnach   -  ~,  =  594  WE. 

5b, 1 

Endlich  wird  das  aus  dem  Kalkhydrat  ge- 
bildete Wasser  in  Wasserstoff  und  Sauerstoff  zer- 
legt, was  einer  weiteren  Wärmeentziehung  von 
2230  WE.  entspricht.  Da  die  spezifische  Wärme 
des  flüssigen  Eisens  rd.  0,16  beträgt,  so  wird  sich 
die  Eisenmasse,  entsprechend  der  Verminderung 
ihres  Wärmeinhaltes,  um  5600  +  594  +  2220 
=  8414WE.  um  etwas  über  50»  C.  abkühlen. 
Eine  weitere  Abkühlung  des  Bades  wird  durch 
folgenden  Vorgang  erzielt:  Wie  oben  erwähnt, 
bedarf  es  nach  Zusatz  der  Eisenoxyd-Kalkziegel 
nur  noch  eines  kurzen  Nachblasens,  um  die 
Charge  zu  vollenden,  d.  h.  den  Rest  des  Phos- 
phors zu  verbrennen.  Eb  maß  demnach  ein 
Teil  des  Phosphors  durch  die  zugesetzten  Eisen- 
oxyde verbrannt  werden,  was  wiederum  nur 
durch  einen  Wärmeverlust  des  Hades  erzielt 
werden  kann.  Die  unten  angeführten  Analysen 
zeigen,  daß  in  den  Ziegeln  neben  dem  Eisen- 
oxydul noch  ein  hoher  Prozentsatz  Eisenoxyd 
(Fej03)  vorhanden  ist.  Während  ersteres  sich 
ohne  weiteres  bis  zur  Sättigung  im  Eisenb;ide 
löst,  wird  das  Eisenoxyd  zunächst  in  Eisen- 
oxydul verwandelt,  da  in  Gegenwart  eines  hohen 
Ueberschusses  an  Eisen  bei  so  hoher  Temperatur 
nur  die  eisenreichsto  Verbindung  des  Eisens  mit 
Sauerstoff,  FeO,  beständig  sein  kann.  Der  Gehalt 
der  Ziegel  an  Eisenoxyd,  FefOj,  ist  nach  den 
untenstehenden  Analysen  34  °/«-  20  kg  Ziegel- 
material enthalten  demnach  6,8  kg  Fe^O.t,  welche 
sich  nach  der  Gleichung  zerlegen : 

FeiO,  +  F.>  =  .<  FcO   Ii 

Die  Wärmetönungdieser  Reaktion  betrogt  —  226,2 
+•  235,8  =  -f  !>,*>.  Durch  die  in  20  kg  Ziegel- 
material  enthaltene  Menge  von  Eisenoxyd  werden 
dem  Hade  durch  dessen  Reduktion  zu  FeO  rund 
300  WE.  zugeführt.  Anderseits  aber  ist  all- 
gemein bekannt,  daß  der  Phosphor  infolge  seiner 
großen  Affinität  zum  Eisen  nicht  elementar  im 


Eisenbade  gelöst,  sondern  an  dasselbe  chemisch 
zu  Eisenphosphid,  Fej  P,  gebunden  ist.  Hau  kann 
datier  annehmen,  daß  die  Oxydation  des  Phos- 
phors nach  folgender  Reaktion  vor  sich  geht: 

5  FoO  +  2  FoiI'  =  P,0, -f- 11  F«   2) 

Es  ist  nun  leicht  ersichtlich,  daß  diese  Reaktion 
endotherm  verläuft,  also  eine  Abkühlung  des 
Metallbades  hervorrufen  muß.  Als  Wärmever- 
luste  kommen  in  Betracht  die  Zertegung  von 
5  FeO  so  wie  diejenige  vonFe3P;  Wärmegewinn 
ist  die  Bildungswärme  von  P*Os. 

Zur  Zerlegung  von  5  FeO  sind  erforderlich 
5  .  78,6  =  393  WE.  f  d.  Grammolekül,  üeber 
die  Verbindungswärme  des  Eisenphosphides  sind 
keine  Zahlen  bekannt,  indessen  ist  mit  Sicher- 
heit anzunehmen,  daß  sie  positiv  ist,  zur  Zer- 
legung des  Eisenphosphides  demrack  Wärme 
verbraucht,  das  Bad  also  abgekühlt  wird.  Hei 
der  Bildung  von  P»Os  wird  Wärme  frei,  und 
zwar  für  das  Grammolekül  -f-  357  WE.  Die 
resultierende  Wärmetönung  bei  der  Durchführung 
der  Reaktion  2)e  rgibt  sich  daher  zu  minus  393 
minus  Verbindungswärme  von  Fes  P  4~  357  = 
ininUB  36  minus  Verbindungswärme  des  FesP. 
In  anderen  Worten,  durch  den  Zusatz  von  Walz- 
sinterbriketts wird  ein  Teil  des  Phosphors  unter 
negativer  Wärmetönung  oxydiert.  Während  dieser 
Zeit  wird  demnach  die  Badtemperatur  fallen; 
die  Affinität  des  Phosphors  zum  Sauerstoff 
muß  also  zunehmen,  und  mit  ihr  die  Ge- 
schwindigkeit der  Entphosphorung.  Durch  Zer- 
setzung des  Bindemittels  Ca  (OH)*  wird  CaO 
frei,  welches  in  fein  verteiltem  Zustande  im 
Eisenbad  die  Entphosphorung  bedeutend  erleich- 
tern und  dementsprechend  die  Eisenverbrennung 
einschränken  muß.  Die  Schlacke  enthält  weni- 
ger Eisen  und  die  roten  Dämpfe  der  ausströmen- 
den Gase  verschwinden  fast  vollständig,  ein 
Zeichen  dafür,  daß  die  Eisen-  und  Manganver- 
brennung schwach  ist. 

Die  Herstellung  der  Walzsinter- 
Kalkhydratbriketts.  Die  Ziegel  bestehen 
aus  einer  Mischung  von  Walzsinter  und  Kalk- 
hydrat. Unter  Umständen  kann  auch  der  Zusatz 
eines  gewissen  Prozentsatzes  an  Manganerzen 
von  Vorteil  sein,  da  hierdnrch  später  ein  größerer 
Flüssigkeitsgrad  der  Schlacke  erreicht  wird, 
welcher  der  Entphosphorung  nur  günstig  sein 
kann.  Der  rohe  Walzsinter  wird  zunächst  von 
den  größeren  Eisenstückchen  durch  Sieben  be- 
freit. Um  festzustellen,  welche  Veränderungen 
der  Sinter  bezw.  das  Ziegelmaterial  während 
der  Herstellung  erleiden,  wurden  verschiedent- 
lich Proben  entnommen  und  analysiert;  die  Ana- 
lyse des  Rohsinters  ergab  folgende  Zusammen- 
setzung : 

Kleinstückige  Eiaenjrranalion  .  1,0 

Ki8i-no\v.)   40.23  „ 

KiKPtio.xydul   53,06  „ 

Wasser   0,0  . 
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Auf  einem  Kollergang  wird  der  gesiebte 
Sinter  mit  gebranntem  Kalk  gemahlen.  Das 
Kalziumoxyd  verbindet  sieb  mit  dem  Wasser 
des  Sinters  zu  Ca(OH)j  nnter  Wärmeentwick- 
lung. Durch  Zusatz  von  gelöschtem  Kalk  wird 
der  Prozentgehalt  der  Mischung  an  Kalkhydrat 
auf  die  gewünschte  Höhe  gebracht.  Bereits 
nach  kurzer  Lagerzeit  erhitzt  sich  die  innige 
Mischung  von  Sinter,  Kalk  und  Kalkbydrat  sehr 
stark,  dank  der  Hydratationswärme  des  Kalkes. 
Die  nach  der  Hydratation  noch  übrig  bleibende 
Feuchtigkeit  verdampft,  teils  durch  die  Tem- 
peraturerhöhung, teils  durch  nachfolgendes  länge- 
res Lagern  der  Mischung.  Nach  dreistündigem 
Lagern  wies  die  Mischung  folgende  Zusammen- 
setzung auf: 


Eisengranalien   1,1  o'o 

Eisonoxjd   80,55  „ 

Eisenoxydul   47,90  „ 

Waaser   4,82  „ 

Kohlensäure  .  .'   0,60  . 


Da  bei  dem  Löschen  des  Kalkes  kein  erheb- 
licher Ueberschuß  an  Wasser  vorhanden  war, 
das  nicht  zur  Hydratation  verwendete  aber  ver- 
dampft, so  besitzt  die  einige  Zeit  gelagerte  Mi- 
schung eine  pulverige  Beschaffenheit.  In  der 
Tat  zeigte  eine  Probe,  welche  drei  Tage  lang 
abgelagert  war,  eine  weitere  Abnahme  an  Wasser, 
wie  folgende  Analyse  des  Materials  ergibt: 


Eisengranalien  1 ,06  «  0 

Eisenoxyd  31.40  „ 

Eisenoxvdul   44,70  , 

Kalk  (CaO)  9,89  „ 

Wasser  4,16  n 

Kohlensaure  0,68  , 


Ist  nach  längerem  Lagern  die  Umwandlung 
des  Kalziumoxydes  in  Kalkhydrat  beendigt,  so 
werden  aus.  der  trockenen  Mischung  auf  einer 
hydraulischen  Presse  oder  auf  einer  Kolbenpresse 
Ziegel  hergestellt.  Das  spezifische  Gewicht  der 
fertigen  Steine  ist  abhängig  von  dem  Druck, 
nnter  welchem  sie  gepreßt  worden  sind.  Der 
anzuwendende  Druck  richtet  sich  nach  den  je- 
weiligen Betriebsverhältnissen.  Als  Richtschnur 
dient  hierbei  die  Ueberlegung,  daß  das  spezi- 
fische Gewicht  der  Ziegel  hoch  genug  sein  muß, 
damit  letztere  beim  Eintragen  in  den  Konverter 
die  Schlackenschicht  durchdringen  und  mit  dem 
Metallbade  in  Berührung  treten  können.  Hier- 
nach müßte  der  anzuwendende  Druck  so  hoch 
wie  möglich  sein.  Anderseits  muß  aber  bedacht 
werden,  daß,  wenn  letzterer  ein  gewisses  Maß 
fiberschreitet,  die  Ziegel  zu  dicht  werden  können, 
was  eine  Verminderung  der  Intensität  der  Re- 
aktion zur  Folge  hat.  Ein  Druck  von  80  at 
hat  Bich  in  Dndelingen  bewährt,  doch  erscheint 
es  angebracht,  eher  einen  geringeren  als  einen 
stärkeren  Druck  anzuwenden. 

Um  den  fortigen  Steinen  eine  größere  Wider- 
standsfähigkeit gegen  mochanische  Beanspruchun- 
gen zu  verleihen,  laßt  man  dieselben  einige 


Wochen  an  der  Luft  oder  besser  in  einem 
Trockenofen  trocknen  bezw.  erhärten.  Die  Ana- 
lyse der  gelagerten  Steine  zeigt,  daß  der  Kohlen- 
säuregehalt, welcher  in  der  fertigen  Mischung 
0,65  °/o  betragen  hatte,  auf  1,3  °/o  gestiegen 
ist.  Es  ist  daher  anzunehmen,  daß  die  Er- 
härtung der  Steine  an  der  Luft  durch  einen 
ähnlichen  Vorgang  geschieht  wie  diejenige  des 
Mörtels,  indem  das  Kalkhydrat  sich  mit  der  in 
der  Luft  stets  enthaltenen  Kohlensäure  nach  der 
Gleichung  umsetzt: 

Ca(OH)i  -f  COi  =  Ca  CO,  +  H.O   8) 

Das  Verhältnis  des  Eisenoxyduls  zum  Eisen- 
oxyd bat  Bich  in  den  Steinen  nicht  wesentlich 
verändert,  dieselben  enthalten  in  Prozent: 

Eiaenoxydal  42,05 

Eisenoxyd  88,90 

Ausführung  des  Verfahrens.  Der 
Zusatz  der  Briketts  geschieht  am  besten  dann, 
wenn  die  Flamme  den  mehr  oder  weniger  heißen 
Chargengang  erkennen  läßt,  und  wenn  die 
Schlacke  flüssig  genug  ist,  damit  die  Briketts 
dieselbe  durchdringen  können.  Um  den  Zusatz 
zu  bewerkstelligen,  wird  entweder  der  Prozeß 
während  kurzer  Zeit  unterbrochen  und  die  Bri- 
ketts von  Hand  eingeführt.  Zur  Zeitersparnis 
kann  der  Znsatz  auch  während  des  Blasens  er- 
folgen. Die  Menge  des  Zusatzes  richtet  sich 
nach  den  jeweiligen  Betriebsverhältnissen,  von 
welchen  einige  Beispiele  besprochen  werden 
sollen.  Jedem  StahlwerksmaTine  ist  bekannt, 
daß  der  Chargenverlauf  häufig  unerwartet  beiß 
ist.  Hierdurch  wachsen  die  Gestehungskosten  des 
Thomasstahles  entsprechend  dem  erhöhten  Ab- 
brand  nnd  Kalkverbrauch,  dem  geringeren  Werte 
der  Thomasschlacke  usw.  Damit  die  Gestehungs- 
kosten des  Roheisens  nicht  übermäßig  steigen, 
muß  in  vielen  Thomashütten  ein  Roheisen  mit 
0,5  bis  1  °/o  Silizium  und  höher  Verblasen 
werden.  Daß  ein  solcher  Siliziumgehalt  aber 
ungünstig  ist,  einen  hohen  Kalkverbrauch  und 
geringeren  PhoBphorgehalt  der  Schlacke  nach 
sich  zieht,  ist  ohne  weiteres  klar.  Auch  ist 
der  Chargenverlauf  ein  außerordentlich  heißer, 
so  daß  in  diesem  Falle  die  Kühlung  mit  Walz- 
sinterbriketts von  besonderem  Vorteil  wird. 

Bei  einem  reinen  Stahlwerk  wird  die  Zn- 
sammensetzung des  zu  verblasenden  Roheisens 
ans  dem  Grunde  allgemein  günstiger  sein,  da 
man  während  des  Umschmelzens  im  Knpolofen 
imstande  ist.  den  Siliziumgehalt  des  Roheisens 
etwas  herabzumindern.  Auch  in  diesem  Falle 
wird  ein  Vorteil  zu  erwarten  sein,  wenn  während 
der  Entphosphornng  ein  Zusatz  von  Sinter- 
briketts gemacht  wird.  Infolge  des  niedrigeren 
Siliziumgehaltes  ist  die  Temperatursteigerung 
des  Metallbades  zu  Beginn  des  Prozesses  sehr 
gering.  Die  Affinität  des  Kohlenstoßes  zum 
Sanerstoff  ist  demnach  geschwächt.  Die  Ver- 
brennung wird  sich  während  dieser  Zeit  stärker 


Digitized  by  Google 


686    Stahl  und  Einen. 


Zur  Organisation  moderner  Eiatnhüttenlaboratorien. 


88.  Jahrg.  Nr.  SO. 


auf  das  Mangan  erstrecken,  so  daß  zn  Beginn 
des  Nachblaaens  der  Mangangehalt  des  Metalles 
sehr  niedrig  ist.  Manche  Stahlwerke  suchen 
dem  üebelstande  einer  langen  Entkohlungsperiode 
dadurch  entgegenzutreten,  daß  sie  beim  Um- 
schmelzen  im  Kupolofen  einen  erheblichen  Schrott  - 
znsatz  anwenden,  um  den  Kohlenstoffgehalt  des 
Roheisens  herunterzudrücken.  Dieses  Verfahren 
ist  aber  offenbar  höchst  unwirtschaftlich,  da  dem 
umzuschmelzenden  Schrott  eine  gewisse  Kohlen- 
stoffinenge  zugeführt  wird,  welche  später  wieder 
im  Konverter  oxydiert  werden  muß.  Der  zum 
Schmelzen  erforderliche  Koksverbraucb  ist  sehr 
hoch.  Infolge  der  hohen  Schrottpreise  und  der 
günstigen  Verwertbarkeit  des  Schrottes  im  Martin- 
ofen dürfte  dieses  Verfahren  wohl  kaum  emp- 
fehlenswert Bein.  Wahrend  des  nun  folgenden 
NachblasenB  wird  daher  neben  dem  Phosphor 
um  so  mehr  Eisen  mit  verbrennen,  je  niedriger 
der  Mangangehalt  gesunken  ist.  Eine  weitere 
Folge  des  niedrigen  Mangangehaltes  wird  sein, 
daß  das  fertig  geblasene  Metall  mehr  Sauerstoff 
in  Lösung  halten  kann,  zu  dessen  Austreibung 
später  wieder  mehr  Ferromangan  erforderlich 
sein  wird.  Nun  liegt  es  aber  in  der  Natur  des 
vorliegenden  Verfahrens,  daß,  wie  oben  erörtert, 
ein  gewisser  Prozentsatz  an  Phosphor  ohne 
Wärmeentwicklung  verbrannt  wird.  Durch  dieses 
Festhalten  einer  niedrigeren  Temperatur  wird 
die  Affinität  des  noch  übrig  bleibenden  Phos- 
phors zum  Sauerstoff  gesteigert,  außerdem  be- 


günstigt der  im  Bade  fein  verteilte  Kalk,  wel- 
cher von  der  Zersetzung  von  Ca(OH)j  herrührt, 
die  Entphospbornng;  während  des  Fertigblasens 
der  Charge  verbrennt  daher  weniger  Eisen,  und  das 
fertige  Eisen  ist  ärmer  an  Sauerstoff,  erfordert 
daher  weniger  Ferromangan  zur  Desoxydation. 

Aus  diesen  Darlegungen  ergeben  sich  dem- 
nach eine  Reihe  von  Vorteilen,  welche  im  Tho- 
masstahlwerk durch  das  neue  Verfahren  erzielt 
worden  sind  und  welche  im  folgenden  kurz  zu- 
sammengefaßt seien: 

1.  der  Abbrand  wird  erheblich  vermindert; 

2.  der  Kalkverbrauch  wird  vermindert,  die 
Aufnahmefähigkeit  der  Schlacke  für  Phosphor- 
säure durch  gelöstes  Eisenoxyd  erhöht; 

3.  der  Phosphorsäuregehalt,  nimmt  entsprechend 
dem  geringeren  Abbrand  und  Kalkgehalt  zu; 

4.  die  Verluste  durch  Auswurf  vermindern 
sich  durch  die  kürzere  Blasedauer  ebenfalls 
nicht  unbeträchtlich; 

5.  die  Dauer  des  Nachblaaens  wird  herab- 
gesetzt, die  Erzeugungsfähigkeit  infolgedessen 
erhöht ; 

6.  der  Dampfverbrauch  nimmt  entsprechend 
der  verminderten  Blasozeit  ab; 

7.  infolge  der  Abkürzung  des  Nachblasens 
und  der  niedrigeren  Temperatur,  welche  während 
desselben  im  Konverter  herrscht,  werden  die 
Konverterböden  und  Auskleidungen  geschont  und 
halten  dieselben  infolgedessen  eine  größere  An- 
zahl von  Chargen  aus. 


Zur  Organisation  moderner  Eisenhüttenlaboratorien. 

Von  A.  Wen ce Ii us. 


Bau,  Organisation  und  Betrieb  eiues  neuzeit- 
lichen Eisenhutten  -  Laboratoriums  lassen 
sich  nicht  in  einigen  Zeilen  besprechen  und  auch 
nicht  nach  ein  und  derselben  Schablone  beban- 
deln. Es  gibt  eben  verschiedenartige  Labora- 
torien, wie  es  verschiedenartige  Werke  gibt. 
Die  Anforderungen,  die  an  ein  Laboratorium  ge- 
stellt werden,  sind  nicht  überall  dieselben;  sie 
ändern  sich  mit  jedem  Revier,  ja  sogar  mit  jedem 
Werk:  die  Hütten  des  Minettenreviers,  die  ihre 
eigenen  Erze  verarbeiten  und  nur  Koks  und 
Manganerze  von  außen  beziehen,  brauchen  andere 
Laboratorien  wie  diejenigen  des  rheinisch-west- 
fälischen Reviers,  wo  jede  Schaufel  Erz  fremden 
Ursprungs  ist  und  meist  nur  die  Kohle  an  Ort 
und  Stelle  gewonnen  wird.  Ebenso  werden  die 
Verhältnisse  in  Oberschlesien,  in  England  oder 
in  den  Vereinigten  Staaten  wieder  ganz  andere 
sein.  Auch  der  Situationsplan  des  Werkes  spielt 
hier  eine  große  Rolle,  und  es  fragt  sich :  ist 
die  Hütte  am  Wasser  gelegen,  sind  die  einzel- 
nen Betriebe  weit  voneinander  entfernt?  End- 
lich kommen  auch  die  Ansichten  .  eines  ein- 
zelnen Betriobsbeamten  stark  in  Betracht;  so 


will  ein  Hochofeningenieur  jeden  Abstich  unter- 
sucht haben,  während  ein  anderer  seinem  Auge 
mehr  traut  als  einer  Analyse ;  dieser  hält  nichts 
von  Gasanalysen,  während  jener  den  größten 
Wert  darauf  legt  usw.  Im  Thomasbetrieb  will 
Hr.  A.  alle  Chargen  auf  Phosphor,  Mangan  und 
Kohlenstoff  untersucht,  haben,  während  Hr.  B. 
nur  die  sofortige  Untersuchung  von  Phosphor 
und  Kohlenstoff  verlangt.  Kurz,  jeder  hat  seine 
eigene  Ansicht. 

Wie  dem  auch  sein  mag,  so  viel  steht  fest, 
daß  das  Laboratorium  ein  Ganzes  für  sich  bilden 
und  frei  von  jeder  Einseitigkeit  und  jeder  Ab- 
hängigkeit von  anderen  Betrieben  sein  muß. 
Die  Unabhängigkeit  des  Laboratoriums  von  dem 
Betriebe  ist  eine  Garantie  seiner  Unparteilich- 
keit und  muß  daher  festes  Prinzip  bleiben.  Die 
abgegebenen  Analysen  müssen  zuverlässig  für 
jeden  sein,  und  es  ist  Sache  des  Vorstandes, 
dafür  zu  sorgen,  daß  nur  genaue  Resultate  ab- 
geliefert werden.  Die  Möglichkeit  falscher  Ana- 
lysen ist  weil  geringer,  als  diejenige  schlechter 
Proben,  die  auf  Ungleichmäßigkeit  des  Materiales 
deuten.    Es   dürfen   ferner   keine  Vorschriften 
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über  Ablieferungszeit  eines  Resultates  von  Seiten 
des  Betriebes  gemacht  werden,  und  man  darf 
nicht  von  einem  Chemiker  verlangen,  daß  er  in 
20  Minuten  ein  Resultat  abliefert,  zu  dessen 
Erreichung  vier  Stunden  erforderlich  sind.  Solche 
Schnellanalysen  sind  wertlos  und  schaden  nur 
dem  guten  Huf  des  Laboratoriums. 

*       .  * 

In  vielen  Hütten,  wo  Stahlwerk  und  Hoch- 
öfen weit  auseinanderliegen,  ist  es  oft  schwer, 
einen  geeigneten  Bauplatz  für  das  Laboratorium 
zu  finden.  Das  Stahlwerk  beansprucht  schnelle 
Bestimmungen  von  Mangan,  Phosphor  und  Kohlen- 
stoff in  jeder  Charge,  und  will  die  Resultate 
schon  haben,  ehe  gewalzt  wird.  Es  muß  also 
schnell  und  fortwahrend  gearbeitet  werden,  d.  h. 
Tag  und  Nacht,  wie  der  Betrieb  geht.  Konverter 
und  Laboratorium  gehören  da- 
her nebeneinander,  damit  der 
Betriebsführer  nicht  zu  weit  zu 
gehen  hat.  Es  empfiehlt  sich, 
in  diesem  Falle  ein  besonderes 
Betriebslaboratorium  mit 
Tag-  und  Nachtschicht  einzu- 
richten, als  Filiale  des  Haupt- 
laboratoriums, das  an  einem  ge- 
eigneten Platze,  staub-  und  er- 
schütterungsfrei, außerhalb  des 
Werkes  zu  liegen  kommt. 

Das  Betriebslaboratorium 
(Abbildung  1)  besteht  zweck- 
mäßig aus  drei  Bäumen,  die 
zusammen  niebt  mehr  als  40  qm 
einzunehmen  brauchen :  einer 
kleinen  Probenstube  mit  elek- 
trisch betriebener  Bohrmaschine  nebst  Schleif- 
stein und  einem  Gestell  zum  Aufbewahren 
der  Proben,  einem  Wägezimmerchen  mit  Schreib- 
tisch und  einem  Arbeitssaal  mit  gutem  Abzug. 
—  Wasser,  Ausfluß,  Heizgas  und  elektrisches 
Licht,  mehr  braucht  man  in  diesem  kleinen  Be- 
triebslaboratorium, das  selbstverständlich  unter 
Beaufsichtigung  UDd  Kontrolle  des  Hauptlabora- 
toriums steht,  nicht.  Man  kann  hier  die  Zwölf- 
oder noch  besser  die  Achtstundcnschicht  einführen : 
Morgenschicht  von  5  bis  1,  Abendschicht  von 
1  bis  9  und  Nachtschicht  von  9  bis  5  Uhr. 
Je  nach  der  Arbeit  sind  ein  oder  zwei  Laboranten 
für  die  Schicht  erforderlich,  ein  Arbeiter  zum 
Vorbereiten  der  Proben  und  ein  Junge  zum  Ab- 
holen der  Proben  und  Abtragen  der  Resultate. 
Werden  in  der  Stunde  nicht  über  vier  Chargen 
gemacht,  so  genügt  ein  einziger  Laborant,  um 
die  Kohlenstoff-,  Mangan-  und  Phosphorbestim- 
mungen  auszuführen,  denn  selten  wird  mehr  ver- 
langt. Uebrigeus  darf  dieses  Betriebslaborat  orium 
nur  eine  Anzahl  genau  angegebener  Bestimmungen, 
in  genau  angegebenem  Material,  durch  genau  an- 
gegebene Methoden   abliefern.     Zum  Beispiel: 


Kohlenstoff,  Mangan,  Phosphor  in  jeder  Stahl- 
charge, Mangan  in  je  zwei  Mischereisen-Proben 
in  einer  Arbeitsschicht. 

Die  kleine  viereckige  Probe,  die  ihre  Num- 
mer eingeprägt  tragt,  wird  in  das  Labora- 
torium gebracht,  so  rasch  wie  möglich  ab- 
geschliffen und  trocken  (und  ölfrei!)  angebohrt; 
es  muß  so  viel  gebohrt  werden,  wie  für 
drei  Analysen  nötig  ist.  Die  Spane  kom- 
men in  eine  Schachtel,  die  die  Nummer  der 
Charge  tragt,  uud  die  Probe  wird  sofort  vom 
Laboranten  angesetzt.  Es  empfiehlt  sich,  ein 
Register  zu  führen,  in  dem  die  genaue  Zeit  an- 
gegeben ist,  wann  die  Probe  im  Laboratorium 
anlangt,  und  wann  die  Resultate  abgeliefert  sind. 
Das  angebohrte  Stahlviereck  und  die  dazu- 
gehörige Spaneschaobtel  kommen  zur  Aufbewah- 
rung in  das  oben  erwähnte  Gestell,  das  aus 
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Abbildung  1.    Plan  einen  ßetriebslaboratoriumg. 


kleinen  Fachern  von  10  cm  □  besteht;  hier 
müssen  die  Proben  unbedingt  einige  Tage  auf- 
bewahrt bleiben.  Täglich  einmal  werden  vom 
Chefchemiker  einzelne  Proben  oder  Schachteln 
zur  Kontrollanalyse  zum  Hauptlaboratorium  ver- 
langt. Die  Kontrollanalyse  des  vom  Stahlwerks- 
betrieb gelieferten  Stahlstückes  muß  Sache  des 
Chefchemikers  allein  bleiben,  und  es  dürfen 
keine  sogenannten  Kontrollproben  (d.  h.  andere 
Stahlstücke)  von  irgend  einem  Angestellten  des 
Stahlwerkes  unter  geheimer  Bezeichnung  im 
Laboratorium  angenommen  werden ;  wenigstens 
dürfen  diese  Proben  nicht  als  im  Sinne  der 
Kontrollierung  der  Analyse  liegend  angesehen 
werden ;  sie  können  höchstens  zur  Kontrolle  der 
Zusammensetzung  des  Materiales  dienen.  Halt 
der  Betriebsführer  ein  Resultat  für  unmöglich, 
so  verlange  er  zunächst  noch  einmal  eine  Ana- 
lyse von  derselben  Probe;  stimmt  diese  mit  der 
ersten  überein,  so  liefere  er  eine  zweite  Probe, 
jedoch  offen  und  ohne  die  oben  erwähnte  ge- 
heime Bezeichnung.  Differenzen  müssen  übrigens 
vom  diensthabenden  Laboranten  im  Betriebs- 
analysenbuch dem  Chefchemiker  augezeigt  wer- 
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den,  damit  dieser  im  Hauptlaboratorium  die  An- 
gelegenheit weiter  untersuchen  kann. 

Was  die  Arbeitsmethoden  dort  anlangt,  so 
müssen  dieselben  sehr  genau  angegeben  und  sehr 
genau  eingehalten  werden.  Da  wohl  die  Kohlen- 
stoffbestimmungen meist  nach  Egger tz  ausge- 
führt und  auch  bei  Nacht  verlangt  werden,  wäre 
es  vielleicht  ratsam,  sie  durchweg  in  einer  Camera 
obscura  bei  gleichem  künstlichem  Licht  auszu- 
führen, um  dem  Laboranten  die  Arbeit  bei  Tag 
oder  bei  Nacht  gleich  zu  gestalten.  Außer  den 
zwei  kleinen  Räumen  müßte  also  in  diesem  Falle 
noch  eine  kleine  Dunkelkammer  angebracht  wer- 
den mit  einer  Auerlampe  hinter  Milchglasscheibe 

Das  Personal  des  Betriebslaboratoriuins 
kann  hinsichtlich  seiner  Pünktlichkeit  und  Dis- 
ziplin von  dem  diensthabenden  Botriebsbeamton 
beaufsichtigt  werden ,  der  den  Vorsteher  des 
Laboratoriums  von  jeder  Unregelmäßigkeit  in 
Kenntnis  setzen  soll.  Betreffs  der  Arbeits- 
methoden ist  einzig  und  allein  die  Angabe  des 
Chefchemikers  maßgebend.  Jede  Woche  wechselt 
•Jas  Personal  mit  der  Schicht,  entweder  unter 
sich  im  Betriebslaboratorium  oder  noch  besser 
mit  dem  Personal  des  Hauptlaboratoriums.  Es 
ist  anzuraten,  nicht  immer  dieselben  Laboranten, 
Arbeiter  und  Jungen  zusammenzubehalten. 

Ueber  Kontrollanal. ysen  soll  weiter  noch 
gesprochen  werden.  Es  können  Grenzen  für  zu- 
lassige Analysendifferenzen  bei  Kontrollanalysen 
gestellt  werden,  und  für  Fehler  Strafen  ange- 
setzt sein.  Ein  Unterschied  von  0,1  °/o  im 
Mangan  und  von  0,0 1  °/o  im  Phosphor  ist  nicht 
statthaft  bei  Stahlproben  mit  weniger  als  1  "ja 
Mangan  und  0,1  <V0  Phosphor.  Es  ist  leicht, 
den  Arbeitseifer  des  Laboranten  durch  Aus- 
setzung von  Prämien  für  genauestes  Arbeiten, 
also  für  kleinste  Analysendifferenzen  bei  der 
Kontrolle,  anzufeuern. 

Da  die  Errichtung  solcher  Betriebslabora- 
torien  nicht  viel  kostet,  ist  es  vielleicht  in  sehr 
großen  Hütten  mit  ausgedehntem  Betriebe  an- 
gebracht, zwei,  oder  mehr  solcher  Filialen  des 
Hauptlaboratoriums  anzulegen.  In  jedem  Falle 
sind  Betriebslaboratorien  überall  da  zu  emp- 
fehlen, wo  es  sich  darum  handelt,  über  in  raschem 
Tempo  sich  folgende  Proben  vergleichbare,  schnell 
erhaltbare  Analysenresultate  zu  bekommen.  Fieber- 
haftes Arbeitt-n  gehört  nicht  in  das  Hauptlabora- 
torium,  das  als  wissenschaftliches  Institut  zu  be- 
trachten ist  und  wo  demzufolge  auch  die  in 
einem  solchen  nötige  Ruhe  herrschen  muß. 

»  * 

Das  H  a  u  p  1 1  a  h  o  r  a  t  o  r  i  u  in  zerfällt  iu  zwei 
getrennte  Abteilungen:  »in  I'robenamf.  und  ein 
Untersuchungsamt. 

Dem  Probenamt  obliegt  die  Entnahme  der 
Proben,  deren  Vorbereitung  zur  Analyst'  und 
die  Buchführung;  auch  können  ihm  noch  andere 


Zweige  zugeteilt  werden,  wie  noch  weiter  zu 
erläutern  ist.  Hat  das  Laboratorium  sich  viel 
mit  Erzuntersuchungen  zu  befassen,  und  be- 
sitzt das  Werk  einen  Hafen,  wo  die  Erze  zum 
größten  Teil  ankommen,  so  errichtet  man  am 
besten  im  Hafen  eine  Filiale  des  Probenamtes, 
mit  Steinbrecher,  Stampfplatten,  unter  Um- 
ständen auch  Trockenapparaten  und  Wage,  da 
es  ja  sehr  wichtig  ist,  die  Feuchtigkeitsbestim- 
mungen möglichst  rasch  auszuführen.  Kommen 
die  Rohmaterialien  mit  der  Bahn  an  und  sind 
die  Ausladeplätze  weit  von  dem  Laboratorium 
entfernt,  so  kann  die  Filiale  des  Probenamtes 
auch  hier  angelegt  werden.  Letztere  ist  eben 
auf  jeder  Hütte  anders  und  je  nach  Lage  und 
den  Verhältnissen  angemessen  anzuordnen. 

Wo  man  über  genügend  Platz  verfügt,  ist 
das  Probenamt  in  einem  besonderen  Gebäude,  ge- 
trennt vom  Untersuchungsamt,  unterzubringen. 
Zum  Beispiel  können  zwei  Gebäude  hinterein- 
ander angelegt  werden  (vergl.  Abbild.  2).  Das 
vordere  einstöckige  dient  dabei  als  Probenamt, 
das  hintere  in  U-Form  erbaute,  zweistöckige, 
als  Untersuchungsamt:  beide  sind  durch  einen 
Hof  getrennt.  Um  in  das  Untersuchungsamt 
zu  gelangen,  muß  man  durch  das  Probenamt, 
das  allein  Verkehr  mit  den  einzelnen  Werks- 
betrieben pflegt.  Das  Probenamt  untersteht 
einem  gewissenhaften  und  zuverlässigen  Chemiker 
oder  Ingenieur,  der  mehrere  junge  Ingenieure, 
die  später  zum  Betrieb  übergehen  können,  zur 
Probenahme  benötigt.  Man  darf  nicht  ver- 
gessen, daß  die  Probenahme  die  wichtigste  Arbeit 
des  Laboratoriums  ist.  Eine  falsche  Analyse 
kann  immer  wieder  gut  gemacht  werden,  eine 
falsche  Probenahme  aber  nur  selten;  darum 
sei  auch  das  Personal  des  Probenehmers  ein 
ausgesuchtes.  Neben  den  jungen  Ingenieuren  seien 
auch  ältere  Leute  angestellt,  die  lange  Praxis 
hinter  sich  haben  und  die  Rohmaterialien  gut 
kennen;  solche  Leute  sind  unbezahlbar. 

Zur  Vorbereitung  der  Proben  sind  alle  nötigen 
Maschinen  in  einem  besonderen  Räume  des  Probe- 
amtes unterzubringen:  Bohrmaschine,  Schleif- 
steine, Stampfapparate.  Mühlen,  alles  mit  me- 
chanischem Antrieb ;  auch  Stampfplatten,  Mörser 
und  dergleichen  zum  Handbetrieb.  Man  vermeide, 
aas  leichtverständlichen  Gründen,  Ferrolegie- 
rungen und  Roheisen,  ferner  Thomaseisen  und 
Hftmatiteisen  nebeneinander  oder  mit  denselben 
Apparaten  zu  zerkleinern.  Das  Probenamt  liefert 
die  Proben  analysenhereit  an  das  Untersuchungs- 
amt; es  hat  also  nicht  nur  für  die  beste  Zer- 
kleinerung zu  sorgen,  sondern  auch  für  das 
Trocknen.  Die  Feucht  igkeitsbestimtuungen  werden 
somit  im  Probenamt  besorgt,  das  über  geeignete 
Dampftrockenschränke  und  Waagen  verfügt. 
Der  Feuchtigkeitsgehalt  wird  vom  Probenamt  auf 
den  dem  Untersuchungsamt  zugeschickten  Proben- 
dosen  vorgemerkt;   der  Chemiker  erhält  somit 
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die  zu  untersuchenden  Proben  lufttrocken  und 
fertig  zum  Einwägen. 

Ein  Raum  des  Probenamtes  dient  als  Ge- 
schäftszimmer für  die  Buchführung.  Sobald  eine 
Probe  in  das  Laboratorium  gebracht  wird,  wird 
sie  mit  einer  laufenden  Nummer  versehen  und 
in  das  sogenannte  „Ein-  und  Ausgangsjournal" 
eingetragen.  Dieses 
Buch  enthält  folgende 
Rubriken  : 

1.  Datum  des  Ein- 
gange»; 2.  Laborato- 
riumsnumraer;  3.  Be- 
zeichnung der  Proben 
und  der  gewünschten 
Bestimmungen;  4.  ge- 
fundene Feuchtigkeit; 
5.  welchem  Betrieb 
die  Resultate  mitzu- 
teilen sind;  6.  Name 
des  Chemikers,  der  die 
Analyse  durchzufüh- 
ren hat;  7  Anzahl 
der  Einzelbestimmun- 
gen ;  8.  Seite  des  Ana- 
lysen -  Registers ,  auf 
der  die  Resultate  ein- 
getragen sind ;  9.  wie- 
viel laut  Tarif  zu  be- 
rechnen ist;  10.  Da- 
tum des  Ausganges : 
1 1 .  sonstige  Bemer- 
kungen. 

Sobald  die  Probe 
fertig  bereitet  ist.  wird 
sie  an  den  betreffen- 
de» Chemiker  in  »las 
Untersuchungsamt  ge- 
schickt mit  einem  Be- 
gleitschein, der  alle 
für  ihn  nötigen  An- 
gaben enthalt.  Nach 
Fertigstellung  der 
Analyse  liefert  der 
Chemiker  Resultat  und 
Probe  an  das  Proben- 

amt  zurück,  das  dann  alles  Weitere  veranlaßt. 
Der  Chemiker  hat  somit  keinen  Verkehr  mit  den 
Einzelbetrieben,  die  im  Probenamt  jede  Auskunft 
finden.  Die  Ergebnisse  werden  nun  in  das  Ana- 
lysenregister eingetragen,  worüber  ein  Schein  an 
den  betreffenden  Betrieb  geschickt  wird.  Ob  ein 
oder  mehrere  Analysenbiicher  angelegt  werden 
sollen,  ist.  Sache  eines  jeden  Laboratoriums, 
ebenso  ob  die  Resultate  dem  Betriebe  durch 
Scheine  oder  Bücher  mitgeteilt  werden.  Die  Ana- 
lysenbücher müssen  jedenfalls  im  Laboratorium 
bleiben  und  sollen  nicht  weitergegeben  werden. 

Zum  Verkehr  zwischen  Betrieh  und  Labora- 
torium sind  in  einigen  Hütten  besondere  Ana- 


lysen-Gutscheine eingeführt,  die  die  Probe  be- 
gleiten und  mit  den  Resultaten  wieder  zum 
Betrieb  zurückkommen.  Ich  halte  diese  Ein- 
richtung für  sehr  zweckmäßig,  weil  sonst  oft 
Proben  in  das  Laboratorium  kommen,  die  un- 
genügend bezeichnet  sind;  die  verschiedenen 
vorgedruckten  Rubriken  des  Gutscheines  erinnern 


Abbildung  2.    Plan  dos  Krdgoschowcs  einea  Hauptlaboratorium«. 


den  Betriebsbeamten  stets  an  die  Angaben,  welche 
er  dem  Laboratorium  zu  geben  hat:  genaue  Be- 
zeichnung der  Proben  und  der  gewünschten  Be- 
stimmungen, welchem  Konto  die  Analyse  an- 
zurechnen ist,  Datum  der  Uebergabe  usw. 

Alle  schriftlichen  Arbeiten  und  Mitteilungen 
sind  von  einem  gut  eingearbeiteten  Beamten  zu 
besorgen,  der  nebenbei  auch  den  Telephondienst 
versieht,  das  Schichtenbuch  führt  und  alle  Bestel- 
lungen abzuschreiben  hat.  Auf  großen  Hütten 
kann  man  von  diesem  Beamten  auch  Stenographie 
und  Schreibmaschinenschrift  verlangen. 

Alle  Proben  werden,  nach  Nummern  geordnet, 
wenigstens  drei  Monate  im  l'robenatnt  aufbewahr' 
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Sämtliche  abgegebenen  Resultate  sollen  sich  auf 
die  lufttrockene,  bei  105°  C.  getrocknete  Probe 
beziehen,  die  Feuchtigkeit  aber  nebenbei  an- 
gegeben sein. 

Dem  Probcnamt  kann  eventuell  noch  die  Unter- 
suchung derjenigen  Proben  anvertraut  werden, 
von  denen  keine  Probe  aufbewahrt  werden  kann 
(z.  B.  Gasanalysen),  oder  die  direkt  auf  der 
Hütte  zu  machen  sind  (z.  B.  Staubbestimmungen 
in  Gasen).  Vielleicht  kann  man  hier  auch  die 
Abteilung  , Metallographie*  unterbringen. 


Wenn,  wie  es  zu  empfehlen  ist,  das  La- 
boratorium seinen  eigenen  Dampfkessel  hat, 
so  ist  dieser  im  Probenamte  unterzubringen, 
welches  dann  das  Laboratorium  mit  Dampf  für 
die  Heizkörper,  die  Dampfbader  und  die  Destil- 
lierapparate zu  versorgen  hat.  Ebenso  werden 
im  Probenamt  Gas-  und  Wasseruhren  sowie 
Elektrizitätszähler  des  Hauptlaboratoriums  an- 
gelegt. Eine  Reparaturwerkstätte  für  Schreiner- 
und SchlosBerarbeiten  ist  gleichfalls  hier  unter- 
zubringen. (Schluß  folgt.) 


Ein  Studienplan  für  die  weitere  Erforschung  der  hydraulischen 

Bindemittel. 

Von  Professor  Dr.  Karl  Zulkowski  f. 


In  früheren  Nummern  dieser  Zeitschrift*  habe 
ich  einen  Aufsatz  über  die  chemisch  -  physi- 
kalischen Verbältnisse  der  hochbasischen  Hoch- 
ofenschlacken und  Zemente  veröffentlicht,  welcher 
die  Ergebnisse  einer  vor  etwa  vier  Jahren  be- 
endeten Arbeit  enthielt.  Die  Veranlassung  zu 
dieser  Veröffentlichung  waren  die  von  Dr.  Otto 
Schott  durchgeführten  ausgedehnten  Unter- 
suchungen.** welche  in  den  wichtigsten  Fragen 
mit  meinen  Ansichten  im  besten  Einklang  standen, 
und  die  ich  durch  neue  Beobachtungen  noch  mehr 
zu  stützen  vermeinte. 

In  der  letztjährigen  Generalversammlung  des 
Vereines  deutscher  Portlandzement-Fabrikanten 
haben  mehrere  Zementforscher  über  die  Kon- 
stitution der  Portlandzemente  höchst  interessante 
und  lehrreiche  Vorträge  gehalten,  die  aber  —  wie 
das  fast  immer  der  Fall  war  —  in  den  Haupt- 
fragen ziemlich  weit  auseinandergingen.***  Die 
Ausführungen  des  Dr.  Otto  Schott  kommen  wie- 
derum meinen  Ansichten  ziemlich  nahe,  und  wenn 
ich  alle  bis  jetzt  erzielten  Versuchsresultate 
unter  gleichzeitiger  Berücksichtigung  der  Vogt- 
schen  Arbeiten  über  Silikatschmelzen  überschaue, 
so  will  es  mir  scheinen,  daß  wir  von  dem  End- 
ziele unserer  Erkenntnis  über  die  hydraulischen 
Bindemittel  nicht  sehr  weit  entfernt  sind.  Viele 
Erscheinungen,  die  sich  bei  der  Darstellung  und 
Verarbeitung  derselben  dem  Beobachter  entgegen- 
stellen und  mitunter  zu  den  sonderbarsten  Vor- 
stellungen Veranlassung  gaben,  finden  allmählich 
eine  befriedigende  Erklärung. 

Ein  Hauptgrund,  waruui  die  meisten  alteren 
Arbeiten  auf  diesem  Gebiete  so  wenig  befriedi- 
gende Resultate  ergaben,  ist  in  erster  Linie  auf 
den  damaligen  Mangel  geeigneter  Versuchsöfen 
für  die  erforderlichen  Hitzegrade  zurückzuführen. 
Hätten  mir  jene  Oefen  zur  Verfügung  gestanden, 


•  l«07  Nr.  29  S.  1002.  Nr.  30  S.  109*. 
•*  «Kalkuilikate  umi  Kalkalumiuato  in  ihren  Be- 
Ziehungen   tum   l'ortlandzementt.  ■Heidelberg,  Karl 
Kößler,  190«. 

••♦  Sieh«  da»  Protokoll  der  Verhandlungen.  J.  1907. 


wie  sie  z.  B.  Dr.  Otto  Schott  dermalen  ver- 
wendet, so  wäre  auch  ich  entschieden  weiter 
gekommen  und  manches  Zweifelhafte  wäre  end- 
gültig entschieden  worden.  Ein  weiterer  Grund 
des  langsamen  Fortschrittes  ist  aber  in  dem 
Umstand  zu  suchen,  daß  man  den  Portlandzement 
und  immer  nur  den  Portlandzement,  als  das 
komplizierteste  hydraulische  Gebilde,  zum  Aus- 
gangspunkt der  Untersuchung  wählte.  So  kam 
es,  daß  man  sogar  das  Manganoxydul  (Fuchs) 
als  einen  konstituierenden  oder  doch  wesent- 
lichen Bestandteil  ansah  und  die  kompliziertesten 
Formeln  für  den  Portlandzement  aufstellte.  Der 
umgekehrte  Weg  wäre  der  richtigere  gewesen; 
man  hätte  künstliche  hydraulische  Bindemittel 
einfachster  Zusammensetzung  nach  molekularen 
Verhältnissen  aufbauen  und  kombinieren  sollen, 
und  die  dabei  erzielten  Ergebnisse  hätten  gewiß 
unzweideutigere,  präzisere  Aufschlüsse  erteilt. 

Aehnliche  Schwierigkeiten  stellten  sich  einstens 
auch  der  Beurteilung  des  Glases  entgegen ;  man 
wußte  nicht,  ob  dasselbe  aus  wohldefinierten 
Verbindungen  bestehe  oder  nur  eine  ineinander- 
und  durcheinandergeschmolzene  Masse  der  Roh- 
stoffe sei.  Wohl  haben  van  t' Hoff  und  Vogt 
das  Handelsglas  als  feste  Lösung  meist  kom- 
plizierter Silikate  erkannt  und  Mylius  und 
Forster  als  Doppel  Verbindungen  eines  Al- 
kali- und  Erdalkalisilikates  bezeichnet;  aber 
damit  allein  war  der  Praxis  noch  nicht  gedient. 
Schon  lange  vorher  wußte  man,  daß  die  Güte 
des  Glases  desto  mehr  zunehme,  je  näher  seine 
Zusammensetzung  der  empirischen  Formel 

(3  SiO,,  5LO)  +  (3  SiO,,  MO) 

entspricht,  und  ich  habe  später  zu  beweisen 
gesucht,  daß  man  außerdem  bestrebt  sein  müsse, 
ein  möglichst  homogen  s  Glas  zu  erzeugen,  um 
demselben  eine  gewisse  Beständigkeit  gegen 
Wasser,  Temperaturwechsel,  Eutglasung,  Trü- 
bung und  sonstige  nachteilige  Einflüsse  zu  er- 
teilen. Die  zustimmenden  Kundgebungen,  die 
mir  seinerzeit  aus  Fachkreisen  zukamen,  haben 
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meinen  Ansiebten  rechtgegeben.  Es  geht  also 
nicht  aD,  in  der  allgemeinen  Formel 

x(mSiO»,  HsO) -f  y  (n8iOi,  MO) 

für  die  Gläser  die  Koeffizienten  x  und  y  be- 
liebig zu  wählen,  weil  sich  sonst  viele  kom- 
plizierte Doppelverbindungen  mit  besonderen 
Eigenschaften  bilden,  welche  geneigt  sind,  eine 
selbständige  Rolle  bei  der  Verarbeitung  der 
Glasmasse  und  bei  der  späteren  Anwendung  des 
Glasgegenstandes  zu  spielen.* 

Wenn  man  somit  die  Güte  des  Glases  auch 
ganz  in  der  Hand  hat,  so  ist  man  doch  vielfach 
genötigt,  aus  ökonomischen,  technischen  und 
sonstigen  Gründen  von  der  angegebenen  Kegel 
abzugehen.  Wenn  man  die  Zusammensetzung 
der  hydraulischen  Bindemittel  und  ihr  Verhalten 
in  Betracht  zieht,  so  drängt  sich  dem  Beobachter 
bald  die  Ueberzeugung  auf,  daß  dieselben  in  der 
Hauptsache  ebenfalls  Doppelverbindungen  sind 
oder  aus  mehreren  derselben  bestehen.  Ich  hab« 
schon  bei  meinen  Erstlingsarbeiten  diese  An- 
nahme gemacht,  später  weniger  Wert  darauf 
gelegt,  bis  endlich  Dr.  Otto  Schott  auch  zu  der- 
selben Ansicht  gelangte  und  diese  zu  beweisen 
suchte.  Diese  Doppelverbindungen  sind  freilich 
ganz  anderer  Art,  denn  sie  sind  hochbasisch 
und  nicht  aus  Silikaten  allein,  sondern  aus  Sili- 
katen und  Aluminaten  zusammengesetzt. 

Ein  Hauptbestandteil  der  Zemente  ist  nach 
meiner  Ansicht  bekanntlich  das  Dikalzium-Meta- 
silikat,  wahrend  andere  die  Existenz  dieser  Ver- 
bindung verneinen  und  an  Stelle  dessen  ein 
aktives  Dikalziumorthosilikat  setzen,  ohne  an- 
zugeben, wie  man  sich  die  Konstitutionsver- 
schiedenheiten der  aktiven  und  indifferenten 
Modifikation  vorstellen  könnte.  Die  fabrikmäßige 
Darstellung  des  wirksamen  Dikalziumsilikates  ist 
undurchführbar  wegen  der  zu  hohen  Schmelz- 
temperatur und  weil  es  beim  Abkühlen  gewöhn- 
lich zerrieselt.  Ueber  den  Grund  dieser  auf- 
fallenden Erscheinung  bat  man  sich  vielfach  den 
Kopf  zerbrochen,  und  ich  gab  seinerzeit  als  Ur- 
sache derselben  den  beim  langsamen  Abkühlen 
stattfindenden  Uebergang  aus  der  Meta-  in  die 
indifferente  Orthomodifikation  und  die  dadurch 
bedingte  innere  Spannung  an.  Diu  Untersuchungen 
von  Dr.  Otto  Schott  haben  mir  insofern  recht 
gegeben,  als  die  stabile  (nicht  zerrieselte)  Modi- 
fikation das  spezifische  Gewicht  3,4.  die  zer- 
rieselte hingegen  nur  3,1  besaß;  es  ist  also 
die  Volumenvermehrung,  welche  das  Zer- 
fallen bewirkt,  und  betragt  diese,  mit  Zugrunde- 
legung der  Proportion 

v  :  v,  =3,1  :  3,4 

Vl  =  8'4JT  =  1,0967  v, 

d.  b.  rund  ft,"  o 

*  Siehe  meine  Abhandlungen  hierüber  in  der 
„Chi<mi»rh«ii  Industrie-  J.  181»H  und  J.  1900. 


Man  muß  sich  also  vorstellen,  daß  beim  Er- 
hitzen eines  Gemisches  von  1  Mol.  SiO,  mit 
etwa  2  Mol.  CaO  die  zunächst  entstehende  Ortho- 
modifikation bei  steigender  Hitze  in  die  dichtere 
Metaverbindung  übergebt.  Gelingt  dies  nicht 
vollständig,  so  hat  man  ein  Gemenge  und  die 
Ortboverbindung  wird  beim  Erstarren  infolge 
ihres  größeren  Volumens  eine  Sprengung  zu 
Staub  bewirken.  Ist  der  Uebergang  durch  höhere 
Hitze  vollständig,  dann  ist  das  Ganze  homogen, 
also  stabil,  sobald  die  Abkühlung  rasch  genug 
erfolgt.  Im  gegenteiligen  Falle  wäre  durch 
den  Rückgang  in  die  Orthomodifikation  ein  Zer- 
fallen noch  immer  möglich.  Die  hohen  Hitze- 
grade, bei  denen  Dr.  Otto  Schott  sein  Dikalzium- 
silikat  erhielt,  sind  also  der  wahre  Grund,  warum 
dasselbe  stabil  blieb. 

Ein  Zerfallen  eines  starren  Gemisches  durch 
ungleiche  Ausdehnung  der  Bestandteile  steht  nicht 
vereinzelt  da;  Beweis  dessen  das  Zerfallen  des 
Aetzkalkes  an  feuchter  Luft  durch  Bildung  des 
spezifisch  leichteren  Hydrates  und  das  zuweilen 
auftretende  Zertrümmern  eines  Porzellangegen- 
standes, dessen  Glasur  einen  geringeren  Aus- 
dehnungskoeffizienten als  der  Scherben  hat. 

Die  Darstellung  des  zweiten  in  den  Zementen 
vorhandenen  Hydraulits,  d.  i.  des  Kalkaluminates, 
wäre  weniger  schwierig;  aber  dieses  löscht  sich 
mit  Wasser  so  schnell,  daß  es  praktisch  un- 
brauchbar ist;  dagegen  ist  eine  richtig  zusam- 
mengesetzte Doppelverbindung  beider  ein 
hydraulisches  Bindemittel,  wie  es  sein  soll. 
Durch  deren  Vereinigung  wird  eine  Rückbildung 
des  Metasilikates  in  die  Orthomodifikation  ver- 
hindert und  die  Schmelz-  oder  Sinterungstem- 
peratur bedeutend  ermäßigt.  Bei  der  Einwirkung 
des  Wassers  erfährt  die  molekulare  Verbin- 
dung der  Elementarhydraulite  eine  Hydrolyse 
im  Sinne  folgender  Gleichungen: 

I.8iO'  ^<)+H«0-8iO'     pCaO  +  C»0»H, 

Monokalziuni-Metaeilikat 

IL  AliOi,  2CaO-f  4H»Ü=  ÄJjO,,  2HtO+  2CaO*H« 

Tonerde-Dihydrai 

Alle  drei  Zersetzungsprodukte  erfahren  eine 
Quellung*  innerhalb  fester,  unverrückbarer  räum- 
licher Grenzen,  wobei  sie  erhärten. 

So  wie  es  ein  Normalglas  gibt,  so  scheint 
es  für  das  Maximum  der  hydraulischen  Eigen- 
schaften auch  einen  Normalzement  zu  geben,  in 
welchem  obige  zwei  Elementarhydraulite,  wie 
bei  dem  Normalglase,  in  einem  sehr  einfachen 
Verbältnisse  (vielleicht  1:1)  stehen.  Ich  habe 
seinerzeit  aus  reinstem  Zettlitzer  Kaolin,  dessen 
Zusammensetzung  der  Formel  des  Kaolinits  sehr 
nahe  kam,  durch  Schmelzen  mit  6  Mol.  Kalk- 
karbonat  ein  Produkt   erhalten,   dessen  grobe 

•  Kolloidhiidung  nach  M  i  c  Ii  a  c  1  i  *. 
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hydraulischen  Eigenschaften  mich  in  Erstaunen  Die  Handelszemente  weichen  in  qualitativer  und 
setzten.*  Die  Analyse  des  Klinkers  lieferte  quantitativer  Beziehung  von  diesem  Muster- 
folgende Zahlen:  zement  ab,  sie  sind  meist  hochkalkiger,  weil 

*       *Mi>\ rfirti'rt*0*0  solche  größere  Festigkeit  aufweisen,  und  ent- 

Siü<                     21,12            21,65  halten  außer  obigen   Bestandteilen  Eisenoxyd, 

Al»Oj                    18,61             18,24  Eisenoxydul,    Manganoxydul,   Magnesia,  freien 

Itonrti  es'  '  '  '      5l'38             "ooo  Kalk'   A,kal,en  und  etwas  G,P8-     Die8e  Sub_ 

stanzen  sind  als  zufallige  Begleiter  anzusehen 

Die  chemische  Zusammensetzung  der  Zemente  und  mögen  bis  zu  einem  gewissen  Grade  nütz- 
schwankt nun  innerhall»  folgender  Grenzen:**  lieh  sein,  indem  sie  den  Schmelzpunkt  eruiedri- 

CaQ  59  hia  65  °/o  £en    und    dem    Produkte    gewisse  besondere 

SiO/  .!...*.  *     .  .  .  ,   20  „  26  ,  Eigenschaften  erleilen.   Der  Kalküberschuß,  der 

Al*Oi  and  Fe,0»                      7  .   14  .  so  lange  eine  Streitfrage  unter  den  Zementforschern 

  '   "    'Ü  "  ab-'ab,  ist  im  gelüsten  Zustande  vorhanden  und 

Alkalien  ....         .0.3  °  " 

80§  .                                 0        2  dürfte  manchmal  nach  erfolgter  Losung  teilweise 

,    ,             J4,4A    .       ,    , "       "  zur  Ausscheidung  gelangt  sein.* 

Der  Sättigungsgrad***  schwankt  demnach  zwi-  Ein       ßcr  Untcr8chied  zwi8cheil  dem  nur 

sehen  2,69  bis  2,09,  wenn  man  das  Eisenoxyd  aujj  KlMelaaurei  Tonerde  und  Kalk  be8tehenden 

als  Tonerde  und  die  Alkahen  als  Kaüumoxyd  in  Noma,ZCUK>nt  HlJ{,  dem  Harjd«,l8zemente  besteht 

Rechnung  bringt.  jn  dcm   höhePen  Tonerdegehalt  des  ersteren. 

CllffordRichard8on  gibt  für  die  chemische  welcher  18,24  °/o  betragt,  wahrend  der  letztere 

Zusammensetzung  der  „ reinen"  Portlandzement-  „lIP  7  bis  14 0/0  Sesquioxyde  enthält.  Der  Grund 

Klinker  folgende  Zahlen  an:f  hierfür  liegt  in  dem  viel  geringeren  Tonerde- 

1               u  gehalt  der  Zementrohstoffe  gegenüber  dem  der 

8,°*  22,2°/«         28,6  °/o  meisten  Kaoline.    Ein  größerer  Tonerdegehalt 

■          ■  •  •  •    6JJ  -         gJ'J  •  macht  aber  den  Zement  reaktionsfähiger,  weil 

das  Kalkalumiuat   viel  leichter  hydratisierbar 

Der  Sättigungsgrad  liegt  bei  diesen  zwei  i8t;  vielleicht  trägt  es  auch  zur  Erhärtung  bei 

Zahlenreihen    zwischen   den   engeren   Grenzen  und  }cb  glaube,  daß  durch  Steigerung  des  Ton- 

2,70  bis  2,59.     Der  Sättigungsgrad  des  von  erdegehaltes  der  als  notwendig  angesehene  Kalk- 

mir  dargestellten   Kaolinzementes,  dessen  Zu-  Überschuß  der  Zemente  nicht  erforderlich  wäre, 

saramensetzung  der  Formel  2SIO,,  Al4Oj,  6CaO  Da  nun  einmal  die  Handelszemente  von  dem 

entsprach,  besitzt  den  Sättigungsgrad    6—  =  2,  Normalzemente  in  qualitativer  und  quantitativer 

  „       1  rt"  1    ,  Beziehung  abweichen,  so  sind  sie  keine  homo- 

nähert  sich  also  der  kleinsten  Grenzzahl  für  den  genen  Produkte>  sondern  ein  komplizierte9  Ge- 

Portlandzement.  misch  ver3cbiedener  ineinander  gelöster  Doppel- 

Bemerkenswert  ist  die  Tatsache,  daß  jene  verbindun  ,en  (Silikate,  Aluminate,  Ferrite  usw.), 

Hochofenschlacke,  die  ich  bei  meinen  früheren  we|c|)e  hei  der  Abkübl        der  Klinker  mehr 

Untersuchungen    als    die    beste    hydraulische  oder  wenl      m  Abscheid         ,         nad  jeru, 

schlacke   erkannte   und   deren  chemische   Zu-  kün8,lichen  Mineralien  darstellen,  dieTörne- 

sammensetzung  ich  in  meiner  letzten  Abhand-  ,)ohm  a,9  AHt    Bem   ^  ^eWt  bezeichnete, 

lung  mit  A  bezeichnetest  den  Sättigungsgrad  Rei  la     amcr  Abkahlung  oder  «„geeigneter  Zu- 

1,92  besitzt   also  die  kleinste  Grenzzahl  beinahe  8ammensct         konnen  olnl  e  dieser  Doppelver- 

erreicht.    Aus  diesen  Gründen  bin  ich  geneigt,  Mnd       n  dne  Spaltung  in  die  Elementarbydrau- 

eiuen  Zement  von  der  Zusammensetzung  2  810,,  1Ue  erfahren  wo,,ei  da8  freifrfiWOrdene  Dikalzium- 

A1405,  6CaO  als  einen  Normalzement  zu  be-  Meta8iHkat  8ofort  in  die  0rthoverbindung  unter 

zeichnen,  was  sich  mehr  auf  dessen  chemische  teilweiser  Zerrieselung  übergeht.    Daß  dieser 

Znsammensetzung  als  sc.ne  Güte  beziehen  soll.  Vorgng  kein  Phanta8iegebildc  l8t,  gftht  daraus 

hervor,  daß  mir  ein  aus  Zettlitzer  Kaolin  her- 

•  s,«,he  meine  Abhandlung:  -leber  die  Krhär-  pcste,|ter  Zvmcnt,  der  von  dem  Normalzemente 

tungiatlienrie  der  hvdraulitM-beii  Bindemittel«.    Sonder-  ,  .»,,,^.,,.1.1 

altdrm  k  s.  65.      "  durch  ein  Minus  von  1  Mol.  Kalk  abwich,  beim 

»*  Siuhe  die  DentHche  i'ortland-Zem«nt-  und  Be-  Abkühlen  fast  explosionsartig  zerrieselte.  Das 

tc.n-InduHtrie  auf  <l«r  hü^eldorfer  Ausstellunsr.  J.  1902  kalkarmere  Aluminat  dieses  Klinkers  ist  also 

8-  28-  nicht  imstande,  das  Metasillkat  im  abgekühlten 

Der  Sättigungsgrad  iat  der  t^uotiont,  den  mau  Zustande  zu  fixieren, 

erhalt,  wenn  man  die  Anzahl  der  Ruseiunoleküle  durch   

die  Anzahl  der  Sauretnoleküle  dividiert.  .        .  ,   ..  .                ..         .   -      , ,    .  „ 

•  Hoehkalkige  zerm-selte  HochouiiHrhlacken  ent- 

t  „The  Constitution  of  l'ortland  Cemont  from  a  uulten  K,.wilt  Aet/.kalk  im  freien  Zustande,  weil  nie 

PhYsico-Chemical  Stand poinf  (J.  19041.    KiehardKon  „,jt  geeigneter  granulierter  Hochofenschlacke  ein  gutes 

nennt  Klinker  obiger  Zusammensetzung:  |.ure  ('linker.  Bindemittel  abgehen,   während   die   Bestandteile  für 

ff  ^tahl  und  Eisen*  1907  Xr.  29  S.  1064.  «ich  völlig  indifferent  sind. 
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Die  Darstellung  eines  Normalzementes  hat 
selbstverständlich  nur  ein  theoretisches  Interesse, 
da  aus  ökonomischen  Granden  dessen  Fabrikation 
kaum  möglich  sein  durfte,  dagegen  wäre  dieses 
Produkt  für  die  weitere  Erforschung  der  hydrau- 
lischen Bindemittel  sehr  beachtenswert.  Von 
dieser  Verbindung  lassen  sich  ja  mehrere  ab- 
leiten, indem  man  einmal  die  Kieselsäure,  das 


andere  Mal  die  Tonerde  durch  verwandte  Stoffe 
ersetzt  und  das  Verhältnis  der  Elementarhydrau- 
lite  allmählich  Ändert.  Von  den  Eigenschaften 
dieser  neuen  Erzeugnisse  und  deren  Abbau  durch 
Waaserelnwirkung  wird  man  vieles  erfahren 
können,  was  für  das  Wesen  der  hydraulischen 
Bindemittel  wichtig  ist.  ^  M^ 


Ueber  neuere  Hochofenbegichtungen. 

(Schluß  von  Seite  £168.) 


Bei  Anwendung  der  durch  das  Fördergefaü 
gebildeten  doppelten  Gichtverschlüsse  ist  man 
an  die  besondere  Begichtungsweise  mittels  Kübel 
gebunden.  Anders  verhalt  es  sich  bei  der  aus 
Abbildung  8  bis  10  hervorgehenden  Konstruktion 
(D.K.  P.a.),  bei  welcher  der  doppelte  Gicht- 
verschluß nicht  durch  eine  auf  den  Kübel  ge- 
setzte Haube  gebildet  wird,  sondern  durch  zwei 
auf  der  Gichtbühne  drehbar  gelagerte  Deckel. 
Hierdurch  wird  es  möglich,  jede  beliebige  Be- 


Abbildung  8.    doppelter  GichtvernchluB 
mit  drehbaren  Deckeln  bei  Handbegichtung. 


Zwischen  den  einzelnen  Begleitungen  ist  der 
Hochofen  nur  durch  den  unteren  Parrytrichter 
abgeschlossen,  während  die  Deckel  aufgeklappt 
sind,  wie  in  Abbildung  10a  in  strichpunktierten 
Linien  dargestellt  ist,  so  daß  die  obere  Oeffnung 
de«  Füllrumpfes  freiliegt.    In  dieser  Stellung 


5 


Abbildung  9.    Doppelter  Gichtveraeblnfl 
mit  drehbaren  Deckeln  bei  Seilbahnbegh-htung. 


gichtungaweise  anzuwenden  und  doch  auch  bei 
Hochöfen  mit  Parrytrichter  einen  doppelten  Gicht- 
vurschluß  zu  erhalten. 

~  Wie  in  Abbildung  8  dargestellt  ist,  kann 
z.  B.  ein  Bogichten  von  Hand  erfolgen,  wobei 
natürlich  die  den  oberen  Gichtverschluß  bilden- 
den Deckel  durch  eine  besondere  Vorrichtung 
geschlossen  werden.  Ebenso  kann  die  Begichtung 
mittels  eines  kippbaren,  über  den  Hochofen  führen- 
den Seilbahnwagens  erfolgen,  wie  Abbild.  9  zeigt. 

Abbildung  10a  und  b  endlich  führt  die  Be- 
gichtungsweise mittels  Kübel  vor  Augen.  Die 
Arbeitsweise  stellt  sich  hierbei  wie  folgt: 


werden  die  Deckel  durch  Gegengewichte  gehalten, 
wobei  ihre  Drehzapfen  gegen  das  untere  Ende 
ihrer  als  Langlöcher  ausgebildeten  Lager  an- 
liegen. Wird  beim  Bogichten  der  gefüllte  Förder- 
kübel in  den  Füllrumpf  eingesetzt,  so  nimmt 
sein  auf  dem  Parrykegel  ruhender  Mantel  durch 
Aufsetzen  des  an  ihm  außen  angebrachten  Winkel- 
eisons  auf  den  durch  Ketten  getragenen  Winkel- 
ring letzteren  mit  und  versetzt  dadurch  die 
Deckel  in  Drehung.  Sind  die  inneren  Stoßkann-u 
der  Deckel  zusammengetroffen,  so  werden  sie 
durch  den  weiteren  Zug  der  Ketten  in  den  <b\sen 
schräg  abwärts  gezogen,  bis  auch  die  Äußeren 
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Stoßkanten  zusammentreffen.  Die  Drehzapfen 
liegen  dann  nicht  gegen  die  Enden  der  Lang- 
löcher an,  so  daß  durch  die  Gegengewichte  der 
Deckel  und  durch  den  Zug  an  den  Ketten  beide 
Stoßflftchen  der  Deckel  aneinandergepreßt  werden 
und  so  gegen  aufsteigende  Gichtgase  eine  hin- 
reichende Abdichtung  gewährleisten.  Gleichzeitig 


kübels  abdichtet  und  bei  der  weiteren  Aufwflrts- 
bewegung  auch  das  Kübelgofaß  mitnimmt.  Die 
Deckel  werden  durch  die  an  dem  Förderkübel 
sitzenden  Rollen  aufgedrückt,  bis  sie  bei  einer 
bestimmten  Lage  durch  die  Gegengewichte  iu 
ihre  Oftenstellung  zurückgebracht  werden;  hier- 
bei ziehen  sie  die  Ketten  mit  dem  Winkelring 


Abbildung  10a.    Doppelter  Oi.htvers.hluB  mit  drehbaren  Deckeln  bei  Kübel  begirhtiing. 


mit  dein  .Schlichen  der  Stoßfuge  der  Deckel  hat 
sich  der  Verschlußkegel  des  Kübels  auf  den 
Harry  trieliter  gesetzt,  wie  in  Abbildung  10a  in 
strichpunktierten  Linien  dargestellt  i*t.  Werden 
nunmehr  die  beiden  Kegel  gleichzeitig  gesenkt, 
s.»  gleitet  das  B.-sehiekungsgni  aus  dem  Fürder- 
kiibel  in  d'-n  Hochofen. 

Nach  erfolgter  Hgichtung  werden  die  beiden 
Kegel  wieder  lnurligezogen.  wobei  der  Harry- 
kegcl  die  Hodenüffnung  des  Kumpfes  verschließt, 
wahrend  der  Kiib»dkege|  die  Oetlnung  des  Förder- 


zugleich hoch.  Die  in  den  Langlöchern  zuerst 
schrflg  nach  oben  geschobenen  Drehzapfen  der 
Deckel  werden  hei  deren  weiterer  Drehbewegung 
wieder  in  ihre  untere  Lage  zurückgebracht. 

Hei  dem  beschriebenen  Gichtverschluß  ist  ein 
Verziehen  der  Deckel  infolge  von  Temperatur- 
einflüssen nicht  zu  befürchten,  da  diese  nicht 
mit  der  Gichttlamme.  sondern  nur  mit  nicht  ent- 
zündeten Gichtgasen  in  Herührung  kommen, 
deren  Temperatur  verhältnismäßig  gering  ist. 
Ein  viillig  dichtes  Schließen  der  Deckel  ist  prak- 
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Abbildung  10  b.    Doppelter  Gichtrerschluß  mit  drehbaren  Deckeln  bei  Kflbelbegichtnng. 


tisch  nicht  von  wesentlicher  Bedeutung,  weil 
infolge  der  Kürze  der  Zeit,  während  welcher 
der  Förderkübel  mit  dem  Hochofeninnern  in  Ver- 
bindung steht,  kaum  mehr  als  die  in  den  Kübel 
eingeschlossene  Luft  aus  diesem  entweichen  kann, 
und  weil  es  überhaupt  weniger  auf  das  Ent- 
weichen einer  geringen  Menge  Gichtgas  ankommt, 


Abbildung  11.    Langenscho  Glocke  (zentral«-  Gasabfllhrungt  mit  Kriverteiler. 


als  darauf,  daß  durch  den  doppelten  Gichtver- 
schluß die  Gasdruckverhftltnisse  des  Hochofens 
sich  nicht  verändern.  — 

Während  die  vorstehend  beschriebenen  Be- 
gichtungsarten  vorwiegend  die  Schonung  des 
Koks  bezwecken,  verschaffen  die  folgenden  Aus- 
führungen die  Möglichkeit,  ohne  bauliche  Aende- 

rungen  des  Gasfangs 
den  Möller  je  nach 
Belieben  an  die  Wand 
des  Ofens  oder  in  die 
Mitte  zu  schütten. 

Wenn  das  Erz  un- 
gleichmäßige Stuck- 
größe besitzt,  so  zeigt 
sich  z.  B.  bei  An- 
wendung der  Langen- 
schon Glocke,  daß  das 
feine  Material  in  der 
Mitte  des  Ofens  einen 
Kegel  bildet  und  lie- 
gen bleibt,  während 
die  groben  Erzstücke 
nach  der  Schachtwan- 
dung hinrollen,  so  daß 
dort  die  Beschickung 
lockerer  liegt  als  in 
der  Mitte  und  infolge- 
dessen die  Ofengase 
an  den  Wandungen 
schneller  entweichen ; 
hierdurch  entsteht 
eine  schnellere  Reduk- 
tion der  Erze  im  Ver- 
gleich zu  denen  der 
Ot'enmitte.  und  die 
Vorbedingungen  zu 
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Abbildung  12.    Parrytricht«r  mit  Eriverteiler. 


teiler  heruntergelassen ,  wo- 
durch das  Erz  ans  dem  Schütt- 
trichter zunächst  auf  die  schräge 
Flache  des  Verteilers  und  von 
diesem  in  der  Richtung  nach 
außen  an  die  Ofenwand  stürzt. 

Natürlich  ist  die  Vervren- 
dung des  beschriebenen  Erz- 
verteiler8  nicht  nur  auf  Gas- 
fange mit  mittlerer  Gasabfüh- 
rung  beschränkt,  sondern  laßt 
sich  auch  auf  Oefen  mit  seit- 
lichein Gasabzugsrohre  aus- 
dehnen. So  führt  Abbild.  12 
einen  doppelten  Gichtverschluß 
mit  Erzverteiler  vor  Augen, 
wo  ebenfalls  der  untere  Ab- 
schluß mittels  Langenscher 
Glocke,  die  Gasabführung  aber 
seitlich  erfolgt.  Die  Führungs- 
stangen des  Erz  Verteilers  geben 
hier  nicht  durch  die  Wasser- 
tasse, sondern  durch  den  Deckel 
der  Glocke. 

Beim  Parry-Trichter  verhalt 
sich  das  Schüttungsverhältnis 
umgekehrt  wie  bei  der  Langen- 
schen  Glocke,  aber  auch  hier 
tritt  sehr  oft  der  Fall  ein. 
daß  unregelmäßiger  Ofengang  den  Wunsch  auf- 
kommen läßt,  bestimmte  Materialien  mehr  nach 
der  Mitte  und  weniger  nach  der  Ofenwand  hin 


JfM.£J¥7. 


einein  ungleichmäßigen  Ofengang  sind  gegeben. 
Zur  Vermeidung  dieses  L'ebelstandes  wird  das 
Zentral- Gasabzugsrohr  des  Gasfangs  mit  einem 
beweglichen  Erzverteiler  (D. 
R.  P.  a.  0.  Simmersbach)  ver- 
schen, der  zweckmäßig  aus 
Stahlguß  hergestellt  wird  und, 
wie  aus  der  vorstehenden  Ab- 
bildung 1 1  hervorgeht,  kon- 
zentrisch zum  Zentralrohr  liegt; 
im  besonderen  besteht  er  aus 
einem  mit  einer  schrägen  Gleit- 
fläche versehenen  Ringe,  der 
mittels  vier  gasdicht  durch  den 
Boden  der  am  Zentralrohr  be- 
findlichen Waasertasse  hin- 
durchgeführte.n  Stangen  auf  und 
nieder  bewegt  werden  kann. 
Das  Heben  und  Senken  erfolgt 
mittels  Balanciere  oder  durch 
bekannte  Mittel. 

Soll  das  Erz  nach  der  Ofen- 
mitte  zu  gestürzt  werden,  so 
wird  der  Verteiler  hochgehoben 
(vergleiche  die  strichpunktierte 
Lage  in  der  Abbilduugi,  so 
daß  es  aus  dem  Schütttrichter 
unmittelbar  in  den  Ofen  fällt. 
Wenn  das  Erz  dagegen  nach 
der  Ofenwand   zu  geschüttet 

werden  soll,  so  wird  derVer-    Abbildung  13.    Langen««.-!*  «locke  (»eitli«  he  üa*abführung)  mit  Erzverteiler. 
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zu  gtürzen.  Der  Erzverteiler  erhält  beim  Parry- 
Trichter  die  umgekehrte  Form  wie  bei  der 
Langenachen  Glocke,  da  er  hier  den  Zweck  hat, 
das  Erz  gegebenenfalls  nach  der  Mitte  zu  zu 
schütten,  statt  an  die  Schachtwandung.  Abbil- 
dung 13  bringt  ein  Bild  des  Erzverteilers  bei 
einem  doppelten  Gichtverschluß  mit  Parry-Trich 
ter,  das  ohne  weiteres  verstandlich  ist,  so  daß 


sich  eine  nähere  Beschreibung  erübrigt.  Die  letzt- 
genannten drei  Begichtungen  lassen  sich  unter 
Benutzung  der  vorhandenen  Gasfänge  bei  be- 
stehenden Oefen  mit  Leichtigkeit  einbauen  und 
sind  äußerst  einfaoh,  so  daß  sie  nicht  zum 
wenigsten  auch  aus  diesem  Grunde  großen  An- 
klang in  der  Hochofen-Industrie  gefunden  haben. 

Oskar  Simmersbach. 


Ueber  Titan  als  Zusatz  zum  Gußeisen. 

Von  Dipl.-Ing.  Bernhard  Feise  in  Dresden. 

^1  achdem  es  in  jüngster  Zeit  gelungen  ist 
*■  ^  nach  dem  aluminotbermischen  Verfahren 


von  Kühne*  fast  reines  Titan  —  eine  Analyse 
ergab  z.  B.  an  Verunreinigungen:  AI:  0,35  °/o, 
Fe:  3,35  °/o,  Si:  2,78  o/o,  C:  0,78  °/o  —  aus 
Kutilerde  im  Tiegel  niederzuschmelzen,  sind  auch 
Versuche  unternommen  worden,  um  dieses  Metall 
dem  Gußeisen  zuzusetzen.  In  der  Kg  1.  Sachs. 
Mech.-Techn.  Versuchsanstalt  zu  Dresden 
sind  auf  Antrag  umfangreiche  Untersuchungen  mit 
solchem  titanversetzten  Gußeisen  ausgeführt 
worden,  von  denen  hier  mit  Genehmigung  der  be- 
treffenden Firma  eine  besonders  bemerkenswerte 
Versuchsreihe  mitgeteilt  sei,  die  weitere  Be- 
achtung verdient,  da  sie  die  schon  länger  be- 
kannte, günstige  Wirkung  des  Titans  auf  Guß- 
eisen bestätigt. 

Die  hier  ausgeführten  Versuche  erstreckten 
sich  auf  die  Bestimmung  der  Zugfestigkeit  und 
des  Elastizitätsmoduls.  Als  Ausgangsmaterial 
war  ein  normales  Gußeisen  von  1230  kg/qcm 
Zugfestigkeit  gewählt,  dem  das  Titan  pulver- 
förmlg  in  der  Pfanne  zugesetzt  wurde  und  zwar 
in  Gehalten  von  0.25,  0,50  und  1,00  °o.  Für 
die  Proben  wurden  schwach  konische  Stabe  von 
50  mm  Durchmesser  und  600  mm  Länge  stehend 
gegossen,  woraus  die  bekannten  Norraalzugstäbe 
d  =  20  mm,  f  =  3,14  qcm  gedreht  werden,  so 
daß  für  die  Untersuchungen  ein  Material  vorlag, 
das  frei  von  allen  Härteerscheinungen,  wie  bei 
Stäben  mit  Gußhaut,  in  allen  Teilen  seines 
Querschnittes  dasselbe  Gefttge  aufweisen  mußte. 
Da  die  Zugfestigkeiten  ein  und  desselben  Guß- 
eisens stark  schwanken,  selbst  wenn  sich  die 
Brüche  dem  Auge  völlig  fehlerfrei  darstellen, 
waren  von  jeder  Sorte  vier  Stäbe  gegossen,  so 
daß  die  weiter  unten  angegebenen  Zugfestig- 
keiten das  Mittel  aus  vier  Prüfungen  wieder- 
geben, mit  Ausnahme  der  Vergleichstäbe  ohne 
Zusatz,  von  denen  nur  zwei  zerrissen  wurden. 

Die  Dehnungmessungen  zur  Bestimmung  des 
Elastizitätsmoduls  wurden  nur  an  je  einem  Stab 
in  einer  Martcnsschen  Zerreißmaschine  vorge- 
Die  Belastung  wurde  zwischen  einer 


Anfangslast  und  einem  größten  Wert,  der  stufen- 
weise erhöbt  wurde,  sobald  die  Dehnung  nicht 
mehr  fortschritt,  gewechselt.  Bei  jeder  Stufe 
wurden  die  gesamten  und  die  bleibenden  Dehnungen 
in  1 000  f acher  Vergrößerung  mit  Spiegelappa- 
raten bestimmt.  Die  Höchstbelastung  betrug 
bei  jedem  Stab  3000  kg,  entsprechend  einer 
Spannung  von  955  kg/qcm.  In  der  folgenden 
Tabelle  sind  die  aus  den  Beobachtungen  sich 
ergebenden  federnden  Dehnungen  s,  d.  1.  für 
1  cm  Meßlänge,  für  verschiedene  Spannungen 
zusammengestellt : 


Spannung 


Federnde  Drhnunitcn  tn  cm  mal  10 


kg  qcm 

Stab  0 

Stab  >(. 

o.«s%  ri 

Stab  Mt 

Sub  I 

ohne  Tl 

0.54)  %  Tl 

1,0%  Tl 

79,0 

1,0 

0,90 

0,95 

0,96 

159,2 

2  2 

1,8 

2,0 

2,1 

23*,7 

2,9 

3,1 

3,8 

318,3 

4,» 

3,9 

4,2 

4,7 

3Ü7.9 

«,2 

5,1 

5,« 

6,1 

477,5 

7,9 

6,3 

C,8 
8,2 

7,6 

557,1 

7,6 

9,5 

«30,6 

11,0 

9,0 

9,7 

11,4 

71ti,2 

1:1.9 

10,4 

U.4 

13,7 

795,8 

1(5,1 

11,9 

13,1 

15,5 

875,4 

18,7 

13,6 

14,9 

18,0 

955,0 

21,2 

15,2 

10.8 

20,5 

*  D.  R.  I».  179  403  (vergl.  „Nnihl  und  Kisen-  1907 
Nr.  32  8.  1 1 09. » 

XX  „ 


Der  Einfluß  des  Zusatzes  auf  die  teilweise 
stark  verminderten  Dehnungen  ist  deutlich  er- 
kennbar. Trägt  man  die  spezifischen  Dehnungen 
als  Abszissen,  die  Spannungen  als  Ordinaten  auf, 
so  erhält  man  für  die  vier  verschiedenen  Stäbe 
die  in  Abbildung  1  dargestellten  Kurvenzüge, 
die  sich  schon  bei  geringen  Belastungen  deutlich 
voneinander  abheben.  Zugleich  erkennt  man, 
daß  die  Dehnungen  nicht  proportional  mit  den 
Spannungen  zunehmen,  sondern  rascher  anwachsen. 
Analytisch  kann  der  Verlauf  der  Kurven  für 
die  federnden  Dehnungen  durch  das  Potenzgesetz 
s  =  i  •  jn  wiedergegeben  werden,  worin  a  die 
Bedeutung  eines  Dehnungskoeffizienten  annimmt, 
und  m  >  1  ist.  Die  in  Spalte  3  der  Zusammen- 
stellung enthaltenen  Gleichungen  geben  das 
elastische  Verhalten  der  vier  Gußeisensorten  bis 
zu  Belastungen,  die  für  die  ausübende  Praxis 
in  Betracht  kommen,  hinreichend  genau  wieder. 
Ein  Vergleich  der  Dehnuugskoeftizienten  der  vier 
Stäbe  wird  durch  die  Verschiedenheit  der  Kx- 
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ponenten  erschwert.  Sieht  man  jedoch  ein  hin- 
reichend kurzes  Kurvenstück  als  Gerade,  d.  h. 
innerhalb  kleiner  Spannungsgrenzen  die  Dehnun- 
gen proportional  mit  den  Spannungen  wachsend 
an  —  Exponent  =  1  — ,  so  kann  unter  dieser 
Annahme  für  jede  Stufe  der  Dehnungskoeffizient  ot 
berechnet  werden. 


folgenden  Tabelle  zu  ersehen  ist.  von  1230 
kg/qcm  auf  1660  kg/qcm,  d.  i.  35  °o,  erhöht 
wurde,  eine  gewiß  beachtenswerte  Verbesserung. 


Spannung 


Klaxti/itatsmodut  =  ' 

t 


8i»b  Vi         8t«b  '  t 

sub  1 

159,2 

703  500 

1 

790  000 

698  000 

08'»  000 

574  000 

1 

707  000 

604  000 

586  500 

477,.% 

504  000 

053  500 

053  000 

472  500 

630.« 

414  000 

501  000 

530  000 

41 1  (K)0 

7H5.H 

34»!  500 

536  000 

409  500 

403  i>00 

!»55.0 

H00  000 

405  500 

3!»  7  500 

811  500 

3 
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1410 
1340 
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15,0 
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Abbildung  1. 

Hiernach  zeigt  sich,  daß  das  Maß  der  Elasti- 
zität bei  demselben  Gußeisen  sich  nicht  nur  mit 
der  Spannung  stark  ändert,  sondern  daß  es  auch 
auf  derselben  Belastungsstufe  bei  den  vier  ver- 
schiedenen Stuben  seltr  verschiedene  Werte  an- 
nimmt. Die  größten  Dehuungskoeffizienten  hat 
das  Gußeisen  ohne  Titan,  dann  folgt  der  Reihe 
nach  der  Stab  mit  l°/o,  <  un^  den  kleinsten 
Koeffizienten  weist  der  Stab  mit  ',UWü  Titan  auf. 

Ks  war  zu  vermuten,  daß  mit  den  vermin- 
derten Dehnungen  durch  die  Zusätze  auch  die 
Zugfestigkeit  des  Gußeisens  erhöht  wurde.  Dies 
war  auch  der  Fall,  und  zwar  wuchsen  die  Zug- 
festigkeiten genau  in  der  Reihenfolge,  wie  die 
Dehnungen  bei  den  einzelnen  Stäben  abgenommen 
hatten.  Das  Gußeisen  mit  0,25  "q  Zusatz  er- 
reichte hierbei  die  größte  Zugfestigkeit,  die  so- 
mit bei  dem  vorliegenden  Material,  wie  aus  der 


Aus  den  Dehnungsfeinmes- 
sungen  läßt  sich  weiterhin  noch 
das  Arbeitsvermögen  eines  jeden 
Stabes  bestimmen,  das  wieder 
zu  einer  andern  Bewertung  des 
Materials  führt,  wie  die  Zug- 
festigkeit allein.  Man  erkennt, 
daß  dasjenige  Konstruktions- 
material die  größte  Bruchsicher- 
heit, besonders  gegen  dyna- 
mische Beanspruchung,  gewah- 
ren wird,  das  ein  größeres 
Widerstands  vermögen,  bedingt 
durch  Festigkeit  und  Zähigkeit, 
besitzt.  Dynamisch  wird  Guß- 
eisen bei  KonstruktionBteilen 
überhaupt  nicht  beansprucht, 
wohl  aber  treten  wie  in  Dampf- 
zylindern, Walzen  und  Dampf- 
rohrleitungen hohe  und  wech- 
selnde Spannungen  auf,  die 
durch  starke  Temperaturunter- 
schiede veranlaßt  werden,  wo- 
zu dann  noch  die  von  der  Her- 
stellung des  Körpers  herrühren- 
den Gußspannungen  sich  ge- 
sellen können,  die  ein  hochwertiges  Material 
erfordern.  Dafür  gibt  aber  das  Arbeitsvermögen 
den  besten  Maßstab,  dessen  Kenntnis  daher  von 
großem  Wert  ist.  Man  versteht  darunter  die 
mechanische  Arbeit,  die  das  Zerreißen  eines  Stabes 
erfordert,  das  Produkt  aus  Belastung  und  der 
jeweils  durch  diese  hervorgerufenen  Gesamt- 
dehnung. In  Abbildung  2  bis  f>  sind  die  Gesamt- 
dehnungen in  Abhängigkeit  von  den  Belastungen 
aufgetragen,  die  ein  ähnliches  Kurvenbild  ergeben, 
wie  in  Abbild.  1  die  federnden  Dehnungen.  Der 
Inhalt  der  schraffierten  Flachen  stellt  somit  das 
Arbeitsvermögen  dar.  Die  Zahlen  in  Spalte  6 
der  Zusammenstellung  geben  dasselbe  auf  die 
Einheit  des  Stabvolumens  bezogen  an.  Danach 
ist  das  Gußeisen  mit  1  °o  Titanzusatz  am  höchsten 
zu  bewertet!,  dessen  Zähigkeit  (Dehnungen)  trotz 
erhöhter   Zugfestigkeit   annähernd  dieselbe  ge- 
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Abbildung  2  bis  5. 

blieben  ist  wie  bei  dem  Vergleichsstab  ohne  Titan. 
Die  größte  Erhöhung  des  ArbeitsveriBÖgeilfl  be- 
träft 43.5  °/o. 

In  Abbildung  0  sind  schließlich  die  Zug- 
festigkeiten und  Arbeitsvermögen  der  einzelnen 

Stäbe    in  Ab- 
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hängigkcit  vom 

Titangehalt 
noch  einmal  bild- 
lieh  dargestellt. 
Diese,  Versuche 
bestätigen  nicht 
nur  die  schon 
länger  bekannte 
Tatsache ,  daß 
Titan   auf  die 
physikalischen 
Eigenschaften 

des  Gußeisens, wie  sie  für  die  Technik  haupt- 
sächlich von  Wert  sind,  stark  verbessernd  ein 
wirkt,  die  Ergebnisse  übertreffen  noch  die  von 
anderer  Seite  gemachten  Beobachtungen.  Zuerst 
wurde  man  im  Jahre  1890  bei  der  Thomas  Car 


Q*>      OSO  0,75 


Abbildung  6. 


Wheel  Co.  auf  Titan  aufmerk- 
sam, als  sich  herausstellte,  daß 
bei  Eisenbahnwagenrädern,  die 
eine  auffallend  lange  Betriebs- 
fähigkeit aufwiesen,  titanhal- 
tiges  Eisen  verwendet  war.  Im 
Jahre  1904  stellte  Ingenieur 
Rossi  in  der  Gießerei  des 
amerikanischen  Gießereifach- 
mannes  Dr.  M  o  1  d  e  n  k  e  plan- 
mäßig Versuche  mit  Gußeisen  an,  dem  er  Ferro- 


Jf.uf.J37 


titan   zusetzte.  Er 


liöhunt 


en  von 


10  «i'o. 


erzielte  Zugfcstigkeitser- 
Xeuerdings  sind  auch  von 


A.  W.  Slocum  diese  Versuche  wiederholt,  wobei 
er  nach  seinem  Bericht,  welcher  der  Pittsburg 
Foundrymcns  Association  vorgelegt  wurde,  Festig- 
keitserhöhungen von  29,5'/»  erreichte. 

Dr.  Moldenke  glaubte  schon  damals  dem 
Titan  als  Zusatz  bei  der  Walzengießerei  Bedeu- 
tung zusprechen  zu  müssen,  und  in  der  Tat  ist 
anzunehmen,  daß  dasselbe  hesonders  bei  Quali- 
tätsguß noch  stärkere  Anwendung  finden  wird, 
zumal  da  der  Industrie  jetzt  das  technisch  ein- 
facher darstellbare  reine  Titan  zur  Verfügung 
steht,  so  daß  sie  nicht  wie  bisher  auf  die  ver- 
hältnismäßig geringprozentigen  Ferrotitane 
gewiesen  ist.* 


•  Wir  behalten  uns  vor,  demnächst  weitere  Mit- 
teilungen über  die  aueh  im  Stahlwerksbetrieb  erzielten, 
unerwartet  günstigen  Einwirkungen  geringer  Zusätze 
Ton  Titan,  dieses  bisher  vielfach  für  unerwünscht  ge- 
haltenen Begleiter»  mancher  EisenBorten,  zu  machen. 


Temperguß 

Dio  statistischen  Angaben  für  Stahlformguß 
und  schmiedbaren  Guß  aus  dem  Jahre  ÜW7 
lassen  von  neuem  erkennen,  in  welch  großem 
Umfange  der  Temperguß  in  den  Vereinigten 
Staaten  Vorwondung  findet.*  Mit  oinem  Aus- 
bringen, da.s  trotz  des  im  letzten  Vierteljahre  1!K)7 
einget  retenen  plötzliehen  Nioderganges  der  ameri- 
kanischen Eisenindustrie  auf  800-  bis  860000  t 
veranschlagt  wird,  und  das  damit  nahe  an  dio 
Erzeugung  des  Jahres  ÜKKi  heranreicht,  haben 
die  Vereinigten  Staaten  in  diasam  Zwaign  der 
Kisengießerei  mehr  als  das  Zehnfache  aller  Übrigen 
Länder  zusammen  geloistot.  lioi  den  angegebenen 
Ziffern  ist  zudem  die  volle  Leistungsfähigkeit  der 
amerikanischen  Temporgießereien,  die  für  das 
■Jahr  1U07  auf  rund  eine  Million  Tonnen  angegeben 
wird,  nicht  in  Anspruch  genommen. 

Wenn  in  oinem  im  vergangenen  Monat 
März  vor  der  schottischen  „Institution  of  En- 
gineers  and  Shipbuilders*  gehaltenen  Vortrage** 
W.  II.  Hat  fiel  d  sich  otwa  folgendermaßen  aus- 


•  „The  Iron  Aire"  1908,  2.  April,  S.  108U. 
**  „IndiiKtrial  World"  1908,  IM.  April,  8.429. 


in  Amerika. 

spricht :  „Dor  Zweck  meines  Vortrages  liegt  in 
dem  Bestreben,  das  schmiedbare  Gußeisen  an 
den  Platz  zu  erheben,  der  ihm  von  Rechts  wogen 
infolge  seiner  physikalischen  Eigenschaften  sowie 
infolge  seiner  wirklich  allgemeinen  Brauchbarkeit 
gebührt"1,  so  deutet  er  nicht  mit  Unrecht  auf  dio 
von  den  Amerikanern  den  Europäern  vorge- 
worfene Langsamkeit  hin,  mit  der  sich  diese 
allgemein  an  die  woitoro  Entwicklung  dieses 
aussichtsreichen  Verfahrens  machten.  Er  weist 
auf  Grund  von  Festigkeitsprüfungen  nach,  daß 
bezüglich  Dehnbarkeit  und  Zugfestigkeit  der 
schmiedbare  Guß  der  Amerikaner,  dor  sog.  „blaek 
boart*1,  sich  in  bedeutend  ausgedehnterem  Maße 
an  Stelle  von  Stahlformguß  verwenden  läßt,  als 
bisher  in  Europa  gemeinhin  angenommen  wird. 
Seine  Zahlontafoln  zeigen  eine  Höchst  beun- 
spruchung  auf  Zug  von  35,5  bis  M;2  kg  qmm 
bei  10,3  bis  lK,Oo0  Dehnung. 

Da,  wie  schon  des  öfteren  an  dieser  Stelle 
betont,*    die    Amerikaner   besonders   stark  dio 

*  z.  B.  .SUhl  und  Eisen-  1908,  Nr.  8  8.  871; 
1!»06  Nr.  :<  S.  Hit. 
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Verwendung  von  Temperguß  pflegen,  ist  auch  die 
Erzeugungsziffer  für  Stahlformguß  in  Nordamerika 
gegenüber  den  entsprechenden  Verhältniszahlen 
der  Übrigen  Länder  nicht  so  hoch  und  wird  mit 
etwa  750000  t  Martinofenguß  und  etwa  33000  t 
aus  der  Bessemerbirne  vergossenem  Material  an- 
gegeben. Beiläufig  sei  noch  bemerkt,  daß  die 
Anwendung  dos  basischen  Martinofens  anstatt 
des  sauren  im  vergangenen  Jahre  in  bedeutend 
gesteigertem  Maße  stattgefunden  hat,  indem  im 
Jahre  190fi  nicht  ganz  304/.,  1W7  dagegen  48»/« 
sämtlichen  Martinstahles  für  Stahlformguß  dem 
basischen  Ofen  entstammten. 

Unter  den  Verbrauchern  des  Tempergusses 
in  Amerika*  sind  in  erster  Linie  die  Eisenbahnen 
zu  vermerken,  indem  drüben  dio  ullgomeinere  Ein- 
führung der  Güterwagen  aus  Stuhl  ein  weites 
Feld  für  die  Verwendung  dieses  Produktes  ge- 
schaffen hat.  Sodann  kommen  die  landwirtschaft- 
lichen Maschinen  und  der  Bedarf  der  Wagenbau- 
anstalten sowie  der  an  Sattlerwaren,  Röhren- 
fitting8  usw.  in  Betracht. 

Zum  Schmelzen  des  Eisens  fUr  Temperguß 
dient  in  85 o0  der  Flammofen,  dessen  Größe 
von  5  t  allmählich  auf  2ö  bis  30  t  Inhalt  gestiegen 
ist.  Am  beliebtesten  sind  Oefon  von  10  bis  15  t 
Fassungsraum,  die  auch  gleichmäßigeres  Material 
als  die  größeren  liefern  sollen.  Die  Bauart  und 
der  Betrieb  diesor  Oefen  •*  hat  sich  in  den  letzten 
Jahren  kaum  verändert.  Gegenüber  dem  Flamm- 
ofen weist  der  Martinofen  manchen  Vorteil  auf, 
namentlich  wo  es  bei  großem  Ausbringen  auf 
oinen  längeren  Dauerbetriob  ankommt.  300  bis  400 
Hitzen  ohne  Reparaturen,  die  Uber  einen  ganzen 
Tag  in  Anspruch  nehmen,  sollen  mich  C.  H.  Gale 
nicht  ungewöhnlich  sein,  während  nach  1200  oder 
sogar  mehr  Hitzen  (?)  der  Ofen  gewöhnlich  voll- 
ständig neu  zugestellt  werden  muß,  was  vier  bis 
fünf  Wochen  in  Anspruch  zu  nehmen  pflegt.» 
Ein  Flammofen  dagegen  kann  inuerhalb  oin  bis 
zwei  Tagou  wieder  in  vollständig  betriebsfähigen 
Zustand  gesetzt  werden,  und  dauert  das  Anheizen 
einos  solchen  nur  wenige  Stundon.  Eisen,  dos 
im  Kupolofen  niedorgeschmolzon  wurde,  besitzt 
nicht  dieselbe  Dehnbarkeit  und  Zugfest  igkoit,  da 
es  beim  Durchgang  durch  den  Ofen  mehr  Kohlen- 
stoff und  Schwefel  aus  dem  Brennstoff  aufzu- 
nehmen pflegt. 

Die  Glühhitze  beim  Tempern  beträgt  in 
der  Kegel  N~t0  bis  N7(tu  0.  und  muß  je  nach  dor 
Wandstärke  dor  Ware  zwei  bis  vier  Tugo  un- 
halton.  Sinkt  die  Temporatur  auf  700",  so  ist 
eine  doppelt  so  lange  Zeit  erforderlich.  Zum 
Glühen  worden  die  Gußstücke  nicht  immer  in 
die  in  Europo  üblichen  Mittel  verpackt,  sondern 

*  Die  nachfolgenden  Angaben  entstammen  einem 
Vortrage,  den  C.  Ii.  <<alo  auf  oiner  Gießorcivorwainm- 
lunj»  zu  Pittsburg  gehalten  hat.  „Inilustrial  World* 
1008,  IX  April,  S.  42s. 

•♦Vergl.  „Stahl  und  Eisen*  K>ÜC  Xr.  11)  S.  1165; 
lt»07  Nr.  50  S.  1830. 


es  werden  zu  diesem  Zwecke  vielfach  auch  Koks 
oder  Schlacken  aus  Flamm-  oder  Martinöfen  ver- 
wendet, soweit  Bie  nicht  Uber  erbsengroße  StUeke 
enthalten.  Bei  Verwendung  von  Koks  liegt  aller- 
dings die  Gefahr  vor,  daß  die  Waren  Schwefel 
aus  dem  GlUhmittel  aufnehmen.  Nachfolgende 
Zusammenstellung  zeigt  mit  den  genannten  GlUh- 
mittoln  erzielte  Ergebnisse: 
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Manche  Tempergioßereien  haben  auch  mit  gra- 
nulierter Hochofenschlacke  gute  Erfolge  erzielt. 
Ebenso  kommen  magerer  Sand  und  feuerfeste 
Tone  in  Anwendung.  Magerer  Sand  soll  sich 
namentlich  da  gut  bewährt  haben,  wo  die  Waren 
bei  schwacher  Wandstärke  eine  komplizierte  Ge- 
stalt besitzen,  doch  verliert  er  schon  nach  zwei- 
maligem Gebrauch  viel  an  Wirksamkeit.  Bekannt- 
lich haben  bereits  in  früheren  Jahren  Versuche 
von  Forquignon  und  Ledebur,  mit  Quarz- 
sanden zu  tempern,  ebenfalls  günstige  Ergebnisse 
erzielt.*  Zudem  ist  zu  beachten,  daß  die  Ameri- 
kaner bei  ihrem  „black  heart" -Verfahren  kein 
Austreiben  von  Kohlenstoff,  sondern  nur  eine 
Umwandlung  desselben  beabsichtigen. 

Was  dio  Eigenschaft  der  Schmiedbarkeit 
betrifft,  so  schwankt  sie  je  nach  dem  Querschnitt 
der  Stücke  stark.  Waren  unter  6  mm  Stärke  müssen 
sich,  ohno  zu  reißen  oder  zu  brechen,  mehrfach 
biegen  lassen,  während  solche  von  12  mm  Stärke 
an  aufwärts  nur  Stößen  oder  Schlägen,  ohne  zu 
reißen  oder  zu  brechen,  standzuhalten  brauchen. 
Auch  die  Zugfestigkeit  hängt  von  der  Matorial- 
stärke  ab  und  nimmt  mit  dem  Goringorwerden 
dos  Querschnittes  zu.  In  Erkenntnis  dieser  Tat- 
sachen hat  die  Eastern  Kailroud  Bestimmungen 
aufgestellt,  wonach  folgende  Bedingungen  für  die 
Abnahme  zu  erfüllen  sind: 

Querschnitt  Xuirftatlffkelt 
In  kiriqmui 

bie       *J,5  mm  2H 
'.!,:» bis  11)     „  26,6 
über    11)     „  25,2 

Von  solchen  Anforderungen  entsprechenden  Ab- 
stichen wurden  fünf  Paar  runder  Probostäbe 
angefertigt,  welche  nachstehende  Durchschnitts- 
ergebnisse erzielten: 

lIurchinfMfr  Zntf ''»IlKkrlt  DehnuDjr 

1d  ktfiqmm        auf  152  mm  gme**eu 

15.1)  mm  31,6  5,3  o,0 

22.2    .  2s,:>  4,2  . 

*  Vergl.  .Stahl  und  Eisen"  18H6  Nr.  6  8.  3*0; 
Is'M  Nr.  15  S.  00;  1!»05  Nr.  20  S.  1201. 
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Soll  die  Zugfestigkeit  gesteigert  werden,  um 
damit  den  Anforderungen  an  Stahlformguß  nahe- 
zukommen, ho  geschieht  dies  auf  Kosten  der 
Schmiedbarkeit.  Bei  Stücken  von  42  bis  49  kg/qmm 
Zugfestigkeit  war  die  Geschmeidigkeit  und  Wider- 
standsfähigkeit gegenüber  Stößen  bedeutend  ge- 
ringer als  bei  solchen  von  28  bis  32  kg  qmm.  Die 


alto  Ansicht,  daß  die  Festigkeit  des  schmiedbaren 
Gusses  wesentlich  durch  das  helle  GefUge  der 
äußeren  Schichten,  in  denen  der  Kohlenstoffgehalt 
am  meisten  abgenommen  hatte,  veranlaßt  werde, 
hat  nicht  immer  eine  Bestätigung  gefunden. 

C.  Geiger. 
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Deutsche  Patentanmeldungen.* 

30.  April  1908.  Kl.  7  a,  H  37  163.  Vorrichtung 
zum  Verschieben  und  Kanten  von  Blocken  an  be- 
liebiger Stolle  de*  Walzwerkrollpanices.  Haniel  &  Lueg, 
Düsseldorf-Grafenberg. 

Kl.  7  a,  R  23  573.  Verfahren  zum  Walzen  von 
Doppal-T-TrÄgem  mit  gleichmäßig  dicken  Flanschen 
in  Duo*  oder  Triowalzwerken.  Kombacher  Hütten- 
werke, Kombach,  Lothr. 

Kl.  24  f,  K  23  70«.  Ki|»|)ro«t  mit  in  oinem  dreh- 
baren Rahmen  Hebenden,  gegen  Herausfallen  ge- 
sicherten Roststaben.  Julius  Reimann,  Waldenburg 
i.  Schi.,  Hermannstr.  1. 

Kl.  24  f,  Seh  25  80«;.  Entschlackungsvorrichtung 
für  ebene  Oaserzeugerroste.  Ernst  Schmatolla,  Berlin, 
Waterloo-Ufer  15. 

KL  241,  O  28  707.  Feuerungsdüse  für  staub- 
förmigen  Brennstoff  mit  einem  rohrartigen,  mittels 
eines  Kugelgelenks  in  einem  Gehäuse  gelagerten,  ver- 
stellbaren Mundstück;  Zus.  z.  Anni.  O  23  073.  Karl 
Uramm,  Frankfurt  a.  M.,  Kettenhogwej.'  17. 

Kl.  Sie,  L  23  515.  Kran  zum  Losen  und  Ab- 
heben von  Blockformen  mit  einer  Schraubenpresse 
zum  Ausstoßen  eines  Blockes.  Alfred  Laukhuff,  Stutt- 
gart, Hackstr.  80. 

Kl-  48d,  E  12  788.  Verfahren  zum  Durchschmelzen 
von  Kisenblechen  und  anderen  Eisenstücken  mittels 
eines  Sauerstoff-  oder  eines  mit  Sauerstoff  angereicher- 
ten Luftstromes.  Klektrizitäts-Akt.-Ges.  vorm.  Schuckert 
&  Co.,  Nürnberg 

4.  Mai  1908.  Kl.  24c,  M  31  450.  Qasventil  für 
Regenerativöfen  mit  im  VontilgehSuse  umsetzbarer 
Ventilglocke  und  durch  eine  Zuj^orriehtung  mit  dorn 
Stellhebel  der  Glocke  verbundenem  Gaseinlaßventil. 
Maschinenbau- Akt.-Ges.  Tigler,  Duisburg-Meiderich. 

Kl.  24  e,  W  267*13.  Gaserzeuger  mit  einer  zur 
Vortroeknuig  feuchten  Brennstoffes  dienenden,  von 
den  Abgasen  beheizten  Schale  mit  Rührwerk.  F.rnst 
Weisse,  Köln-Fhrenfeld,  Alponerstr.  16. 

Kl.  24  f,  B  46  0C9.  Vorrichtung  zur  Entfernung 
der  Brcnnstoffrückstände  am  Feuerbrückenende  bei 
Kettenrosten  unter  Luftabschluß  mit  Hilfe  einer  durch 
radiale  Wände  in  Fächer  geteilten  Trommel.  Max 
Hrzesina,  Köln,  Im  Klapperhof  22. 

Kl.  24  f,  I'  20  828.  Rost  mit  querliegenden,  zu 
Gruppen  vereinigten  kippbaren  Roststäben.  William 
Robert  Peat,  Thomas  l'eat  jun.,  Porcy  Peat  u.  Harry 
Ashworth  Peath,  Farnworth  b.  Holton,  Lancaster. 

Kl.  24f,  W  29011.  Kettenrost  mit  je  auf  zwei 
Querstäben  sitzenden  Kostkettengliedern.  Hans  Weise, 
Tegel  b.  Berlin,  TreskowBtr.  9. 

KL  24  k,  K  34  8«;k.  Verschiebbare,  als  Abstreifer 
für  die  Itrennstoffrückstände  dienende  Feuerbrücke  für 
Wanderroste;  Zus.  z.  Anm.  K  84  618.  Franz  Kröpelin, 
Düren,  Rbld. 


*  Die  Anmeldungen  liegen  von  dem  angegebenen 
Tage  an  während  zweier  Monate  für  jedermann  zur 
Einsicht  und  Einspruchserhebung  im  Patentamte  zu 
Berlin  aus. 


Kl.  31a,  L  24  298.  Tiegels«  hinelzofen  ohne  Rost 
mit  mittlerer  heb-  und  senkbarer  Tiegelstütze.  Johann 
Lühne,  Aachen,  Sebaatianstr.  30. 

Gebrauchsmustereintragungen. 

4.  Mai  1908.  Kl.  10a,  Nr.  337  401.  Mit  einer 
inneren  Hohlkehle  versehenor  Stein  für  Koksofeneohlen. 
Dr.  0.  Otto  dt  Comp.,  G.  m.  b.  IL,  Dahlhausen  a.  Ruhr. 

Kl.  18a,  Nr.  336  836.  Hochofenblasform-Rüssel 
mit  inneren,  radialen  Versteifungsstegen.  Ludwig 
Kölsche,  Friedrichsthal  b.  Olpe. 

Kl.  24 f,  Nr.  837  045.  Trichterförmiger,  zum 
Reinigen  von  Asche  und  dergl.  unten  zu  öffnender 
Rost.    Ludwig  Pichler,  München,  Pfouferstr.  40. 

Kl.  24  f,  Nr.  337425.  Der  Länge  nach  zerlegbarer 
Roststab.    Ernst  Patzer,  Gera. 

Kl.  31b,  Nr.  336  743.  Teilapparat  für  Zahnrad- 
formmaschinen.   H.  Wolff,  Lennep. 

Kl.  49e,  Nr.  336  812.  Durch  Friktionakupplung 
betätigter  Scbwanzhammer.  Adolf  Koch,  Remscheid- 
Vieringhauaen. 

Kl.  49e,  Xr.  337  083.  Werkzeug  für  Pressen  zum 
gleichzeitigen  ein-  oder  mehrfachen  Lochen,  Anheften 
und  Nieten,  insbesondere  zum  Befestigen  von  Blech- 
eimer-Henkel-Oesen  und  dergl.  Gebr.  Götz,  Lauter  i.  S. 

Kl.  49f,  Nr.  336951.  Eiserner  Schmiedeherd  mit 
kastenförmig  ausgebildetem  und  ausgemauertem  Ober- 
teil und  gemauerter  Feuerschüssel.  Aerzener  Ma- 
schinenfabrik O.  m.  b.  H.,  Aerzen. 

Kl.  49  f,  Nr.  337  032.  Windform  für  Schmiede- 
feuar.    Fa.  C.  Allendorf,  Gößnita,  S.-A. 

Deutsche  Reichspatente. 

KL  19a,  Nr.  19185",  vom  21.  Juli  1906.  Job. 
Winterin  Essen, Ruhr.  Vn  terlagsplatte  m  it  beider- 
»eitigen  Haken  auf  der  Ober-  und  Unterneite  zui\Iie- 
fextigung  ton  Schienen  auf  ehernen  Schwellen.  ' 

Von  den  beiden  Haken  der  Interlagsplatte  a, 
mit  denen  sie  durch  die  Eisenscbwelle  b  greift,^  ist 


der  eino  c  so  gebogen,  dalS  die  "Platte  durch  die 
Schwellenlörher  eingeführt  werden  kann.  Her  obere 
Teil  dieses  Hakens  besitzt  eine  Nut  <i  für  das  Hin- 
setzen des  Werkzouges  zum  Aufbiegen  des  Hakens. 
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28.  Jahrg.  Nr.  20. 


Britische  Patente. 

Pf r.  004,  vom  Jahre  1907.  Jann  Ashtan 
FletscherinVernonHouse  (Grfseta.  Lancasterl. 
bchmslzofen. 

Dor  Ofen  ist  ein  Kupolofen,  durch  den  der  Wind 
in  umgekehrter  Richtung,  von  oben  nach  unten,  ge- 
trieben wird.    Kr  besitzt  einen  Tiegol  a,  der  entweder 

transportabel  oder 
stationär  ist,  im  er- 
steren  Falle  als  auf 
einen  Wagen  b  senk- 
bare Gießpfanne 
konstruiert  und  im 
andern  Falle  in  ge- 
wöhnlicher Weisi' 
mit  einem  Stichloch 
versehen    ist.  Die 

Gebläseluft  kann 
durch  Oeffnungen  c, 
d  und  e  in  den  Ofen 
eintreten.  Letztere 

beide  münden  in 
einen  Kanal  f  ein, 
gegen  den  sie  durch 
Schieber  g  und  h 
abgesperrt  werden 
ki  in  neu. 

Der  Ofeuschacht  wird  mit  Brennstoff  und  dem  zu 
schmelzenden  Metall  gefüllt  und  der  Brennstoff  durch 
Blasen  durch  den  Kanal  d  in  Glut  versetzt.  Sobald 
die  Beschickung  genügend  in  Hitze  geraten  ist,  wird 
durch  c  geblasen  und  die  Abhitze  durch  den  Kanal  d 
und  bei  geöffnetem  Schieber  g  in  den  Kanal  f  ab- 
ziehen gelassen.  Später  wird  der  Schieber  g  wieder 
geschlossen  und  die  Hitze  durch  Oeffnen  des  Schiebers  h 
durch  den  Tiegel  a  zum  Beinhalten  dos  darin  sich 
ansammelnden  Metalles  geleitet. 

Patente  der  Ver.  Staaten  von  Amerika. 

Nr.  820485.  Byron  E.  Elfrcd  in  New  York. 
Verfahren,  den  Brennwert  ran  Gichtgas  zu  verbessern. 

I  m  die  kohlensäurereichen  Gichtgase  für  die  Ver- 
wertung in  UaBkraftmaschinen  geeigneter  zu  machen, 
werden  sie  durch  Generatoren  geleitet ,  in  denen  die 
Kohlensäure  zu   Kohlenoxyd   reduziert  wird.  Dann 


passieren  sie  noch  einen  Heiiiiger  und  können  nun 
als  hochwertige  Gase  in  jedem  Gasmotor  verwendet 
werden.  Da  die  Zerlegung  der  Kohlensäure  mit 
einem  Aufwände  von  Wärme  verbunden  ist,  so  müssen 
stets  zwei  Generatoren  zusammen  arbeiten,  von  denen 
abwechselnd  der  eine  durch  Gebläseluft  wieder  heiß 
geblasen  wird,  während  durch  den  zweiten  vorher  beiß 
geblasenen  das  anzureichernde  Gichtgus  geleitet  wird. 

Nr.  841 27».  ''hartes  S  p.  S  z  e  k  e  1  y  in  New 
York.  Verfahren  zur  Herst, llung  ron  Gußstücken 
aus  Gußeisen  oder  Stahl. 

Der  Guß  erfolgt  in  üblicher  Weise  in  Metall- 
formen, die  zur  Milderung  ihrer  abschreckenden  Wir- 
kung mit  einem  Ausstrich  von  indifferenter  unorgani- 
scher Masse,  wie  z.  B.  franösiseher  Bergkreide  und 


einer  brennbaren  Flüssigkeit,  wie  z.  B.  Petroleum  und 
Paraffinöl,  versehen  worden  sind. 

Die  Form  wird  dann  so  rasch,  wie  es  das  Fest- 
werden des  Gußstückes  gestattet,  geöffnet  and  letzteres 
frei  erkalten  gelassen.  Hierbei  soU  dasselbe  keine 
wahrnehmbare  Schwindung  zeigen,  sondern  nach  seiner 
Erkaltung  der  Gußform  genau  entsprechen. 

Nr.831081.  Emil  Bier  in  Mülheim  a.  d.  Kühr 
und  Adolf  II  o  f  f  m  a  n  n  in  Köln  a.  Rhein.  Ver- 
fahren zur  Herstellung  dichter  Huhlblöcke. 

Es  wird  kein  Vollblock,  sondern  ein  Hohlblock 
gegossen  und  zwar  in  einer  sich  verjüngenden  Form  « 
unter  Verwendung  eines  kegel- 
förmigen Dornes  b  als  Kern. 
Per  untere  Teil  der  Form  a 
ist  innen  zylindrisch  gehalten, 
um  dem  unteren  l'relikolben  c 
den  Eintritt  zu  ermöglichen. 
Nach  dem  Festwerden  des  Me- 
talles wird  der  Stahlblock  durch 
den  unteren  l'reßkolhen  c  nach 
oben  gedrückt,  wobei  die  Be- 
wegung des  Dornes  b  dadurch 
verlangsamt  wird ,  daß  ein 
oberer  kleinerer  Preßstcmpel  d 
in  entgegengesetzter  Richtung 
wie  der  untere  Stempel  c  auf 
ihn  drückt.  Da  der  Dorn  b 
zu  Beginn  des  Fressens  nicht  direkt  auf  dem  unteren 
Kolben  e  aufliegt,  so  ist  für  dieso  verzögernde  Be- 
wegung des  Dornes  Spielraum  gegeben.  Nach  beendeter 
Verdichtung  wird  der  Dorn  b  durch  den  oberen  Stem- 
pel d  zurückgestoßen. 

Nr.  885 »47.  Louis 
Boutillier  in  Paris, 
Frankreich.  Gaserzeuger. 

Der  zu  vergasende  Brenn- 
stoff wird  von  unten  in  den 
Gaserzeuger  eingeführt  und 
zwar  durch  eine  Schnecke  a 
oder  dergl.  Das  Zufüh- 
rungsrohr //  ist  nun  so  an- 

E geordnet,    daß    es    in  die 
z=±    |      ■  Feuerung     eine  gewisse 

-J    P         I  .    Strecke    hineinreicht  und 

besonders  mit  seinem  obe- 
ren Knde  sich  in  einer  sehr 
heißen  Zone  befindet.  Es 
soll  hierdurch  der  rohe 
Brennstoff  bereits  in  dem  Zu- 
filhrungsrohre  entgast  und 
die  entstandenen  teerhaltigon  Gase  beim  Durchziehen 
der  höheren  Breunstoffschichten  zersetzt  werden. 

Nr.  886567.  Albert  de  Dion  und  Georges 
Bouton  in  Puteaux,  Frankreich.  Nickelstahl. 

Erfinder  schlägt  vor.  dem  Nickelstahl  einen  Ge- 
halt an  Silizium,  und  zwar  0,5  bis  .H  °/o  zu  geben,  wo- 
durch seine  Festigkeit  und  Elastizität  wesentlich  er- 
höht wird,  wie  folgende  Tabelle  zeigt: 


Ä 


-7^ 


Kohl.n.tolT 

% 

0,150 
0,150 
0.800 
0.8H0 
0,150 
0,120 


Slrkcl 


Mltiliim 


2 
2 
2 
2 
12 
15 


0 

1,5 

0 

1,5 
1.5 


Ilruch- 

Euutiiluu- 

fc.llltki-lt 

grcnie 

Wie 

kg 

41 

SO 

90 

»6 

90 

45 

1 26 

75 

170 

140 

190 

155 

Der  Stahl  soll  sich  insbesondere  eignen  für  Achsen, 
Spindeln  und  dergl.  Das  Silizium  wird  in  Form  von 
l'errosilizium  oder  Silizium  in  einem  beliebigen  Ofen, 
z.  B.  einem  Martinofen,  zugesetzt. 
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Nr.825657.  Julian  Kennedy  in  Pittsburg,  I'a. 
Vnicertaltealswerk. 

Die  senkrechten  Walzen  a  sind  vor  und  hinter 
den  wagerechten  Walzen  b  angeordnet  und  so  ein- 
gerichtet, daß  Hie  leicht  entfernt  werden  können,  ent- 
weder, um  andere  einzusetzen,  oder  um  da»  Walzwerk 
altt  Finkchrduo  zu  benutzen.  Die  senkrechten  Walzen  b 
sind  zu  diesem  Zweck  in  Hie  teilweise  umschließenden 
Kähmen  c  gelagert,  die  nnten  in  dem  Walzengerüst 
mittels  Mnttern  d  befestigte  vierkantige  Versteifung«- 
balken  e  mit  einem  gabelförmigen  Fuß  f  umfassen, 
wahrend  aie  oben  ohrenförmige  Ansätze  g  besitzen, 
durch  deren  Hohrungon  runde  Tragbalken  A  hindurch- 
gesteckt sind.  Diese  Tragbalken  h  legen  sich  mit 
Kndzapfen  in  hakenförmig  gestaltete  Konsolen  i  am 
WalzengcrQst,  in  denen  sie  durch  Unterlegscheiben 
und  Muttern  j  festgehalten  werden.  Der  Antrieb  der 
senkrechten  Walzen  wird  durch  Kegelräder  Ick  Ton 


zwoi  wagerechten  Wellen  /  aus  bewirkt,  deren  Lager 
mit  den  Kähmen  c  durch  Verschraubong  verbunden 
sind.  Die  Verstellung  der  senkrechten  Walzen  gegen- 
einander erfolgt  durch  vier  im  Walzengerflst  gelagerte, 
gegen  die  Kähmen  c  wirkende  Schraubenspindeln  m, 
die  durch  Stirnräder  n  miteinander  in  Kingriff  stehen. 
Die  untersten  dieser  Stirnräder  o  sind  auf  von  Elektro- 
motoren angetriebenen  Wellen  p  angeordnet,  die  durch 
Bohrungen  der  unteren  vierkantigen  Kalken  t  hin- 
durchgeführt sind.  Zur  Auswärtsbewegung  der  senk- 
rechten Walzen  dienen  besondere  hydraulische  Kolben  q, 
die  mit  ihren  Köpfen  in  hakenförmige  Vertiefungen 
der  Kähmen  0  eingreifen.  Der  Antrieb  sämtlicher 
Walzen  erfolgt  mittels  vier  Wellen  von  einem  beson- 
deren Kammwalzengeriist  aus.  Nach  Entfernung  der 
senkrechten  Walzen,  die  in  leichtester  Weise  nach 
oben  bin  erfolgt,  kann  über  die  unteren  Kalken  e  je 
eine  Führungsvorriclitung  gesetzt  werden,  in  der  eine 
besondere  Kolle  für  die  Kewegung  kurzer  Klöcke,  die 
von  den  Transportrollen  nicht  mehr  erfaßt  werden, 
angeordnet  ist.  Die  FUhrungsvorriebtung  erhält  durch 
besondere  Rohre  Oelschmiemng  und  Wasserkühlung. 

Nr.  N&»028.  Uoorge  W.  Vanderslico  in 
Coasterville.  Fa.  Ga#icech$elcentil  für  Krgene- 
ratieöfe». 


Es  bedeutet  a  den  Kaminzug,  b  und  e  die  Ofen- 
zügo,  d  die  Krenngasleitung.  Für  jeden  der  beiden 
Ofenzüge  ist  ein  besonderes,  unabhängig  vom  andern 
zu  bewegendes  Ventil  e  vorgesehen,  dessen  Dichtungs- 


flächen zweckmäßig  abgeschrägt  sind,  so  daß  es  sich 
selbständig  auf  seinen  Sitz  f  bezw.  g  zentral  einstellt. 
Die  Ventilsitze  /  und  g  besitzen  scharfkantige  Kändcr 
und  Wasserkühlung;  sie  sind  ao  gestaltet,  daß  beide 
Seiten  benutzt  werden  können. 

Nr.  886*28.  Frank  Pettit  in  8harpaville, 
Pa.  Gichtgaireiniger. 

Der  Wasserbehälter  a  ist  abgedeckt  durch  mehrere 
halbkreisförmige  Flutten  A,  die  fast  bis  auf  die  Wasser- 
oberfläche herabreiehen   und  so  das  durchströmende 


die  Horizontale  geneigt ; 


Oas,  welches  durch  Rohre  c  eintritt,  zwingen,  auf  das 
Wasser  zu  stoßen.  Die  innige  Berührung  des  (iases 
mit  dem  Waaaer  wird  durch  Prellbleche  </  noch  unter- 
stützt. Das  <iaa  soll  hierbei  seinen  Staub  an  das  Wasser 
abgeben.    Das  gereinigte  (ias  zieht  durch  Kohr«  ab. 

».  887104.  Edwin  Norton,  N'ewYork, 
N.  Y.  Blechu-ahurrk. 

Die  Walzenständer  o  und  b  sind  um  45°  gegen 
in  gleicher  Richtung  liegen 
die  beiden  Walzenpaare  c 
und  d.  Zwischen  beidun 
Walzenständern  ist  ein 
Fächerrad  e  gelagert,  wel- 
ches besonders  angetrie- 
ben wird.  Ks  nimmt  in 
jedem  seiner  Fächer  je 
eine  aus  den  oberen  Wal- 
zen kommende  Blech- 
platte  uuf  und  gibt  sie 
nach  entsprechender  Weiterdrehung  an  das  untere 
Walzenpaar  d  ab.  Währenddessen  können  beide 
Seiten  eines  jeden  Bleches  auf  («üte  genau  geprüft 
und  fehlerhafte  Platten  beseitigt  werden. 

Nr.  850728.  Addison  H.  Beale  und  Elwood 
F.  Mc.  Dow  eil  in  Pottsvillo,  Pa.  Feuerfeste 
Manne  für  die  Hrennerkfipfe  ron  Hr.rdöfen. 

Die  gewöhnlieb  aus  Dinas-  oder  ähnlichen  Siltcav 
steinen  hergestellten  Brennerköpfe  der  Herdöfen  unter- 
liegen einem  starken  Verschleiß,  nach  Ansicht  der  Er- 
finder infolge  des  Gehaltes  der  Rauchgase  an  basischen 
Stoffen,  die  auf  die  sauren  Steine  sehr  stark  ein- 
wirken. Sie  schlagen  daher  vor.  diese  dem  Verschleiß 
besonders  stark  ausgesetzten  I  »fenteile  aus  einer  ba- 
sischen Masse  herzustellen,  die  aus  Chromcrz.  Mag- 
nesit und  einem  Bindemittel,  als  welches  Pech  oder 
wasserfreier  Teer  genannt  wird,  besteht 
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Statistisches. 


Die  Anzahl  der  selbständigen  Straßenbahnuntor- 
nohmungen  betrug  am  Hl.  März  1907  in  Preußen  163, 
in  don  anderen  deutschen  Bundesstaaten  72,  im  ganzen 
Deutschen  Reiche  insgesamt  also  235.  Sie  ixt  dem- 
nach, verglichen  mit  dein  Stande  vom  gleichen  Tage 
de»  vorhergehenden  Jahre»,  in  Preußen  um  sechs,  in 
den  anderen  Bundesstaaten  um  vier,  im  ganzen  somit 
um  zehn  gestiogon.  Die  Streckenlänge  der  Straßen- 
bahnen belief  Bich  in  Preußen  auf  2638,97  km,  in  den 
außerpreußischen  Bundesstaaten  auf  1106,6«  km,  zu- 
sammen also  auf  3745,63  km.  Die  Ziffer  übersteigt 
die  des  Vorjahres  in  Preußen  um  154,34  km  (6,21  vH.), 
in  den  anderen  Staaten  um  59,40  km  (5,68  vH.),  in 
ganz  Deutschland  demnach  um  213,80  km  (6,05  vH.). 
Der  Zuwachs  Preußens  verteilte  sich  mit  30,85  km 
(3,28  vH.)  auf  die  Provinzen  östlich  der  Elbo  und 
mit  123,49  km  (7,99  vll.)  auf  die  westlichen  Provinzen 
(darunter  Westfalen  mit  44,78  km  und  die  Khein- 
provinz  allen  anderen  voran  mit  66,34  km).  Seit  dem 
1.  Oktober  1892,  d.  h.  also  in  vierzehneinhalb  Jahren,  ist 
die  Länge  der  Straßenbahnen  Preußens  um  1763,27  km 
oder  201  vH.  gestiegen.  Die  größte  Längenausdeh- 
uung  innerhalb  des  preußischen  Straßenbahnnetzes 
zeigte  Ende  März  1907  wiederum  die  Hheinprovinz 
mit  836,10  km,  wahrend  die  Provinz  Posen  mit  26,57  km 
nach  wie  vor  den  letzten  Platz  einnahm. 

Die  Spurweite  der  Straßenbahnon  war  zum  ge- 
nannten Zeitpunkte  in  Preußen  1,435  m  bei  54  Bahnen 
(93,1  vll.),  1,000  m  hei  96  Bahnen  (58.9  vH.),  0,750  m 
und  0,600  in  bei  jo  zwei  Bahnen  (je  1,2  vll.»,  eine  ge- 
mischte bei  sechs  Hahnen  (3,7  vH.)  und  eine  ab- 
weichende bei  drei  Bahnen  (1,9  vll.);  in  den  anderen 
Bundesstaaten  1,435  in  bei  acht  Bahnen  (11.1  vH.), 
1,000  m  bei  48  Bahnen  (66,7  vH.),  0,(100  m  hei  einer 
Bahn  (1,4  vH.),  eino  gemischte  bei  zwei  Bahnen  (2,8  vH.) 
und  eine  abweichende  bei  13  Bahnen  (18  vH.). 


Die  Straßenbahnen  Im  Deutschen  Reiche.* 

Als  Betriebsmittel  verwendeten  nntor  don  Bahnen 

Huhueo  In  Bahnen  L  d.  and. 

Prcuo>B  Bundraataatcn 

Dampflokomotiven    14  (  8,6  vH.) 


•  Nach  der  „ Zeitschrift  für  Kleinbahnen*  1908 
Heft  4  S.  247  bis  279.  —  Vergl.  .Stahl  und  Eisorr 
1907  Nr.  18  S.  634. 

Für   102,67   (32,63)  km   Streckenlänge  fehlen 
die  Angaben. 

•••  Für  218,25  (IS5.1U)  km  Streckenlänge  fehlen 
die  Angaben. 


Elektr.  Motoren  .  123  (76,5  „  )  59  (81,9  vH.) 
Pferde  ....  18  (11,0  „  )  8  (11,1  .  ) 
Dampflokomotiven 

u.  elektr.  Motoren      1  (  0,6    .  )      1  (  1,4    .  ) 
Elektr.  Motoren  u. 

Pferde  ....     3  (  1,8    .  )  - 
Drahtseile    ...      4  (  2,5    „  )      4  (  5,6    ,  ) 
Der  elektriseho  Betrieb  nimmt  dauernd  auf  Kosten 
des   Pferde-  und  Dampfbetriebes  zu;   von  größeren 
preußischen  Straßenbahnen  verwenden  nur  noch  Bran- 
denburg und  Herzfelde  Pferde. 

ITu  j;»..„n  ....  Bahnen  lo  Bahnen  I.  d.  and. 

Ks  dienten  zur  rr,llD>ll  Dundrm-u-n 

Personenbeförderung  .    89  (54,6  vH.)    46  (63,9  vH.) 
Güterbeförderung    .    .     4  (  2,5    „  )  — 
Beförd.  beider  Arten  .    70  (42,9    .  )    26  (36,1    „  ) 

Im  Betriebe  der  preußischen  Straßenbahnen  waren 
bei  Abschluß  der  Statistik  22  752  (21  446)  Beamte  und 
11  704  (10672)  ständige  Arbeiter  beschäftigt,  bei  den 
außerpreußischen  Bahnen  insgesamt  13211  (11916) 
Personen.  Die  Betriebseinnahmen  betrugen  bei 
den  preußischen  Bahnen  im  ganzen  119  337  0»'.*; 
(110  899  452).*,  bei  den  übrigen  Bahnen  63  630  625 
(67  692  242)  zusammen**      also      182  967  691 

(168  591  694)  »4f,  oder  auf  dus  Kilometer  gerechnet 
durchschnittlich  49  996  (47  782)  Die  Ausgaben 

beliefen  sich  dagegen  boi  den  preußischen  Bahnen  auf 
7H  157  498  (67  234  1»«2)  bei  den  Bahnen  der  anderen 
Staaten  auf  40028  588  (35  208  502)  JT t  somit  insge- 
»amf»*  auf  1 13  186  (tsi;  (102443  484)  In  Vergleich 
gestellt  zeigen  die  Ausgaben  eine  verhältnismäßig 
stärkere  Steigerung  als  die  Hinnahmen.  Indessen  hat 
sich  der  reine  Betriebsüberschuß  auf  das  Kilometer 
durchschnittlicher  Bctrichslttngc  gerechnet  von  19  638 
auf  20  2t'.8  tJf  erhöht.  Das  Anlagekapital  aller  deutschen 
Straßenbahnen  f  hetrug  s.v.»  '.ml  489  (819  814  972)  U» 
oder,  auf  das  Kilometer  Streckenlänge  verteilt,  im 
Durchschnitt  238913  (237  28H)t#. 

t  Pür  147,30  km  Streckenlänge  fehlen  die  An- 
gaben. 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Italienische  Arbeiter  in  den  Vereinigten  Staaten.* 

Italien,  Oesterreich-Ungarn  und  die  slawischen 
Staaten  des  östlichen  Ruropas  liefern  zurzeit  den 
Hauptanteil  für  die  Versorgung  der  Vereinigten  Staaten 
mit  Tagelöhnern :  mehr  als  zwei  Drittel  aller  in  die 
Vereinigten  Stnaten  Einwandernden  kommen  aus  den 
genannten  I. rindern.  Frank  J.  Sheridan  hat  es 
sich  zur  Aufgabe  gemacht,»*  die  Verteilung,  Be- 
schäftigungsart und  Lebenshaltung  dieser  Einwanderer 
näher  zu  studieren  mit  besonderer  Berücksichtigung 
der  Anpassungsfähigkeit  dieser  noiien  Volksgenossen 
an  amerikanische  industrielle  Verhältnisse. 

Unternehmer  für  Eisenbahnlinien  usw.  beschäftigen 
Arbeiter  der  verschiedensten  Nationalitäten.  Da  bei 
Bauausführungen  die  Arbeitsstätte  meist  fern  von  Ort- 
schaften liegt,  so  ist  für  den  Unternehmer  die  Ein- 
richtung   von    Wohngelegeuheiteii   mit   Kantine  eine 

*  Nach  „The  Iron  Age"  1908,  13.  Febr.,  S.  524. 
**  Bulletin  72   des  Bureau  ot'  Labor  of  the  De- 
partment of  Commerce  and  Labor  in  Washington. 


ebenso  wichtige  Frage  wie  die  Beschaffung  von  Hacken, 
Schaufeln  und  Maschinen  zum  Verrichten  der  Arbeit. 
Jedem  Arbeiter  wird  eine  feste  Pauschalsumme  für 
die  Woche  angerechnet  für  Unterkunft  und  Ver- 
pflegung. Hier  hei  den  gemeinsamen  Mahlzeiten 
kommen  die  Neulinge  aus  aller  Herren  Länder  mit 
Ausnahme  der  Italiener  zum  erstenmal  unter  den 
Einfluß  amerikanischer  Verhältnisse,  hier  erhalten  »ie 
ihre  ersten  Kenntnisse  der  neuen  Sprache. 

Die  Italiener  indessen  kommen  nicht  in  Berührung 
mit  diesen  amerikanisierenden  Einflüssen,  so  ober- 
flachlich  sie  auch  sein  mögen,  da  in  allen  Fällen  die 
Unternehmer  es  für  notwendig  befunden  haben,  die 
italienischen  Arbeiter  ganz  für  »ich  za  halten.  Es 
wird  gewöhnlich  für  die  Beschäftigung  dieser  süd- 
ländischen Arbeiter  zur  Bedingung  gemacht,  daß  ein 
Beauftragter  < „ Padronc- i  au  der  jeweiligen  Arbeits- 
stätte den  Verkauf  von  Lebensmitteln  übernimmt,  wie 
sie  dies»  Arbeiter  bevorzugen;  jeder  Mann  kocht  und 
ittt  in  der  ihm  beliebenden  Weise.  Entgegen  der 
Lebensweise  anderer  Hassen  wählen  sie  keinen  Koch 
aus  ihrer  eigenen  ilitte  oder  nehmen  ihre  Mahlzeiten 
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an  einem  gemeinsamen  Tisch.  Der  „Padrone*  natür- 
licherweise unterstützt  diese  Art  der  Lebenshaltung, 
um  sich  den  Gewinn  aus  dem  Verkauf  der  Lebens- 
mittel zu  sichern.  Durch  dieses  System  bleibt  er  in 
engster  Beziehung  zu  seinen  Landslenton  und  kann 
ihre  Freizügigkeit  und  BescbäftigungBweise  überwachen. 
Läßt  die  Arbeit  bei  dem  einen  Unternehmer  nach,  ho 
kann  er  die  Arbeiter  an  einen  andern  verweisen  und 
macht  dabei  noch  ein  Geschäft  durch  die  Prämie,  die 
er  für  jeden  überwiesenen  Arbeiter  bekommt.  Der 
italienische  Arbeiter  selbst  besteht  auf  diesem  „Pa- 
drone-System",  weil  er  auf  diese  Weise  billiger  leben 
kann. 

Die  Ungarn  und  Slawen  ziehen  es  vor,  Gruppen 
von  20  bis  30  Mann  zu  bilden,  die  sich  ein  liauB  oder 
einen  Schuppen  mieten  und  gemeinsame  Sache  be- 
züglich Wohnen  und  Essen  machen.  Da  sie  auch  an- 
spruchsvoller sind  als  die  Italiener,  so  stellen  sich  die 
Kosten  für  Wohnung  und  Essen  unter  diesen  Ver- 
hältnissen auf  etwa  42  bis  46  Jl  im  Monat.  Läßt 
sich  eine  derartige  gemeinsame  Wirtschaft  nicht  er- 
möglichen, so  fügen  sieb  diese  Arbeiterklassen  meist 
in  den  Rahmen  der  Lebenshaltung  ihrer  amerika- 
nischen Arbcitagenosaon  oin  und  haben  etwa  50  Jt  im 
Monat  dafür  aufzubringen. 

Bei  der  Durchsicht  der  Aufstellungen  einer  großen 
Unternehmergesellschaft  für  tiisenhahnhaiiten,  die  viele 
Arbeiter  fremder  Nationalität  einschließlich  Italiener 
beschäftigt,  zeigte  es  sich,  daß  die  tatsächlichen  Auf- 
wendungen der  Gesellschaft  für  Lebensmittel,  Aus- 
gabe für  Köche,  Aufwärter,  Brand,  Licht  usw.  in  ihren 
Arbeiterwohnstätten  im  Durchschnitt  einer  längeren 
Zeitperiode  sich  auf  rund  8<>  .)  für  die  Mahlzeit  stellten 
oder  auf  rund  16,80  Jl  für  die  Woche  und  Arbeiter. 
Die  Leute  hatten  im  Monat  für  Kssen  und  Wohnung 
rund  75  ■«  zu  bezahlen. 

Die  bei  dieser  (icsellschaft  beschäftigten  Italiener 
lebten  meistens  von  Makkaroni,  Wurst,  Käse,  Sardinen 
und  Brot.  Die  durchschnittliche  Manatsausgabe  des 
italienischen  Arbeiters  Btellto  sich   folgendermaßen : 

25  Laib  Brot  zu  0,68  kg  8,40  Jt 

18,6  kg  Makkaroni  8,82  „ 

Wurst,  Sardinen  und  Käse   ....    t»,:tO  „ 

Schweinefett  1,26  . 

Zusammen  für  Essen  24,78 
Die  meisten  Italiener  verausgabten  dazu  noch 
im  Durchschnitt  12,60  .*  im  Monat  für  Bier,  billige 
Zigarren  oder  Tabak.  Unter  Hinzurechnung  von  4,20  .4 
für  die  Wohnungsmicte  ergibt  sich  eine  Gesamtaus- 
gabe für  die  Lebenshaltung  für  Mann  und  Monat  von 
41,58 

Gemäß  den  Aufschreibungen  von  drei  großen 
Eisenbahngesollscliaften  in  den  Staaten  New  York, 
Pennsylvania  und  New  Jersey  für  die  Jahre  li>05  und 
1906  ergaben  sich  folgende  genaue  Zahlen  über  Ein- 
kommen und  Gesamtausgaben  für  die  Lebenshaltung 
der  an  diesen  Linien  zahlreich  beschäftigten  Italienor, 
die  nach  dem  üblichen  „Padronc-Sv „tem *  leben: 

Durchschnittliche  Monatseinnahme  im 

Jahre  190«,   105,6!»  Jt 

Lebensmittel ....  22,26  .* 
Miete,  kleine  Ausg.      6,26  » 

Zusammen  28,52  <r  28.52  . 

so  daß  ein  Ueberscbuß  verbleibt  von  127,17  <.* 

Die  italienischen  Arbeiter  sollen  mehr  Erspar- 
nisse für  eine  gegebene  Lohnsumme  machen  als  irgend 
eine  andere  Hasse  europäischer  Arbeiter  in  den  Ver- 
einigten Staaten.  Das  günstige  Auskommen  des 
Italieners  ergibt  sich  aus  dieser  Art  von  Lebens- 
führung von  selbst.  Die  Summe  ihrer  Krsparnisse 
kann  bis  zu  einem  gewissen  (irnde  ermessen  werden 
an  dem  Betrag  der  Postanweisungen,  die  von  Nord- 
amerika nach  Italien  gesandt  werden.    Der  Gesamt- 


wert der  Postanweisungen,  die  nach  allen  Ländern 
gesandt  wurden,  betrug  im  Jahre  1906  rund  262  Mil- 
lionen Mark,  wovon  58,9°/»  »ach  Italien  und  den 
slawischen  8taaten  gingen.  Nach  Italien  allein  wurden 
rund  68,2  Millionen  Mark  überwiesen,  während  nach 
Oesterreich  und  Ungarn  rond  86,3  Millionen  Mark 
gingen.  Dabei  bcläuft  sich  die  Zahl  der  aus  den 
letztgenannten  Ländern  stammenden  in  den  Vereinigton 
Staaten  sich  aufhaltenden  Einwanderer  auf  ungefähr 
daB  Doppelte  der  aus  Italien  Gekommenen.      q  j> 

Die  Htttwohlsche  Exzenterpresse  zur  Herstellung 
Ton  Schaniottesteinen  mit  hoher  Druckfestigkeit. 

Eine  große  Unannehmlichkeit  bei  der  Herstellung 
der  Schamottesteine  hat  bisher  darin  bestanden,  daß 
man  vollständig  auf  dio  Zuverlässigkeit  und  Sorgfalt 
der  einzelneu  Steinformer  angewiesen  war,  deren 
Handarbeit  genau  zu  überwachen  ganz  unmöglich  ist. 
Die  Güte  eines  jeden  einzelnen  Steines  hängt  sehr 
davon  ab,  daß  der  Former  dio  dazu  bestimmte  Form- 
masse zu  einem  sachgemäß  hergestellten  Ballen  ver- 
einigt. Geschieht  das  nicht,  dann  wird  der  Stein  kein 
homogenes  Gefüge  erhalten  und  dadurch  minderwertig. 
Es  kann  dann  leicht  vorkommen,  daß  z.  B.  eine  Stahl- 
pfanne durch  die  vorzeitige  oder  ungleichmäßige  Ab- 
nutzung nur  weniger  Steine  bereits  nach  wenigen 
Chargen  unbrauchbar  wird  (falls  dies  nicht  durch  die 
Verwendung  ungeeigneten  Mörtels  eintritt).  Wieder- 
holt sich  dies  einige  Male,  dann  wird  die  Lieferung 
der  Steine  als  unbrauchbar  erklärt,  und  der  Fabrikant 
verliert  so  eine  wertvolle  (Seachäftaverbindung. 

Man  hat  sich  deshalb  auch  hier  bemüht,  die 
Handarbeit  durch  geeignete  Maschinen  zu  ersetzen 
oder  zu  verbessern,  und  Steine  von  einfacher  Form 
und  kleinerem  Gewicht,  die  in  größeren  Mengen  ge- 
braucht werden,  auf  Schlagpressen  und  Scblagtischen 
hergestellt,  oder  sie  während  des  Trocknens  nachge- 
preßt. Bei  der  vielfach  üblichen  Herstellung  auf 
Schlagpressen  und  Schlagtischen  genügt  aber  der  hier 
ausgeübte  und  nicht  immer  gleichmäßig  wirkende  Druck 
nicht,  um  so  Steine  mit  einer  besonders  hohen  Druck- 
festigkeit zu  erzeugen.  Das  Nachpressen,  welches  auf 
fahrbaren  Pressen  in  den  Trockenräumen  ausgeübt 
wird,  erreicht  diesen  Zweck,  es  hat  aber  den  Nach- 
teil, daß  jeder  Stein  erst  mit  der  Hand  aus  dem 
Trockengerüst  herausgenommen  und  nach  dem  Pressen 
wieder  abgelegt  werden  muß,  was  die  Arbeit  ver- 
teuert; daneben  stellt  die  Preßarbeit  hohe  Anforde- 
rungen an  dio  Körperkraft  des  Arbeiters,  der  dazu 
ein  schweres  Schwungrad  zu  bewegen  hat.  Hierdurch 
ist  auch  die  Leistung  der  Presse  eine  beschränktere. 
Ferner  muß  auch  diese  Arbeit  sehr  sorgfältig  aus- 
geführt werden,  weil  ein  unvorsichtig  in  die  Presse 
eingelegter  Stein  leicht  beschädigt  wird.  In  dem  nicht 
gleichmäßig  vorgetrockneten  Steine  entstehen  durch 
das  Nachpressen  Spannungen,  die  vor  und  nach  dem 
Brennen  ein  Abblättern  eines  Teiles  verursachen  können. 
Abgesehen  hiervon  war  die  Herstellung  von  Scha- 
mottesteinen mit  derartigen  Einrichtungen  nur  auf 
Steine  von  rechteckigen  Formaten  und  von  geringerem 
Gewicht,  in  der  Hauptsaebo  auf  Normalformatsteino 
beschränkt. 

Vor  einiger  Zeit  ist  nun  die  durch  Masehinen- 
kraft  angetriebene,  ununterbrochen  arbeitende  Hüt- 
wohl sehe  Presse  durch  D.  R.  P.  Nr.  188  218  und  ver- 
schiedene Auslandspatente  geschützt  worden.  Sie 
wird  von  der  Maschinenfabrik  und  Mühlenbauanstalt 
IL  Stumpf  in  Wichheim  bei  Mülheim  a.  Uh.  gebaut, 
und  erscheint  geeignet,  abgesehen  von  ihrer  Brauch- 
barkeit für  andere  Zwecke,  wie  z.  B.  zur  Herstellung 
von  Platten  usw.,  in  sämtlichen  Schamottesteiiifabriken 
die  Handarbeit  zum  großen  Teile  zu  verdrängen  und 
die  (Jüte  der  Steine  außerordentlich  zu  verbessern. 
Die  für  den  gleichen  Zweck  inzwischen  Ton  Czerny 
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konstruierte  Presse  scheint  ijualitativ  keine  günstigeren 
Resultate  zu  liefern,  ihre  Einführung  wird  aber  auch 
durch  den  sehr  hohen  Treis  beschrankt  werden. 

Die  Konstruktion  der  Hüt wohlsehen  Presse  ist 
bereits  in  Nr.  12  dieser  Zeitschrift  auf  8.  414  erwähnt 
und  wird  dem  Techniker  aus  der  nachstehenden  Ab- 
bildung hinreichend  TerstAndlich  sein.  Es  genügt  des- 
halb, auf  ihre  Leistung  und  die  Selbstkosten  der  da- 
mit hergestellten  Steine  einzugehen.  Da  bereits  seit 
mehreren  Jahren  in  der  Steinfabrik  eines  großen 
deutschen  Hüttenwerkes  drei  Pressen  zur  Herstellung 
von  Normalformatsteinen  und  der  in  großen  Mengen 
titglich  gebrauchten  Roheisen-  und  Stahlpfannensteine 
dnuernd  im  Betriebe  sind,  ist  man  in  der  Lage,  ge- 
naue Angaben  über  die  Leistung  der  Presse  sowie 
über  die  Herstellungskosten  und  die  Uüte  der  Steine 
im  Vergleich  zu  den  früher  durch  Handstrich  her- 
gestellten zu  machen.  Die  nachgewiesene  Leistung 
der  Presse  beträgt  in  zehn  Stunden  5500  Steine  in 
Normalformat  von  je  3.7  kg  Uewicbt:  dies  entspricht 


einer  Jahresleistung  von  6UK)  t.  Für  Radial-  und 
größere  Formsteine  verarbeitet  die  Presse  je  nach 
der  Oröße  der  Steine  in  zehn  Stunden  20  bis  30  t 
Formmasse,  ihre  durchschnittliche  Jahresleistung  kann 
deshalb  hierfür  auf  7500  t  angesetzt  werden.  Ein 
guter  Handformer  liefert  in  zehn  Stunden  600  Normal- 
format- bezw.  Kcilsteine  im  Einzelgewicht  Ton  3,7  kg. 
Er  verarbeitet  demnach  täglich,  ungerechnet  den 
Wassergehalt,  2,22  t  Formmasse  bei  einem  Tagesver- 
dienste von  durchschnittlich  3,60  .4.  Für  die  garan- 
tierte Tagesleistung  der  Presse  von  5500  Steinen 
=  20,35  t  Formmasse  würden  neun  Handformer  nötig 
sein  und  dafür  einen  Lohn  von  33  .4  erhalten.  Das 
entspricht  einer  Jahresleistung  von  0105  t  und  einer 
Ausgabe  an  Arbeitslohn  von  9900  .4. 

Für  die  Transportkosten  der  Formmasse  von  dem 
Tonschneider  nach  den  Formtischen  kann  man  dureh- 
sebuittlieh  aal'  die  Tonne  einen  Lohnsatz  von  0,25  .4 
annehmen,  was  einer  weiteren  Lohnzahlung  von 
rd.  1525  ,4  im  Jahre  entspricht.  Diese  letztere  Aus- 
gabe fällt  bei  der  Presse  ganz  fort.  Für  den  Ver- 
achleiß  an  Formen,  (ieräten,  Streusand  bezw.  Sehn- 
mottemehl zum  Einstreuen  der  Formen  sollon  jährlirh 
nur  250  *  angenommen  werden.  Wir  erhalten  dem- 
nach an  Formkosten  für  6105  t  Haudstrichsteine  in 


Normalformat  9900  -j-  1525  +  250  =  1 1  675  .4.  Dies 
entspricht  einem  Selbstkostensatze  von  1,91  .»  f.  d.  t. 

Für  die  gleiche  Leistung  und  bei  einem  PreiBe 
von  :<300  .4  f.  d.  Presse  mit  Absehneidetiseh  und  Rie- 
menantrieb erhalten  wir  folgende  Formkosten :  _A 

5°/t  Verzinsung  von  3300*4   165 

10°/o  Absehreibung   330 

Für  Reparaturen  und  Formverschloiß    .  .  450 
Kraftbedarf  1,5  P.S.  tu  4  4  f.  d.  P.S.-Std.  180 
Kra:i  m  ehr  bedarf    von   5  P.S.   f.  d.  Ton- 
schneider   600 

Schmieröl  f.  d.  Tag  5  1  zu  je  0,20  Jt    .   .  300 

Löhne  :  1  Junge  am  Absehneidetiseh  zu  1,50  .4  450 

1  Mann  an  der  Press.-  zu  3,00  .4   .  90O 

2  Jungen  zum  Abtragen  zu  je  1,80  -4  10*0 

Sa.  Formkosten  für  6105  t  =  4455 

Demnach  betragen  die  Formkosten  f.  d.  Tonne 
hier  nur  0,73  Jt. 

Bei  der  Herstellung  von  Kadialsteinen  ver- 
arbeitet der  Handformer  täglich  eine  größere 
Menge  Formmasse,  dadurch  werden  die  Form- 
löhne für  mittelgroße  Radialsteine  etwas  nie- 
driger als  für  die  kleineren  Normalformate;  für 
größere  Radial-  und  Formsteine,  die  schwerer 
zu  bewegen  sind,  steigt  dagegen  der  Formlohn 
nicht  unbedeutend.  Die  Tagesleistung  der  Presse 
steigt  ebenfalls,  je  naeh  dem  Oewichte  der  her- 
zustellenden Steine,  auf  20  bis  30  t  f.  d.  Tag, 
die  Lohnsätze  bleiben  hier  aber  die  gleichen 
wie  für  Normalformate. 

Für  die  folgende  Berechnung  soll  die  Her- 
stellung von  Radinisteinen  von  je  7  bis  10  kg 
Stückgewicht  und  eine  Jahresleistung  von  7500  t 
angenommen  werden.  Der  Lohn  des  Handfor- 
mers beträgt  hier  f.d. Tonne  .4  1,60—  12  000  .4. 
Die  Transportkosten  für  die  Formmasse  be- 
tragen 1875  .«.  Für  Form  verschleiß  usw.  sollen 
wieder  nur  250  Jt  angenommen  werden,  dem- 
nach betragen  die  Formkosten  für  7500  t  Ra- 
dialsteine aus  Handstrich  14  125  •  *  und  f.  d.  t 
=  1,89  .4.  Die  Formkosten  der  Presse  be- 
tragen dagegen  wieder  4455  . «.  in  diesem  Falle 
f.  d.  t  =  rd.  0,60  .4.  Bei  der  gleichen  Jahres- 
produktion von  6105  t  Normalformatsteinen  wird 
also  durch  dio  Presse  eine  Lohnersparnis  von 
7720  -4  gegenüber  der  Handarbeit  unter  sonst 
gleichen  Bedingungen  erzielt,  während  sich  die 
Ersparnisse  bei  der  Herstellung  von  Radialsteinen 
sogar  auf  9670       für  7500  t  beziffert. 

Das  günstige  finanzielle  Resultat  wird  aber  erst 
dureh  dio  bessere  Qualität  der  mit  der  Presse  her- 
gestellten Steine  vervollständigt.  Während  ein  durch 
Handstrich  aus  einer  Tonschamottemischting  herge- 
stellter Stein  nur  eine  Druckfestigkeit  von  etwa 
150  kg'i|cin  besitzt,  zeigten  die  mit  der  Presse  aus  der 
gleichen  Mischung  hergestellten  Steine  eine  Druck- 
festigkeit von  min.  256  bis  max.  270  kg'<|cm. 

Die  Haltbarkeit  von  Stahlpfnnncn  mit  Hand- 
strichsteinen betrug  12  bis  16  Chargen,  mit  gepreßten 
Steinen  von  gleicher  Zusammensetzung  stieg  sie  auf 
22  bis  30  Chargen.  Die  Haltbarkeit  von  Roh- 
eisenpfannen bei  einer  Entfernung  von  etwa  5iH)  m 
zwischen  der  Hochofenanlage  und  dem  Stahlwerk.» 
betrug  mit  Handstrichsteiiieu  23n  Chargen,  sie  stieg 
mit  gepreßten  Steinen  von  gleicher  Zusammensetzung 
auf  :t.r>0  bis  400  Chargen. 

Hierzu  kommt  noch,  daß  die  gepreßten  Steine 
nach  kürzerer  Zeit  gebrannt  werden  können,  als  die 
mit  einem  grölleren  Wassergehalt  angefertigten  Hand- 
striehsteine,  daß  sie  eino  geringere  Schwindung  be- 
sitzen und  in  sehr  gleichmäßiger,  scharfkantiger  Form 
geliefert  werden  können.    Sie  brauchen  deshalb  nicht 
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behauen  und  nachgearbeitet  zu  werden,  und  können  mit 
weniger  Hörtel,  mit  dichteren  Fugen  und  in  kürzerer 
Zeit  vermauert  worden. 

Damit  dürften  die  großen  Vorzüge  der  gepreßten 
Steine  vor  solchen  au«  Handstrich  genügend  erwieaen 
sein.  Der  Hüttenmann  wird  sich  ans  den  Betriebs- 
resultaten,  die  auf  den  einzelnen  Werken  natürlich 
je  nach  der  Qualität  des  Roheisen«  und  den  Stahle« 
sowie  der  zur  Anfertigung  der  Steine  gelangten  Roh- 
materialien verschieden  ausfallen  werden,  leicht  be- 
rechnen können,  welche  Vorteile  ihm  sowohl  im  Be- 
triebe wie  für  die  Selbstkostenberechnung  die  Ver- 
wendung der  goproßten  Steine  gegenüber  den  durch 
Handstrich  hergestellten  bringt. 

Fr.  Wer  nick*, 
Oberkassel,  Siegkreis. 


Iron  an  Steel  Institute. 

Der  Geschäftsführer  der  Gesellschaft  hat  kürzlich 
die  vorläufigen  näheren  Angaben  über  diej 

Fa]hrt'^nach  Kanada' 

versandt,  zu  der  die  Mitglieder  durch  eine  Einladung 
des  Canadian  Mining  Institute  aufgefordert  worden 
sind.  Danach  soll  die  geplante  Reise  am  24.  August 
d.  J.  in  Montreal  angetreten  werden  und  einen  Zeit- 
raum von  etwa  sechs  Wochen  in  Anspruch  nehmen. 
Im  Verlaufe  der  Veranstaltung,  deren  Kosten  für  den 
einzelnen  Teilnehmer  auf  ungefähr  1000  bis  1200  * 
veranschlagt  werden,  findet  u.  a.  in  Victoria,  der 
Hauptstadt  Britiseh-Columbicns,  ein  Empfang  nebst 
anschließender  Versammlung  zur  Entgegennahme  von 
Vorträgen  statt. 


Bücherschau. 


Lexikon  der  gesamten  Technik  und  ihrer  Hilfs- 
wissenschaften. Im  Verein  mit  Fachgenossen 
herausgegeben  von  Otto  Lueger.  Mit  zahl- 
reichen Abbildungen.  Zweite,  vollständig  neu 
bearbeitete  Auflage.  V.  Band.  Stuttgart  und 
Leipzig,  Deutsche  Verlagsanstalt.  Geb.  30  Jt>. 

Die  vorliegende  Fortsetzung  des  großen  Werkes, 
ia  der  die  Stichworte  „Haustenne"  bis  .Kupplungen" 
behandelt  werden,  reiht  sich  inhaltlich  und  äußerlich 
den  vorher  erschienenen  Bänden,  die  wir  an  dieser 
Stelle  eingehend  gewürdigt  haben,*  in  jedor  Beziehung 
gleichwertig  an.  Wir  möchten  uns  deshalb  unter  Ver- 
weisung auf  das  früher  Gesagte  hier  kurz  fassen  und 
nur  in  der  Absieht,  damit  für  spätere  Auflagen  kleine 
Fingerzeige  zur  "immer  weiteren  Verbesserung  des 
Werkes  zu  geben,  auf  einige  Kleinigkeiten  hinwoisen, 
die  uns  neben  den  vielen  als  durchaus  gelungen  zu 
bezeichnenden  Artikeln  —  wir  nennen  u.  a.  die  Ab- 
schnitte über  Kalorimeter,  Kipper,  Kokillen  und  Kupp- 
lungen —  aufgefallen  sind.  Zunächst  vermissen  wir  das 
Stichwort  llebebock.  Sodann  will  es  uns  scheinen,  als 
ob  der  Abschnitt  Hobeln,  Hobel,  Hobelmaschinen  etwas 
gar  zu  ausführlich  gehalten  wäre.  Dagegen  dürfte  das 
unter  Kernformmaschinen  Mitgeteilte,  so  einwandfrei 
es,  vom  fachmännischen  Standpunkte  aus  beurteilt,  auch 
ist,  in  der  allzu  gedrängten  Form  für  den  Laien, 
dem  das  Werk  doch  ebenfalls  Rat  und  Auskunft  er- 
teilen soll,  recht  schwer  verständlich  sein.  Aehnlich 
ist  der  Artikel  Kesselhaus  im  Verhältnis  zu  der  Wich- 
tigkeit des  darin  behandelten  Gegenstandes  etwas  zu 
kurz  weggekommen.  Bei  den  Ketten  wird  mancher 
eine  ausführliche  Besprechung  der  neueren  maschi- 
nellen Vorfahren  zur  Herstellung  von  Ketten  ver- 
missen. Der  Abschnitt  Uber  Koks  darf  im  allgemeinen 
als  gut  gclungon  gelten,  indessen  ist  die  Angabe,  daß 
westfälischer  Koks  1,5  °/o  Schwefel  aufweist,  entschieden 
zu  hoch  gegriffen,  im  Mittel  ist  der  Schwefelgehalt  nur 
1  bis  1,2  o,o.  Unter  Kraftgas  wird  bemerkt,  daß  es 
für  den  Betrieb  der  Gasmaschinen  meist  genüge,  den 
Staubgehalt  der  Gichtgase  bis  auf  0,1  gebm  herab/u- 
brlngen;  das  dürfte  indessen  für  einen  dauernden 
ungestörten  Betrieb  von  Gasmotoren  nicht  ausreichen. 
Ebenso  bedarf  die  Ansicht,  daß  die  Feinreinigung  bis 
auf  0,025  g  ebm  nicht  schwierig  zu  erzielen  sei,  einer 
Berichtigung.  Beim  Kapitel  Krane  hätten  vielleicht 
dio  neuesten  Anwendungen  noch  etwas  mehr  berück- 
sichtigt werden  können. 

Zum  Schlüsse  geben  wir,  in  der  Voraussetzung, 
daß  sich  mancher  unserer  Leser  dafür  interessieren 
wird,  noch  folgende  Angaben  über  die  Verfasser  des 
Werkes  wieder:    Unter  den    142   Mitarbeitern  sind 
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mehr  als  die  Hälfte  Professoren  an  Universitäten, 
Technischen  Hochschulen  und  anderen  Lehranstalten ; 
von  den  übrigen  gehören  3  dem  Offiziersberufe,  14  den 
Kreisen  der  höheren  staatlichen  Baubeamten,  2  der 
•lurisprudonz,  2  dem  ärztlichen  Stande  an;  etwa  50 
der  Herren  sind  Fabrikanten,  Geologen.  Chemiker, 
Zivilingenieure  usw. 

Mollat,  Dr.  jur.  G..  Syndikus  der  Handels- 
kammer zu  Siegen:  Kernsprüche  und  Kern- 
stücke aus  Friedrich  t Äst's  Schriften.  Gautzsch 
bei  Leipzig  1908,  F.Dietrich.    1.25  , 

Es  war  ein  guter  Gedanke  Mollats,  Kernsprüchc 
und  Kernstücke  aus  den  Werken  des  verdienten  Na- 
tionalökonomen auszuwählen ,  der  als  der  wissen- 
schaftliche Bogründer  unserer  Volkswirtschaftslehre 
anzusehen  ist.  Mit  feinem  Takt  und  sicherem  Urteil 
hat  der  Herausgeber  aus  List'B  Nationalem  8ystem  der 
Politischen  Oekonomie,  seinen  Mitteilungen  aus  Nord- 
amerika, seinen  Aufsätzen  im  Staatsle.xikon,  Eisen- 
babnjournal  und  Zollvereinsblatt  sowie  aus  seinen  Ge- 
sammelten Schriften  das  Wesentliche  zusammengestellt 
und  dem  Ganzen  ein  orientierendes  Sachregister  bei- 
gefügt. Das  Werkchen  wird  zweifellos  dazu  bei- 
tragen, Person  und  Lehre  des  großen  Nationalöko- 
nomen weiteren  Kreisen  unseres  Volkes  näher  zu 
bringen.  />r.  yy.  Beumer. 

Ferner  sind  der  Redaktion  folgende  Werke  zu- 
gegangen, deren  Besprechung  vorbehalten  bleibt: 

Haberlands  Unterrichtsbriefe  für  (tat  Selbststudium 
der  englischen  Sprache.  Mit  der  Aussprachebezeich- 
nung des  Weltlautsehriftvereins  (Association  phone- 
tiijue  internationale).  Unter  Mitwirkung  von  Alexan- 
de  r  Ol  ay  herausgegebon  von  Professor  Dr.  Thior- 
gen.  Brier2l  bis  25.  Leipzig-R.  1907,  E.  Haberland. 
Je  0,75  (Das  Werk  wird  vollständig  in  zwei 
Kursen  zu  je  20  Briefen;  Preis  des  Kursus  in 
Lcinenmapiio  15.4.) 

A.  Hartlebens  Statistische  Tabelle  über  alle  Staaten 
der  Erde.  Uebersichtliche  Zusammenstellung  von  Re- 
gierungsform, Staatsoberhaupt,  Thronfolger,  Flächen- 
inhalt, absoluter  und  relativer  Bevölkerung,  Staats- 
linanzen  (Einnahmen,  Ausgaben,  Staatsschuld),  Han- 
delsflotte, Handel  (Einfuhr  und  Ausfuhr),  Eisenbahnen, 
Telegraphen,  Zahl  der  Postämter,  Wert  der  Landos- 
münzen  in  deutschen  Reichsmark  und  österreichi- 
schen Kronen,  Gewichten,  Längen-  und  Flächen- 
maßen, Hohlmaßen,  Armee,  Kriegsflotte,  Landes- 
farben, Hauptstadt  und  wichtigsten  Orten  mit  Ein- 
wohnerzahl nach  den  neuesten  Angaben  für  jeden 
einzelnen  Staat.  XVI.  Jahrgang.  lIHts.  Wien  und 
Leipzig,  A.  Hartlebens  Verlag.    0.50.  f. 
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Nachrichten  vom  Eisenmarkte  —  Industrielle  Rundschau. 


Die  Lage  des  Robelsengescb&ftes.  —  Auf  dem 
deutschen  Markte  ist  immer  noch  keine  Aenderung 
zum  Besseren  eingetreten.  Die  Abnehmer  halten  mit 
ihren  Neukäufen  nach  wie  vor  zurück  and  decken 
nur  den  laufenden  Bedarf. 

Ueber  das  englische  Rohoisengeschäft  wird  uns 
unterm  9.  d.  M.  au»  Middlcsbrougb  wie  folgt  berichtet: 
Nachdem  die  Roheisonprciso  in  der  vorigen  Woche 
mit  Rücksicht  auf  die  wechselnden  Warrant*- Verbind- 
lichkeiten der  Baissiers  sehr  geschwankt  hatten, 
blieb  der  Zustand  des  Roheisenmarktes  in  dieser 
Woche  durchweg  unverändert  fest.  Warrants  sind  noch 
immer  sehr  knapp,  dasselbe  gilt  von  Eisen  ab  Werk. 
Dio  Vorräte  nahmen  in  der  letzton  Woche  um 
1243  tons  zu.  Die  Verschiffungen  waren  stärker  als 
im  April.  Die  Hatten  liefern  nur  sehr  langsam,  und 
das  Geschäft  ist  immer  noch  auf  prompten  Begehr 
beschränkt.  Heutige  Preise  sind  für  ü.  M.  B.  Nr.  1 
sh  64  '6  d,  für  Nr.  3  sh  52/—,  für  hiesige*  Hämatit 
in  gleichen  Mengen  Nr.  1,  2  und  3  sh  57, ti  d  bis 
sh  58  —  für  Mai-Lieferung  netto  Kasse  ab  Werk;  für 
Juli  und  später  sind  die  Ansichten  Behr  geteilt,  hiesige 
Warrants  Nr.  3  werden  zu  sh  52/ —  prompt  gesucht. 
In  Connals  hiesigen  Lagern  befinden  sich  «8  459  tons, 
davon  67959  tons  Nr.  3. 

United  States  Steel  Corporation.*  -  Der  Rech- 
nungsabschluß, der  in  der  Sitzung  des  Aufsichtsrates 
der  Steel  Corporation  Ende  April  vorgelegt  wurde, 
zeigt  für  das  erste  Viertel  dieses  Jahres  nach  Abzug 
sämtlicher  Betriebskosten  unter  Einschluß  der  laufen- 
den Ausgaben  für  Aasbesserung  und  Erhaltung  der 
Anlagen,  der  Zinsen  auf  die  Schuldverschreibungen 
sowie  der  festen  Lasten  der  Tochtergesellschaften 
einen  Gewinn  von  18  229005  $  gegenüber  82563995  £ 
im  vorhergehenden  Vierteljahre  und  39  122  492  /  in 
den  entsprechenden  Monaten  des  Vorjahres.  Von  dem 
genannten  Erlöse  entfallen  5052  743  (i.  V.  12838  703)  $ 
auf  den  Januar,  5  709  428  (12  145  815)  (  auf  den 
Februar  und  7  466834  (14  137974)  g  auf  den  März. 
Die  Reineinnahme  des  verflossenen  Jakresviertels  be- 
trug somit,  ebenso  wie  die  Ertragsziffern  der  Monate 
Januar  und  Februar  nicht  einmal  die  Hälfte  des  Er- 
löses in  den  gleichen  Zeiträumen  des  vorigen  Jahres, 
während  sich  der  Monat  März  insofern  etwas  günstiger 
angelassen  bat,  als  er  die  Hälfte  des  vorigjährigen 
Märzergebnisses  wenigstens  um  eine  Kleinigkeit  über- 
schritten hat.  Immerhin  bewegen  sich  aber  die  Monats- 
zahlen  schon  wieder  auf  einer  ansteigenden  Linie, 
wenn  man  dagegen  hält,  daß  die  Einnahme  im  De- 
zember 1!)07  nur  5  034  531  $  betrug,  nachdem  sie 
noch  im  Oktober  17  052  211  /  ausgemacht  hatten. 
Indessen  darf  man  hieraus  noch  nicht  folgern,  daß 
eine  wirkliche  Besserung  auf  dem  amerikanischen 
Eisen-  und  Stahlmnrkto  eingesetzt  habe ;  denn  ein 
ähnliches  Steigen  der  Einnahmen  ist  eine  Erseheiniing, 
dio  sieh  durchwog  zu  Beginn  des  Jahres  bei  der  Steel 
Corporation  einzustellen  pflegt.  Zu  kürzen  sind  von 
dem  (iesainterlöse  dos  ersten  Vierteljahres  1908  noch: 
für  Tilgung  der  Schuldverschreibungen  der  Tochter- 
gesellschaften 291  51*  (i.  V.  288607}  j?,  sowie  für  die 
fortlaufenden  Abschreibungen  und  regelmäßigen  Rück- 
lagen 1  771  227  (3865914)  jf.  wogegen  die  im  vorigen 
Jahre  angesetzte  Eelierwoisung  von  I0t>0  000  /  an 
den  Fonds  für  außerordentliche  Verbesserungen  und 
Krneuerungen  dieses  Mal  in  Wegfall  gekommen  ist. 
Aus  dem  Ergebnis  sind  ferner  zu  bestreiten  :  die  viertel- 
jährlichen Zinsen   für   die   eigenen  Schuldversehroi- 


*  „The  Iron  Age*  1908.  30.  April,  S.  1394.  — 
Vergl.  , Stahl  und  Eisen"  |»U8  Nr.  7  S.  24t;. 


bungen  der  Steel  Corporation  und  die  Zuwendungen 
für  den  Fonds  zur  Tilgung  dieser  Obligationen  mit 
zusammen  7  311  963  (6  986  963)  $,  so  daß  ein  Betrag 
von  8  854  297  (27  031008)/  zur  Verfügung  bleibt 
Hiervon  geht,  wie  im  Vorjahre,  die  übliche  l'/ipro- 
zentigo  Dividende  auf  die  Vorzugsaktien  mit  6804919  / 
und  die  '/»prozenttge  Dividende  auf  die  Stammaktien 
mit  2  541  613  /  ab.  Es  ergibt  sich  somit  ein  Gewinn- 
est von  7866  (18  184  576)  /.  —  An  unerledigten  Auf- 
trägen hatte  der  Steeltrust  Ende  Marz  d.  J.  3825588  t 
gebucht:  diese  Ziffer  zeigt  besser  als  die  Einnähmet!, 
daß  in  der  nordamerikanischen  Stahlindustrie  die  Ver- 
hältnisse nach  wie  vor  noch  außerordentlich  ungünstig 
sind;  denn  der  Auftragsbestand  betrag  am  31.  De- 
zember 1907  sogar  noch  4  698  546  t,  am  30.  September 
6  527  808  t,  am  30.  Juni  7  725  540  t  und  am  31.  Marz 
8  1 72  560  t.  Dor  Unterschied  namentlich  gegenüber 
diesem  letzten  Tage,  der  vor  allem  für  den  Vergleich 
in  Frage  kommt,  ist  also  ein  ganz  gewaltiger  and 
spricht,  wenn  er  auch  nicht  allein  maßgebend  sein 
kann,  doch  ein  gewichtiges  Wort  bei  Beurteilung  der 
Marktlage  mit. 

Eisenbahnhauton  in  den  deutschen  Sehnte* 
gebieten.  —  Nachdem  der  Reichstag  schon  vor  Ostern 
dem  Bau  der  südwestafrikanischen  Stichbahn  zur 
Kcetmanshoopor  Bahn  zugestimmt  hatte,  hat  er  in 
seiner  Sitzung  vom  7.  d.  M.  nunmehr  auch  die  übrigen 
Gesetzesvorlagen  über  die  afrikanischen  Kolonial- 
bahnen, auf  die  wir  seinerzeit  hingewiesen  hatten,* 
genehmigt.  Abgesehen  von  der  grollen  Bedeutung  der 
Bahnen  für  die  Kolonien,  dürfte  der  Beschluß  des 
Reichstages  auch  für  die  heimische  Eisenindustrie  in- 
sofern von  besonderer  Wichtigkeit  sein,  als  sich  ihr 
damit  die  Aussicht  auf  Lieferung  des  Oberbau- 
inaterialcs  für  rund  1500  km  Bahnstrecke  -  allerdings 
auf  eine  Reihe  von  Jahren  verteilt  eröffnet. 

Vom  kaukasischen  Manganerxmarkte.**  —  Un- 
gefähr zur  selben  Zeit,  als  der  Preisrückgang  auf 
dem  Eisenmarkte  einsetzte,  d.  h.  im  September  v.  J., 
machten  sich  auch  die  ersten  Anzeichen  einer  Krise 
auf  dem  kaukasischen  Manganerzmarkte  bemerkbar. 
Diese  Krise  hat  eich  inzwischen  noch  verschärft.  Aus 
der  amtlichen  Statistik  läßt  sieh  zurückverfolgcn,  daß 
schon  der  August  ganz  bedeutend  geringere  Ausfuhr- 
mengen zeigte,  als  die  vorhergehenden  Monate;  die 
Ausfuhrziffern  für  die  einzelnen  Monate  des  ver- 
gangenen Jahres,  soweit  sie  bisher  vorliegen,  stellten 
sich  wie  folgt  (dio  Angaben  sind  in  Tausend  Pud»** 
gehalten) : 

1907  Januar.  .    2092        1907  Juli  .  .  .  4336 

Februar  .4814  .     August    .  2275(1) 

„     März    .   .    2364  .     September  2352 

.     April    .  .    3766  „     Oktober  .  3584 

,     Mai  .  .  .    8693  .     November  2550 

„     Juni .  .  .  3932 

Neue  Vertrüge  sollen  vom  August  an  selten  und 
nur  zu  beständig  stark  fallenden  Preisen  abgeschlossen 
worden  sein.  Gegenwärtig  haben  die  Ausfuhrpreise 
(etwa  9  d  f.  d.  Pud  cifl  gegen  den  höchsten 
Preis  einen  Rückgang  um  ungefähr  50 °o  erlitten, 
und  selbst  dazu  soll  es  schwer  sein,  Alischlüsse  Zu 
tätigen,  da  die  ausländischen  Verbraucher  infolge  der 
schlechten   Erfahrungen,   die   sie   mit  kaukasischen 

*  Vergl.  .stahl  und  Eisen"  1908  Nr.  12  S.  421. 
*•  Vergl.  .Stahl  und  Eisen"    1907   Nr.  9  S.  296: 
»Das  Poti-Erzgesc huft«.    Von  August  Kayßer. 
•*•  1  Pud  =  10,38  kg. 
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Ausfuhrhändlern  gemacht  haben,  sich  ablohnend  ver- 
halten und  indische  sowie  brasilianische  Manganerze 
möglichst  begünstigen.  Die  gegenwärtigen  Preise 
sind  für  die  Produzenten  und  Exporteure  im  Kaukasus 
geradezu  ruinös,  denn  es  bleibt  denselben  ein  Preis 
von  nur  otwa  2'/»  bis  3'/»  Kopeken*  f.  d.  Pud  an  Ort 
und  Stelle,  wahrend  die  Gestehungskosten  ungefähr 
6  bis  6'/»  Kopeken  ausmachen.  Eine  Besserung  ist 
in  dieser  Krisis  vorläufig  noch  nicht  abzusehen.  Die 
kaukasischen  Ausfuhrhändler  haben  Anstrengungen 
gemacht,  ein  Syndikat  zu  bilden,  die  Verhandlungen 
haben  aber  noch  zu  keinem  Ergebnisse  geführt,  und 
die  gegenwärtige  gedrückte  Lage  dürfte  deshalb  wobl 
noch  längere  Zeit  andauern.  Die  Lager  im  Kaukasus 
sollen  zurzeit  so  bedeutend  sein,  daß  die  Besitzer 
trotz  der  verlustbringenden  Preise  bemüht  sind,  die 
Waro  teilweise  zu  Oelde  zu  machen.  Von  unter- 
richteter 8eito  wird  versichert,  daß  die  auf  den 
Stationen  Tschiaturi  und  Tschikuri  liegenden  Vorräte 
von  Manganerzen  etwa  80  Millionen  Pud  betragen. 
Die  Ware,  die  zu  ungefähr  zwei  Dritteln  den  Werken 
am  Orte,  zu  einem  Drittel  ausländischen  Firmen 
gehört,  soll  bis  zu  20  o/o  von  den  Banken  beliehen  sein. 

Die  gegenwärtige  Krise  betrifft  weniger  die  Aus- 
fuhr von  BÜd russischen  Manganerzen.  Die  BÜd- 
russischen  Werke  arbeiten  unter  besseren  Gesteliungs- 
und  Verfrachtungsbedingungen  als  die  kaukasischen, 
sie  können  deshalb  auch  bei  den  gegenwärtigen  Preisen 
noch  bestehen. 

Endlich  ist  noch  zu  bemerken,  daß  trotz  der 
augenblicklieben  schlechten  Verhältnisse  die  Ausfuhr- 
monge  von  Manganerzen  aus  Rußland  für  das  ganze 
Jahr  sich  gegen  die  Vorjahre  bedeutend  vergrößert 
hat.  Endgültige  Angaben  der  amtlichen  Statistik 
liegen  für  dio  ersten  elf  Monate  des  Jahres  vor.  Da- 
nach betrug  die  Ausfuhr: 

im  Jahre  1907  ....    36  758  000  Pud 

-      1906  ....    31  681  000  „ 
„       „      1905  ....    21  002  000  , 
Von  privater  Seite  wird  mitgeteilt,  daß  der  Absatz 
von  Manganerzen  imNikopolgebiete  betragen  habe: 

im  Jahre  1907    .  .  .    16,82  Millionen  Pud 
,      „      1906    .  .  .  12,65 
davon  seien  geliefert : 

1907  190« 
Millionen  I'ud 

an  die  südrussischen  Hochöfen  ...  9,9  7,5 
an  die  Hochöfen  anderer  Bezirke    .    0,2  0,4 

an  die  reinen  Walzwerke  0,1  0,1 

für  die  Ausfuhr  5,1  4,2 

15,3  12,2 

Für  das  kaukasische  Oebiet  werden  von  der- 
selben Seite  als  gelieferte  Mengen 

für  1907    34,3  Millionen  Pud 

„    1906    32,5 

genannt.  Danach  wären  also  diese  Lieferungen  fast 
in  ihrem  ganzen  Umfange  nach  dem  Auslände  ge- 
gangen. 

Preis«  für  Eisenlegierungen  and  Metall«.  — 

Im  Anschlüsse  an  die  im  vorigen  Hefte**  veröffent- 
lichte PreiszusatnmenstcUung  teilt  uns  die  Firma  T  Ii. 
(loldschmidt  in  Essen  a.  d.  Ruhr  nachstehende 
Preise  mit,  die  sie  heute  für  ihre  kohlefreieu  Metalle 
und  Legierungen  („Marke  Thermit'')  notiert: 

A.  Eisenlegierungen.  ' 

I.  Ferrotitan.    Ktwa  20/25«».«  Ti .  .  .  .  4,M> 
II.  Ferrovanadin.      Basis    25  oü,  Skala 

±  0,55   •   13,75 

III.  Fcrrobor.    Etwa  20°;'*  Bo   18,00 

•  1  Kopeke  =  (Nennwert)  2,1*',  ,'. 
**  „Stahl  und  Eisen*  l'.H)8  Nr.  in  S.  678. 


B.  Metalle. 

I.  Chrom.    Etwa  98/99  •/•  Cr   6,— 

II.  Mangan.    Etwa  97  •/•  Mn   4,50 

III.  Molvbdän.    Etwa  98  >  Mo   13,50 

IV.  Chrömmangan.  80     Cr.,  70  o/0  Mn   .  5,76 
V.  Chrommolvbdän.  Je  50  "/»  Cr  und  Mo  12,50 

VI.  Manganbor.  Etwa  30%  Bo  18,— 

VII.  Mangantitan.  |  Etwa  S0/3ö.o/0  Ti  .  .  .  11,- 

Die  Preise  verstehen  sich  freibleibend,  ab  Essen 
(ohne  Verpackung),  netto  Kasse. 

ActlengesellBchaft  für  Federstahl- Industrie 
Torrn.  A.  Hirsch  &  Co.,  Cassel.  —  Nach  dem 
Berichte  des  Vorstandes  war  das  Geschäftsjahr  1907 
für  das  Unternehmen  im  ganzen  günstig,  wenn  auch 
die  Abschwächung  der  allgemeinen  Lage  am  Metall- 
markto  in  der  zweiten  Jahreshälfte  die  Ergebnisse 
beeinträchtigt«.  Die  Gesellschaft  erwarb  im  Berichts- 
jahre die  Korsettfedernfabrik  von  Heinrich  Hirsch  in 
Wiesensteig  (Württemberg)  und  beteiligte  sich  mit 
300  000  Jt  an  der  Fabrik  plattierter  Metall«  von 
J.  D.  Auffermann,  O.  m.  b.  H.  in  Beyenburg.  B«i 
einem  Fabrikationsgewinne  von  672  051,71  *t  bsläuft 
sich  der  Ueberschuß  einschl.  49  724,41  Jt  Vortrag 
auf  295  260,08  Jt.  Hiervon  sind  89  890,08  Jt  Gewinn- 
anteile zu  bestreiten,  sodann  sollen  nach  dem  Vor- 
schlage des  AnfBichtsrates  je  12  000  Jt  für  Arbeiter- 
beteiligung und  Beamtenbelohnungen  v«rw«ndot, 
8920,45  Jt  der  Debitorenrücklage  und  5000  Jt  der 
ArbeiterunterstützungakasB«  überwiesen,  180000  Jt 
(120/*)  als  Dividende  verteilt  and  37  449,55  Jt  in  neue 
Rechnung  verbucht  werden. 

Aotlen  •  Gesellschaft  für  Verzinkerei  und 
Eisenconstrootlon  ronn.  Jacob  HUgers  in  Rhein- 
brohl a.  Rh.  —  Dem  Geschäftsberichte  ist  zu  ent- 
nehmen, daß  die  Gesellschaft  im  abgelaufenen  Jahre 
bei  einer  Arbeiterzahl  von  durchschnittlich  3C5 
(i.V.  345)  Mann  und  einer  Erzeugung  von  7  580  625 
(6  743  992)  kg  einen  Gesamtumsatz  von  2  759  384,88 
(2  472  523,93)  .*  erzielte.  Der  am  31.  Dezember  1907 
gebuchte  Auftragsbestand  belief  sich,  genau  so  wie 
am  gleichen  Tage  des  Vorjahres,  auf  413  000  Jt  und 
ist  auch  bislang  nicht  wesentlich  zurückgegangen. 
Der  Rechnungsabschluß  für  das  Berichtsjahr  ergibt 
einen  Robgewinn  von  538  762,68  Jt.  Hiervon  sind  für 
Unkosten,  Stouern  usw.  119  916,78  für  Abschrei- 
bungen 72787,92  .*  zu  kürzen,  so  daß  unter  Berück- 
sichtigung des  Oewinnreetes  von  76110,20  Jt  aus  1906 
ein  Reinerlös  von  422 168,18  Jt  verfügbar  ist.  Von 
diesem  Betrage  sind  zunächst  44  145,80  in  Form 
von  Tantiemen  und  Gratiiikationen  zu  vergüten,  ferner 
werden  50  000  ■*  der  besonderen  Rücklage,  je  5000  Jt 
dem  Arbeiter- Wohlfahrts-  und  -Wohnungszuschußfonds 
sowie  10  000  .«  dem  Delkredere-Konto  überwiesen  und 
ondlich  207  000  .«  (12  •/•)  als  Dividende  ausgeschüttet, 
so  daß  uoch  101022,88  J(  auf  neue  Rechnung  vorge- 
tragen -werden  können. 

Aktien-Gesellschaft  Eisenwerk  Kraft  In  Stolzen- 
hagen>Kratz Wieck.  —  Nach  dem  Berichte  des  Vor- 
ntandes brachte  das  Geschäftsjahr  1907  eino  weitere 
Steigerung  der  Preise  für  die  Rohstoffe  im  Vereine 
mit  einer  Erhöhung  der  Löhne,  aber  keine  entsprechende 
Besserung  für  die  Fertigerzeugnisse,  insbesondere 
nicht  für  Zement.  Indessen  fanden  die  Erzeugnisse 
des  Unternehmens  bei  regelmäßigem  Betriebe  und  vor- 
teilhaftem eigenem  Schiffsverkehre  flotten  Absatz.  Her- 
gestellt wurden  158  870  t  Roheisen,  137  143  t  Stück- 
koks, 5459  t  Teer,  1750  t  schwefelsaures  Ammoniak, 
48  508  t  Zement,  3  231000  Ziegel  und  4  374  000 
Schlackensteine.  An  Rohstoffen  wurden  dem  Werke 
in  343  Dampferladungen,  zwei  Seglern  und  einem  Se.  - 
leichter  470  4«3  (i.  V.  499  1 19)  t  zugeführt.  Ferner 
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wurden  an  inländischem  Koks  37  324  t  und  an  son- 
stigen inländischen  Materialien  64  '.*33  t  teils  auf  dorn 
Bahn-  und  teils  auf  dem  Wasserwege  bezogen.  Be- 
schäftigt wurden  105«  Arbeiter  mit  einem  Gesamt- 
lohne von  1  362  433,31  Ji  und  außerdem  noch  28  Ar- 
beiterinnen, die  zusammen  13  983,84  Jt  Lohn  erhielten. 
Das  Vermögen  der  Arbeiterkrankenkassc  helief  dich 
Endo  1907  auf  59  1 14,23  .Ä,  da»  der  Arbeiterunter 
stützuugskasse  auf  5028,99  Jt.  —  Die  Gewinn-  und 
Verlustreehnung  zeigt  bei  2441,74  iM  Vortrag  und 
t  9181.90,20.4  Rohertrag  nach  Abzug  von  190209,02  ,Jf 
allgemeinen  Unkosten  und  27  237,40  *  Zinsaufwen- 
dungen  einen  Reinertrag  von  1  703  «90,62  <A.  Hiervon 
werden  838  220,45  .«  abgeschrieben,  44000  M  der 
RQcklage  überwiesen,  42  251,42  ,M  als  Gewinnanteil*' 
vergütet,  7000  .#  dem  Vorstando  zur  Verfügung  ge- 
stellt, 770000,*  (11  <yQ)  alK  Dividende  ausgeschüttet 
und  2218,65  c#  auf  neue  Rechnung  vorgetragen. 

Donnersinarckhütte .  Oberschlesische  Eisen- 
and  Kohlenwerke,  Aktiengesellschaft  In  Zabrze. 

—  Wie  aus  dem  Berichte  des  Vorstandes  zu  ersehen 
ist,  förderten  die  Eise  Herzgruben  der  Gesellschaft 
im  Geschäftsjahre  1907  aus  den  Feldern  bei  Tarno- 
witz  insgesamt  0045  t  Brauneisonorze.  Rei  der  Sa- 
langens  Borgverkaakticselskabet  nahmen  die  Arbeiten 
zum  Aufschlüsse  der  Krzlagerstütteii,  sowie  die  Ein- 
richtungen zur  Aufbereitung,  Brikettierung  und  Ver- 
ladung der  Erze  einen  guten  Fortgang,  so  daß  die 
Anlage  voraussichtlich  im  Sommer  1909  wird  in  Be- 
trieb kommen  können.  Bei  der  Pyroluzit-A.-G.,  an 
der  sich  die  Donnersmarckhütte  schon  im  vergangenen 
Jahre  beteiligte,*  war  zwar  im  ersten,  nur  zehn  Mo- 
nate umfassenden  Betriebsjahre  ein  Ertrag  noch  nicht 
zu  verzeichnen,  indessen  gelang  es,  aus  dem  Botriohs- 
überschusse  die  üründungskosten  in  Höhe  von  25049  * 
zu  decken.  Gefördert  wurden  von  dem  neuen  Unter- 
nehmen rund  32 120  t  Manganerze,  verkauft  rund 
14  390  t.  Von  den  Kohlenzechen  der  Donners- 
marckhütte hatte  die  Concordiagrube  eine  Förderung 
von  1  172017  t  Kohlen  aller  Art  zu  verzeichnen;  da 
sich  der  Bestand  aus  dem  Vorjahre  auf  2886  t  belief, 
so  waren  1  174  903  t  verfügbar,  von  denen  340  «53  t 
verbraucht  und  831  881  t  verkauft  wurden.  Bei  den 
Yorrichtungsarbeiten  des  Steinkohlenbergwerks  Don- 
nersmarckhütte, die  so  weit  fortschritteil,  daß  die 
Kohlenverladung  inzwischen  aufgenommen  werden 
konnte,  wurden  10290  t  Kohlen  gewonnen.  Die  Koks- 
anstalt  erzeugte  zu  den  vorhandenen  300  t  weitere 
194  278  t  Koks  aller  Art;  verbraucht  wurden  in  den 
eigenen  Werken  dor  Gesellschaft  136  594  t,  an  Fremde 
verkauft  67  884  t.  An  Nebenerzeugnissen  wurden 
9490  t  Steinkohlentecr,  807  t  Dickteer  und  3001  t 
Ammoniaksalz  gewonnen.  Die  Hochöfen,  von  denen 
drei  da«  ganze  Jahr  hindurch  im  Betriebe  waren,  er- 
brachten 90  700  t  Robeisen  und  Fcrromatigan,  während 
der  alte  Bestand  sich  auf  740,45  t  bezifferte,  so  daß 
91  440,45  t  vorhanden  waren,  von  denen  18  718,8  t 
an  die  eigenen  Gießereien  abgegeben  und  69  9*3,4«  t 
verkauft  wurden.  Die  Eisengießereien,  Ma- 
schincnhauanstalt  und  K esse l bc  Ii  mi e de  lie- 
ferten 25  873,5  t  ferliger  Waren.  In  den  Zi  e  ge  I  e  i  e  n 
wurden  772  600  gewöhnliche  und  1  395  000  S.  hlneken- 
ziegel  hergestellt.  -  Für  Neuerwerbungen,  Neu-, 
Ersatz-  und  Umhauten  wurden  im  Berichtsjahre  in— 
gesamt  4  233  374,41  «  ausgegeben,  darunter  allein 
2  690  564.54  *  für  das  Steinkohlenbergwerk  Donners- 
marckhütie.  Der  Gewinn  des  Jahres  betrügt  unter 
Einschluß  von  27  398,««  Vortrag  4  72s  754,75  ■  » ; 
von  diesem  Betrage  gehen  zunäehst  1Ü95  300  *  all- 
gemeine und  S70  000  *  außergewöhnliche  Abschrei- 
bungen sowie  300  000  -*  Rücklage  für  Bergschäden 
ab;  ferner  sollen  54  939,72   >  Tantiemen  an  den  Vor- 
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stand  und  den  Aufsichtsrat  vorgütet  und  «2  271.9« 
zu    Wohlfahrtszwecken    für  Beamte    und  Arbeiter 
bereitgestellt  werden,  so  daß  1  412  964   «  (14  7«)  Divi- 
dende verteilt   und  dann  noch  33  27ü,07   *   auf  neue 
Rechnung  vorgetragen  werden  können. 

Gans  k  Co.,  Eisengießerei  nnd  Maschinen- 
fabrikg.Actien  •  Gesellschaft.   Budapest.   —  Dem 

Geschäftsberichte  entnehmen  wir,  daß  die  Werk- 
stillten des  Unternehmens,  mit  Ausnahme  der  Mühlen- 
abteilung,  mit  Bestellungen  reichlich  versehen  waren, 
daß  aber  die  günstigen  Verhältnisse  nicht  voll  aus- 
genutzt werden  konnten,  weil  insbesondere  die 
Waggon-  und  Maschinenfabrik  unter  Schwierigkeiten 
der  Materialbeschaffung  zu  leiden  hatten,  die  fast 
ununterbrochen  Aeiiderungen  des  Arbeitsprogrammes 
mit  zeitweisen  Betriebsstockungen  nötig  machten  und 
außerdem  die  Gestehungskosten  erhöhten.  Die  schon 
in  der  zweiten  Hälft«'  190«  eingetretene  Preissteige- 
rung für  Rohstoffe  und  Halbfabrikate  setzte  sieb  fort, 
ohne  daß  die  Preise  der  Fertigerzeugnisse  in  ent- 
sprechendem Maße  zunahmen.  Die  Unregelmäßigkeit 
der  Eisenbahntransporte  verteuerte  zudem  die  erforder- 
lichen Kohlen-  und  Koksmengen.  Ferner  machte  sich 
die  von  den  Arbeiterorganisationen  begünstigte  Minder- 
leistung der  Arbeiter  allgemein  fühlbar.  In  der 
Stamnifabrik  traten  diese  rchcIstAudc  weniger  zutage. 
Die  Filiale  Ratibor  arbeitete  mit  gutem  Erfolge; 
ebenso  verlief  der  Betrieb  der  Ecobersdorfer  Ma- 
schinenfabrik befriedigend.  Die  Schlußrechnung  des 
Berichtsjahres  zeigt  nach  Abzug  von  220  792,56  Kr. 
Abschreibungen  und  unter  Einschluß  des  Vortrages 
von  245  892,20  Kr.  einen  Reingew  inn  von  1  720489,83  Kr. 
Hiervon  erhält  die  Direktion  als  Gewinnanteil 
147  459.69  Kr.,  ferner  werden  300  000  Kr.  der  Wert- 
verminderungsrücklage überw  iesen,  40  000  Kr.  dem 
Beamtonpensionsfonds  zugeführt,  960  000  Kr.  (20°/°) 
als  Dividende  ausgeschüttet  und  273  030,14  Kr.  in 
neue  Rechnung  verbucht. 

Rheinische  Chamotte-  nnd  Dlnas-Werke,  KSIn 

ft.  Rh.  —  Die  Werke  erzielten  laut  Bericht  des  Vor- 
standes im  abgelaufenen  Jahre  bei  starker  Beschäfti- 
gung unter  Einschluß  von  84  026,38  *  Vortrag  aus 
190«  einen  Rohgewinn  von  782  365,41  Nach 
Deckung  sämtlicher  Unkosten,  Zinsen  usw.  sowie  nach 
Abschreibungen  in  Höhe  von  238  277,56  *'  bleibt  ein 
Reiuerlös  von  39n  746,68  *,  der  nach  dem  Vorschlage 
der  Verwaltung  wie  folgt  verwendet  werden  soll: 
29  208,03  *  zu  Tantiemen,  90000  ■*  als  Zuweisung 
zum  Verfügungsbestande,  5o00  ■*  desgleichen  zum 
Delkredere-Konto,  174  000  ■€  (6»/o)  als  Dividende  und 
92  538,65   *:  als  Vortrag  auf  neue  Rechnung. 

Stahlwerk  Krieger,  Aktiengesellschaft  sn 
Düsseldorf.  Wenngleich  das  Geschäftsjahr  1907, 
wie  der  Bericht  des  Vorstandes  bemerkt,  für  das 
Werk  nicht  frei  von  Betriebsstörungen  blieb,  gelaug 
es  doch,  die  Gesamterzeugung  nach  Menge  und  Wert 
gegenüber  dein  Vorjahre  um  vier  Zehntel  zu  steigern. 
Der  Durchsclinittsvcrkaufsprcis  erfuhr  infolge  der 
Mäßigung  des  Stahlformgußverbandes  keine  Erhöhung, 
obwohl  die  erheblich  gestiegenen  Löhne  und  die  Ent- 
wicklung der  Rohstoffpreise  sie  gerechtfertigt  haben 
würden.  Wenn  daher  der  Abschluß  besser  ist  als  1906, 
so  ist  dieses  Ergebnis  nur  auf  die  erhöhte  Umsatz- 
zill'er  und  den  weitereu  Ausbau  der  Anlagen  zurück- 
zuführen, für  den  rund  20no00  *  aufgewendet 
wurden.  Die  Gewinn-  und  Verlustrechnung  ergibt 
bei  «360.37  Vortrag  und  418  442,93  »  Betrieb- 
übersebuß  nach  Abschreibungen  im  Betrage  von 
217  145,98  '  sowie  nach  Verrechnung  der  allgemeinen 
Unkosten  usw.  einen  Reinerlös  von  95091,17  Von 
diesem  Ertragnisse  fließen  4437  «  der  gesetzlichen 
und  4000  •  der  besonderen  Rücklage  zu.  weiter 
w.-rdeu  je  3000    *  zur  Bildung  einer  Unterstützung— 
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kasso  für  Beamte  und  Arbeiter  und  zu  Belohnungen 
an  Beamte  verwendet;  da  sodann  noch  der  Aufsichts- 
rat  1143,50  *  als  Tantieme  erhält,  so  können  schließlich 
75000  *  (5  0;o)  ah  Dividende  verteilt  und  4510,67  * 
auf  neue  Rechnung  vorgetragen  werden. 

Union  Mt  tallnr^iqne  Rosse.  -  Uober  die  von 
uns  schon  früher  erwähnten*  Verschmelzungsabsichten 
der  Eisen-  und  Stahlwerke  de»  Donetzbecken«  und 
ihre  Vorgeschichte  enthält  der  jüngst  veröffentlichte 
Geschäftsbericht  der  Providonce  Ratte  die  ernten 
aiithentiHcben  Mitteilungen;  wir  geben  daran«  nach 
der  , Köln.  Ztg."  folgende»  wieder:  Die  Hoffnung  auf 
einen  allgemeinen  Aufschwung  nach  Beendigung  des 
russisch-japaniscbeu  Krieges  hat  getäuscht.  Der  Ver- 
brauch, anstatt  anzunehmen,  verminderte  sich ;  er  fiel 
von  200 '  >  Millionen  Pud  Roheisen  im  Jahre  11)00  auf 
U>9  Millionen  I'ud  im  Jahre  1903,  hob  sich  l'.)04  vor- 
übergehend auf  200  Millionen  I'ud,  sank  jetloch  von 
11)05  bis  1!>07  wieder  auf  184'  •>,  178'  «  und  1745/« 
Millionen  I'ud.  Kr  beträgt  gegenwärtig  nur  1,17  Pud 
auf  jeden  Einwohner  gegen  1,5«  I'ud  im  Jahre  1900. 
Man  muß  daher  anerkennen,  daß  nach  wie  vor  ein 
krisenhafter  Zustand  herrscht  und  jedes  An/eichen 
einer  Besserung  fehlt.  Besonders  leiden  darunter  die 
hauptsächlich  zur  Schienen-  and  Träger-Herstellung 
gegründeten  Werke.  Die  in  der  Zwischenzeit  ge- 
schaffenen Einzelsyndikate  konnten  sich  wohl  über 
die  zu  befolgende  Preispolitik  verständigen,  durch  die 
immer  geringer  werdende  Nachfrage  wurden  die  Her- 
stellungskosten jedoch  so  verteuert,  daß  die  Syndikate 
keinen  Zweck  und  überhaupt  keine  Daseinsberechtigung 
mehr  hatton.  Im  Jahre  1906  war  diese  Lage  schon 
mit  Deutlichkeit  erkennbar,  indessen  konnten  die 
Werke  damals  noch  die  verhältnismäßig  befriedigen- 
den Preise  des  Weltmarktes  zu  Ausfuhrgeschäften 
benutzen,  am  auf  diese.  Weise  wenigstens  den  Betrieb 
aufrecht  zu  orhalten.    Seit  der  »woiten  Hälfte  des 
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Jahres  1907  machten  die  stetig  fallenden  Ausfuhr- 
preise jedoch  auch  dieses  letzte  Aushilfsmittel  unmög- 
lich. Da  an  eine  Preiserhöhung  nicht  zu  denken  war, 
blieb  nur  noch  übrig,  auf  eine  Herabsetzung  der 
Selbstkosten  hinzuarbeiten.  Der  einzige  Weg  hierzu 
schien  eine  allgemeine  Verschmelzung;  hierdurch 
würde  der  Wettbewerb  aufhören,  die  Bestellungen 
würden  in  vorteilhaftester  Weise  verteilt,  die  Her- 
stellung würde  verbilligt  und  ao  den  für  die  einzelnen 
Erzeugnisse  geeignetsten  Punkten  zentralisiert,  die  Be- 
förderungskosten würden  vermindert,  der  Zwischen- 
handel mehr  und  mehr  ausgeschaltet,  etwaige  Geld- 
beschaffungen verbilligt  und  das  Ausfuhrgeschäft  er- 
leichtert werden.  Die  Trust  -  Gesellschaft  —  die 
voraussichtlich  die  als  l'eborschrift  dieser  Zeilen 
gewählte  Bezeichnung  führen  wird  —  soll  über 
etwa  100  Millionen  Rubel  verfügen,  darunter  etwa 
50  Millionen  Rubel  A-  und  ebensoviel  B-Aktien  mit 
einem  Nennwerte  von  187 '/»  R.  Die  A-Aktien  werden 
eine  Vor/ugsdividendo  von  6  o/o  empfangen;  alsdann 
erhalten  die  B-Aktien  ebensoviel,  und  der  Rest  wird 
im  Verhältnis  zur  Aktienanzahl  unterschiedslos  ver- 
teilt In  den  Aufsichtsrat  sendet  jede  beitretende  Ge- 
sellschaft einen  Vertreter  für  S'/i  Millionen  Rubel 
Aktienkapital.  Der  Trust  übernimmt  alle  Vermögens- 
werte und  Schuldon  der  einzelnen  Gesellschaften  und 
übergibt  ihnen  dagegen  seine  Aktien  in  folgendem 
Verhältnis:  Dnieprovienne  du  Midi  de  la  Russie  und 
Metall urgique  Russo-Bolge  je  22'/*  Millionen  A-  und 
ö'/t  Millionen  B-Aktien,  Providence  Kusse,  Ural  Volga, 
Makewka  und  Taganrog  je  7 Vi  Millionen  Rubel 
B-Aktien,  Briansk  4*/4  Millionen  A-  nnd  ebensoviele 
B-Aktien,  Donetz-Juricfka  3irj  Millionen  B-Aktien  so- 
wie eine  zur  Begleichung  der  laufenden  Schulden 
dienende  Barsumme  und  Hughes  22  Millionen  Rubel 
in  bar.  Für  diesen  letzten  Zweck  werden  weitere 
A-Aktien  sowie  Schuldverschreibungen  in  noch  nicht 
bestimmter  Höhe  geschaffen  werden.  —  Alles  in  allem 
haben  sich  vorerst  also  neun  Gesellschaften  geeinigt. 
Von  den  am  Ende  ausschlaggebenden  Hauptversamm- 
lungen hat  allerdings  bis  jetzt  noch  keine  stattgefunden. 
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Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Aenderungen  In  der  Mitgliederliste. 

Büchner,  August,  Zivilingenieur,  Dortmund,  Weiß- 
baebstr.  8. 

Eigen,  Otto,  Ingenieur  und  Geschäftsführer  der  Firma 

Carl  Schlieper,  Grüne  i.  W. 
Gehra,  F.  W.,  Drosdon-A.  14. 

Jatche,  Otto,  Ingenieur,  Hagen  i.  W.,  Kaiscrstr.  19. 

Mayer,  Fr.,  o.  Professor  an  der  Kgl.  Techn.  Hoch- 
schule, Aachen. 

Matz,  Richard,  Dipl.-Ing.,  Eisenspalterei  bei  Ebers- 
walde. 

Schäfer,  Otto,  Kaufm.  Diroktor  der  Uahnschen  Werke, 
Akt.-Go«.  in  Grottenbaum,  Düsseldorf,  Grafenberger 
Allee  128. 

Schintgen,  Charles,  Mining  Prospecting  and  Developp- 
ment  Comp.  Ltd.,  Post  Office,  Sydney,  Cape  Breton, 
Nova  Scotia,  Kanada. 

Wtrchneister,  Carl,  Ingenieur,  c/o  Bethlehem  Steel  Co., 
Mile  Nr.  1,  Sonth  Bethlehem,  Pa. 

Neue  Mitglieder. 

Eckardt,  Paul,  Betriebsleiter  der  elektr.  Stahlgießerei 
der  8rharrerscben  Werke  für  Eisenindustrie,  Stutt- 
gart, Feuerbacb. 

Gämlich,  Theodor,  Zivilingenieur,  Düsseldorf,  Herder- 
straße 74. 

Kleine,  Heinrich,  Ingenieur,  Rheinau  i.  Baden,  Stengel- 
hofstr.  45. 


Koch,  Rudolf,  Ingenieur,  Essen  a.  d.  Ruhr,  Moltke* 
stratie  24. 

Kuttenkeuler,  Leo,  Ingenieur  der  Burbacher  Hütte, 
Bürbach  bei  Saarbrücken. 

Loos,  Wilhelm,  Bureanchef  der  Gewerkschaft  Deut- 
scher Kaiser,  Dinslaken. 

Mmqler,  Conrad,  Ing.,  Teilb.  der  Firma  Düsseldorfer 
Wagen-  und  Maschinenfabrik  Ed.  Schmitt  \  Co., 
»i.  m.  b.  H.,  Eller  bei  Düsseldorf,  Kaisor-Wilhelm- 
platz  22. 

l'arrot,  Gabriel,  Ingenieur,  nie  Vallier  1,  Levallois- 

Perrct  bei  Paris. 
Rüper,  Carl,  Geschäftsführer  und  Teilhaber  der  Firma 

„Industrie- Bedarf",  0.  m.  b.  IL,  Düsseldorf,  Bahn- 

stralie  67. 

von  Schalscha  -  Ehrenfeld,  Paul,  Dipl.-Ing.,  Betriebs- 
assistent der  Falvabiitte,  Schw  ientochlowitz,  O.-S. 

Spannagel,  Walter,  Fabrikant,  Inh.  der  Voerder  Stahl- 
und  Eisengießerei,  Voerde  i.  W. 

Sinnet;  Gustav,  Industrieller,  Esch  a.  d.  A.,  Luxemburg. 

Steinmeyer,  G.  A.,  Ingenieur,  Düsseldorf,  Lindenstr.  25". 

Tilmann,  Walter  C,  Hütteningenieur  dci  Friedrich- 
Alfred-Hütte,  Kbeinhausen-Bliersheim,  Hüttenstr.  2. 

Weißhaar,  Erich,  Dipl.-Ing.,  Oberingenieur  bei  Gebr. 
Körting,  Akt.-Ges.,  Düsseldorf. 

Zehgruber,  Konrad,  Ingenieur  der  Gutehoffnungshütte, 
Sterkrade. 

Verstorben: 
Wedding,  Dr.  //.,  Professor,  Geh.  Bergrat,  Berlin. 
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Wilhelm  Willikens  f. 


Wahrend  eines  Erholungsaufenthaltes  in  Lugano 
verschied  am  23.  April  d.  J.  unerwartet  infolge  eines 
Herzschlages  der  Direktor  der  Akt-Ges.  „ Eisenwerk 
Rothe  Erde",  Wilhelm  Willikens. 

Der  Heimgegangene  war 
am  5.  Juli  1848  in  Kalk  bei 
Cöln  geboren.  Er  absolvierte 
die  Provinzial-Gowerbeschule 
in  letzterer  Stadt  und  ar- 
beitete dann  praktisch  im 
Baufache,  dem  er  sich  zu- 
erst widmen  wollte.  Nach- 
dem er  seiner  Militärpflicht 
bei  den  Pionieren  in  Deutz 
genügt  hatte,  trat  er  im 
Jahre  1867  in  die  Dienste 
der  Firma  Aug.  Herwig  Söhne, 
Puddel-  und  Walzwerk  zu 
Dillenburg,  wo  er  zuletzt  den 
Posten  eines  BetriebefQhrers 
bekleidete.  Hierauf  übernahm 
er  dann  im  Jahre  1882  am 
27.  September  als  Diroktor 
die  Leitung  der  A.-U.  „Eisen- 
werk Kothe  Erde"  zu  Dort- 
mund, eine  Stellung,  in  der 
er  bis  zu  seinem  Tode  ver- 
blieb. Am  27.  September  1907 
konnte  er  somit  anf  dem  ge- 
nannten Werke  sein  25  jäh- 
riges Dienstjubiläum  und  gleichzeitig  sein  40  jährigen 
Jubiläum  als  Eisenhüttenmann  feiern.  Seit  Einführung 
des  UnfaUversicherungsgesetzes  im  Oktober  1885  gehörte 
WillikeiiM  ununterbrochen  dem  Vorstände  der  Sektion  VI 


der  Rheinisch- Westfälischen  Hatten-  und  Walzwerks- 
Berufsgenossenschaft  im  Ehrenamte  an,  desgleichen  seit 
April  1892  dem  Stadtverordneten-Kollegium  der  Stadt 
Dortmund,  auch  war  er  längere  Zeit  im  Vorstände 

des  Dampfkessel  -  Ueber- 
wachungsvereins  ,  darunter 
mehrere  Jahre  als  2.  Vor- 
sitzender, außerdem  beteiligte 
er  sich  viele  Jahre  als  Mit- 
glied des  engeren  Vorstan- 
des lebhaft  an  den  Bestre- 
bungen des  liberalen  ßflrger- 
vereins. 

Dem  Heimgegangenen 
wird  mit  Recht  nachge- 
rühmt ,  daß  er  sein  ganzes 
Leben  hindurch  nur  das  eine 
Streben  hatte,  seinem  Werke 
treu  zu  dienen  und  ebenso 
treu  für  seine  Familie  zo 
sorgen.  Er  hinterläßt  in 
großem  Schmerze  seine  Gattin 
und  acht  Kinder,  die  alle 
mit  wahrer  Liebe  an  ihm 
hingen.  Unter  den  deutschen 
EisenhQttenleuten  war  Willi- 
kens  wegen  seines  biederen, 
zuverlässigen  Charakters,  der 
Klarheit  seines  Urteils  and  der 
umfassenden  Fachkenntnisse 
allgemein  beliebt.  Sie  vermissen  allenthalben,  wo  er 
tätig  war,  seinen  geschätzten  Rat,  wie  seine  gewinnende 
Persönlichkeit  auf  das  schmerzlichste  und  werden  ihm 
ein  dauerndes  Andenken  über  das  Grab  hinaus  bewahren. 


Zum  Ausbau  der  Vereinsbibliothek. 

f\  He  Mitglieder,  die  aus  den  geschäftlichen  Verhandlungen  der  letzten  Hauptversammlung  unseres 
Vereins  die  Uoberzeugung  gewonnen  haben,  daß  die  Ausgestaltung  der  Vereinsbibliothek  zu 
einer  reichhaltigen  und  wohlgeordneten 

eisen  hüttenmännischen  Fachbibliothek 

für  joden  einzelnen  Vereinsangehörigen  bedeutungsvoll  und  nützlich  zu  werden  vorspricht,  möchten 
wir  auf  eine  Möglichkeit  hinwoison,  wie  sie  auch  ihrerseits  das  Unternehmen  fördern  könnten. 

Ks  gibt  wohl  kaum  ein  Maus,  in  dem  nicht  Bücher  oder  Zeitschriften  unbemerkt  in  irgond 
einem  Winkel  oder  Schrank  ein  friedliches,  unbeachtotos  Dasein  führen.  Durchstöbert  man  die 
vergessenen  Schätze,  so  wird  sich  zweifelsohne  mancherlei  darunter  linden,  das  an  sich  für  den  Besitzer 
vielleicht  wonig  Wert  hat,  häufig  aber  im  Rahmen  einer  großen  BUchorsammlung  empfindliche 
Lücken  auszufüllen  geeignet  wäre.  Derartige  Werke,  sofern  sie  die  technische  oder  wirtschaftliche 
Seite  dos  Eisonhüttonwesens  und  seiner  Nebenzweige  behandeln,  wären  uns  für  die  Voreinsbibliothek 
äußerst  willkommen. 

Wir  richten  daher  an  unsere  Mitglieder  die  dringende  Bitte,  zwischen  ihren  vier  Wänden 
Umschau  zu  halten,  und,  so  sich  etwas  Passendes  darbietet,  es  der  Geschäftsführung  zur  Vorfügung 
zu  stellen.  Erlauben  die  Verhältnisse  dem  Einzelnen  nicht,  die  Bücher  zu  schenken,  so  hofft  der 
Verein  die  Mittel  erübrigen  zu  können,  die  notwendig  sind,  um  das  Angebotene  käuflich  zu  erwerben. 
Mnn  erachte  keinen  Beitrag  zu  gering.   Auch  hier  heißt  es:  Viele  Wenig  machen  ein  Viel! 

Düsseldorf,  im  Mai  1908.  Die  Geschäftsführung: 

Dr.-Iug.  E.  Schrödter. 
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Nr.  21.  20.  Mai  1908.  28.  Jahrgang. 


Geheimer  Bergrat  Profess( 

Wie  bereits  kurz  gemeldet,  ist  durch  den 
am  6.  Mai  d.  J.  eingetretenen  Tod  des 
Geheimen  Bergrates  Professors  Dr.  Hermann 
Wedding  die  gesainte  deutsche  Eisenindustrie 
in  tiefe  Trauer   versetzt  worden.  — 

Hermann  Wedding  erblickte  am  9.  Marz 
1834  das  Licht  der  Welt;  sein  Vater  war  der 
Kommissions-  und  spatere  Geheime  Überregie- 
rungsrat, Direktor  der  Königl.  Staatsdr  uckerei 
zu  Berlin,  J.  W.  Wedding,  der  älteste  Sohn 
des  um  die  Entwicklung  der  oberschlesischen 
Eisenindustrie  hochverdienten  Oberbaudirektors 
Johann  Friedrich  Wedding.  Seine  gründliche 
Schulbildung  genoß  der  Verstorbene  auf  dem 
Gymnasium  zum  grauen  Kloster  in  Berlin, 
nach  dessen  Absolvierung  am  30.  September 
1853  er  sich,  seiner  Neigung  für  die  Natur- 
wissenschaften folgend,  dem  Studium  derselben 
zuwendete.  Da  indessen  die  Aussichten,  als 
Professor  der  Naturwissenschaften  an  eine  L'ni- 
versitat  berufen  zu  werden,  damals  ungemein 
gering  waren,  so  entschloß  er  sich,  das  Berg-, 
Hütten-  und  Salinenfach  zu  ergreifen  und  sich 
dem  Staatsdienste  zu  widmen,  weil  ihm  hier 
reichlich  Gelegenheit  geboten  war,  die  ange- 
wandten Naturwissensehaften  weiter  zu  betreiben. 
Mitentscheidend  für  die  Wahl  seines  spateren 
Berufes  war  der  Einfluß,  den  der  Verfasser  der 
bekannten  Eisenhüttenkunde,  Dr.  C.  J.  B.  K ar  s  t  c  n , 
ein  alter  Freund  der  Familie  Wedding,  auf  den 
jungen  Hermann  ausübte,  und  dieser  hat  den  Bat, 
den  der  alte  „ Onkel  Karsten"  ihm  beim  Abschied 
mit  auf  den  Weg  gab,  „alles,  was  für  die 
Prüfungen  nötig  sei  zu  lernen,  sich  aber  einem 
Zweige,  der  sein  ganzes  Interesse  errege,  mit 
Vorliebe  zu  widmen",  bis  an  sein  Lebensende 
getreulich  befolgt. 

Am  7.  Oktober  dos  Jahres  1853  wurde 
Hermann  Wedding  als  „  Beflissener "  beim  Ober- 
bergamt Breslau  angenommen  und  dem  im  Kreise 
Oppeln  gelegenen  Kgl.  Hüttenwerke  Malapane 
zugeteilt.  Malapane,  das  in  damaliger  Zeit  noch 
von  ungeheuren  Waldern  umgeben  war,  erfreute 
sich  unter  der  Oberleitung  Wach ler s  eines 
ausgezeichneten  Rufes,  ja  es  bildete  sozusagen 
eine  Pflanzstatte  für  das  tranze  deutsche  Eisen- 

xxr». 


Dr.  Hermann  Wedding  f. 

hüttenwesen.  Das  kam  zum  größten  Teile  da- 
her, weil  Ludwig  Wachler  es  meisterlich  ver- 
stand, die  jungen  Leute,  die  seinem  Werke  über- 
wiesen wurden,  für  ihr  Fach  auf  das  hfichste 
zu  interessleren:  er  spornte  sie  insbesondere 
dadurch  an,  daß  sie  aus  jedem  Betriebszweige, 
den  sie  durchmachten,  ein  Meisterstück  liefern 
und  schriftliche  Ausarbeitungen  über  die  be- 
treffenden Betriebe  einreichen  mußten. 

„Meine  Arbeit  an  dem  Hochofen  und  in  der 
Formerei",  so  schrieb  Wedding  in  seinen  Jugend- 
erinnerungen aus  Obcrschlesien,*  „beschränkte 
sich  auf  den  Tag,  und  es  war  damit  keine  be- 
sondere Anstrengung  verbunden,  namentlich  nach- 
dem ich  gelernt  hatte,  mich  in  Holzpantinen  und 
mit  Schurzfell  frei  zu  bewegen;  als  aber  das  Probe- 
stück, bestehend  in  einem  Hartgußgrubenrad 
mit  Speichen,  glücklich  vollendet  war  und  meine 
Leistungen  die  Zufriedenheit  des  Oberhütteninspek- 
tors  gewonnen  hatten,  kam  der  viel  anstrengendere 
Frischfeuerbetrieb  an  die  Reihe."  Nachdem  auch 
hier  der  verlangte  Probcdeul  vollendet  war, 
wurde  Wedding  zur  weiteren  Ausbildung  im 
Frischen  nach  Jcdlitze  geschickt ,  um  sich 
mit  dort  vorhandenen  abweichenden  Einrich- 
tungen im  Betriebe  vertraut  zu  machen.  Als 
der  Frühling  herankam ,  wurde  der  junge 
Beflisseue  in  den  Wald  gesendet,  um  die  Köh- 
lerei zu  erlernen  und  einen  Probemeiler  zu 
setzen  und  zu  vollenden.  Alles  glückte  vor- 
trefflich, und  die  17'/s  Silbergroschen,  die  er 
für  das  erzielte  Plus  an  Holzkohlen  ausgezahlt 
bekam ,  bildeten  Weddings  ersten  Verdienst. 
Bald  darauf  wurde  die  einsame  Köhlerarbeit 
mit  der  weniger  idyllischen  Tätigkeit  als  Werk- 
stättenzeichner  vertauscht.  Nach  gut  bestan- 
dener mündlicher  Prüfung  erfolgte  Weddings 
Ernennung  zum  Königlichen  Expektanten  und 
seine  Versetzung  nach  Tarnowitz  zur  praktischen 
Betätigung  auf  der  Friedrichsgrube ;  von  dort 
ging  er  nach  der  Friedrichshütte  und  der  Kyl>- 
niker  Eisenhütte,  der  Königshütte  und  Königs- 
grube, um  überall  praktisch  zu  arbeiten.  So 
wohlvorbereitet    konnte    Wedding    nach  zwei- 
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jahriger  angestrengt  er  Tätigkeit  Oberschlesien,  für 
das  er  auch  spater  eine  besondere  Vorliebe  hatte, 
verlassen,  um  in  Berlin  seiner  militärischen 
Dienstpflicht  bei  den  Gardepionieren  zu  genügen 
und  das  Universitätsstudiutn  zu  beginnen.  Nach- 
dem er  auch  dieses  in  Berlin  und  Freiherr  voll- 
endet und  in  Berlin  am  7.  April  185t»  zum 
Doktor  der  Philosophie  promoviert  hatte,  kam 
Wedding  zunächst  nach  Waldenburg ;  dann  folgte 
eine  lange  Heise  über  Belgien  nach  Kngland 
zum  Studium  der  dortigen  Eisenindustrie.  Na- 
mentlich war  es  Südwales,  wo  der  damals 
2 «jährige  eine  ebenso  angenehm»  wie  lehrreiche 
Zeit  verlebte.  „Nach  dem  Schluß  dieser  Reise"*, 
erzählte  Weilding,  „konnte  ich  mich  zur  Re- 
f'erendarprüfung  melden  und  erhielt  u.  a.  eine 
Aufgabe  über  den  Vergleich  zwischen  den  süd- 
waliser  und  oberschlesischon  Hochofenbetrieben. 
Der  Vergleich  fiel  recht  zuungunsten  <  »berschlesiens 
aus  und  wurde  deshalb  auch  vom  Oberberg- 
amte zu  Breslau  mit  zienilieb  abfälligen  Bemer- 
kungen versehen,  ohne  daß  dies  einen  nach- 
teiligen Einfluß  auf  die  Anlegung  meiner 
Bergreferendar- Prüfung  gehabt  hatte,  welche  in 
Breslau  im  Marz  1*61  mit  gutem  Erfolg  statt- 
fand.'' Nach  der  Vereidigung  trat  Wedding  sein 
erstes  Staatsamt  als  stellvertretender  Revier- 
heainter  im  damaligen  Revier  Eiserfeld  im  Sieger- 
land an,  von  wo  er  zur  weiteren  Ausbildung 
an  das  Oherbergamt  in  Bonn  überwiesen  wurde. 
Anläßlich  der  Londoner  Weltausstellung  von  IHIJ'J 
machte  der  als  Kommissar  des  Zollvereins  ent- 
sendete junge  Referendar  die  Bekanntschaft  des 
hervorragenden  englischen  Metallurgen  Dr.  .lohn 
P  erey.  aus  der  sich  eine  innige  Freundschaft 
und  der  unbezwingliche  Wunsch,  sich  vornehmlich 
dem  Eisenhiittenwesen  zu  widmen,  entwickelte. 
Dieser  Wunsch  wurde  noch  bestärkt  durch  ein«'  für 
Weddings  späteres  Leben  besonders  einflulireiehe 
Reise,  die  er  mit  dem  damaligen  Chef  der  Berg- 
behörde, Oberberghaupl  mann  Krug  von  Nidda 
(geb.  Di.  Dez.  18D).  gest.  3.  Febr.  1S85i.  durch 
England  zu  machen  (.telegenheit  hatte.  „I'nter  der 
Leitung  dieses  erfahrenen  und  weitblickenden  Man- 
nes wurde  auch  ich  gewahr."  berichtete  \\  edding 
spi'lter.  .wie  wesentliche  Fortschritte  und  Aendc- 
runden  im  Kisenbiittenwesen  nicht  nur  in  ganz 
Deutschland,  sondern  besonders  auch  in  oher- 
schlesien  notwendig  waren,  um  unsere  Eisenindu- 
strie in  eine  von  dem  englischen  Einflüsse  unabhän- 
gige Stellung  zu  bringen."  Diese  englische  Heise 
bezeichnete  der  Verstorbene  gern  als  die  an- 
strengendste Zeit  «eines  ganzen  Lebens,  denn 
Krug  von  Nidda  war  trotz  seiner  vorgeschrit- 
tenen Jahre  ein  äußerst  rühriger,  kerngesunder 
Mann,  der  von  seinem  jungen  Reisebegleiter 
nicht  nur  verlangte,  daß  er  ihn  überall  hin 
führte  und  ihm  als  Dolmetscher  diente,  sondern 
daß  er  auch,  ein  lebendiger  Baedeker,  in  allen 
Städten  Bescheid  wußte.  Nach  seiner  Rückkehr 
nach  Deutschland  und  mitten  in  den  Vorberei- 


tungen für  das  Bergassessorexamen  erhielt 
Wedding  einen  Ruf  nach  Berlin  an  die  kurze  Zeit 
vorher  neubegründete  Bergakademie,  zur  Vertre- 
tung des  erkrankten  Professors  K  ei  bei,  dessen 
Nachfolger  er  dann  auch  wurde.  Bald  nach  der 
Ernennung  zum  Bergassessor,  am  5.  Dezember 
1863,  erfolgte  seine  Berufung  in  das  damalige 
Preußische  Ministerium  für  Handel,  Gewerbe  und 
öffentliche  Arbeiten  als  Dezernent  für  das  Hütten- 
wesen. Diese  Stellung  brachte  ihn  wieder  in 
regen  Verkehr  mit  den  fiskalischen  Werken  in 
Oberschlesien,  und  manche  der  Einrichtungen  aus 
jener  Zeit  sind  auf  seine  Vorschlage.  Entwürfe 
und  Zeichnungen  zurückzuführen.  So  nahm  u.  a. 
die  Einführung  des  Bessemerbetriebes  auf  der 
Köuigshütte  sein  Interesse  in  hohem  Maße  in 
Anspruch,  und  die  alte  Anlage  wurde  nach  seinen 
Planen  bezw.  den  von  ihm  aus  England  mit- 
gebrachten Zeichnungen  errichtet. 

Weddings  Wirksamkeit  als  Ministerialbeamter 
wurde  durch  den  Verkauf  vieler  Königlichen 
Werke  wesentlich  eingeschränkt.  Von  der  Zeit, 
als  Oberberghauptmann  Krug  von  Nidda  in  Berlin 
ans  Ruder  kam.  bis  zum  Schlüsse  seiner  Tätigkeit 
wurden  nicht  weniger  als  4t»  fiskalische  Hütten- 
werke aus  den  Händen  gegeben,  darunter  die 
großen  Hütten  Köuigshütte  in  Oberschlesien  und 
die  Saytierhülte  mit  den  Horhausener  Gruben  am 
Rhein.  Wedding  hat  sich  diesem  Plane,  den 
sein  oberster  Chef  für  durchaus  nützlich  hielt, 
so  lange  wie  möglich  widersetzt,  und  es  kam 
hierbei  zu  ernstlichen  Differenzen,  ohne  daß  seine 
Stellung  seinem  Chef  gegenüber  gelitten  hatte, 
denn  Krug  von  Nidda  liebte  und  vertrug  gern 
begründeten  Widerspruch,  wenn  er  auch  häufig  von 
einer  vorgefaßten  Meinung  nicht  abzubringen  war. 
Auch  spater  vertrat  Wedding  noch  die  Ansicht, 
daß  die  großen  und  guten  Werke  viel  zu  billig 
in  den  Privatbesitz  übergegangen  seien;  „zu- 
dem", sagte  .-r.  „hat  man  sich  mit  dem  fiska- 
lischen Besitze  ein  gutes  Stück  Macht  aus  den 
Händen  gegeben ;  man  hat  sich  die  Gelegenheit 
verscherzt.  Stätten  für  die  Bildung  tüchtiger 
Beamten  und  Arbeiter,  für  die  Unternehmung 
großartiger  Versuche  zu  erhalten". 

Bald  nachdem  Krug  von  Nidda,  den  Weil- 
ding als  den  gröliteu  Bergmann  des  l!t.  Jahr- 
hunderts bezeichnete,  aus  dem  Staatsdienste  aus- 
getreten war,  verließ  auch  er  seine  Stellung  im 
Ministerium,  um  sich  den  Vorlesungen,  die  er  nun- 
mehr auf  das  Eisenhiittenwesen  allein  beschrankte, 
voll  widmen  zu  können.  Mit  welch  inniger  Liebe 
und  Begeisterung  Wedding  an  seinem  schönen 
Berufe  hing,  erkennt  man  am  besten  aus  den 
Worten,  mit  denen  er  am  Schlüsse  seines  fünf- 
zigsten Semesters  als  Lehrer  der  Eisenhütten- 
kunde ein  Buch  seinen  Schülern  widmete  :  „Niemals 
hat  es  mich  gereut."  schrieb  er,  „seinerzeit  dem  Rufe 
meines  hochverehrten  Gönners,  meines  unvergeß- 
lichen väterlichen  Freundes,  des  für  den  vater- 
ländischen   Oewerbflciß    zu    früh  verstorbenen 
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Oberberghauptmanns  Krug  von  Nidda,  gefolgt 
zu  sein  und  die  vielleicht  manchem  verlockender 
erscheinenden  Ehren  und  Titel  eines  Verwaltungs- 
beamten  mit  dem  bescheidenen  Range  eines 
Lehrers  eingetauscht  zu  haben;  wenn  ich  heute 
von  vorn  anfangen  sollte,  so  würde  ich 
trotz  aller  Lebenserfahrungen  mit  gleicher 
Begeisterung  wieder  Lehrer  der  Eisen- 
hüttenkunde werden  wollen!41 

Wedding  hat  sich  auch  durch  zahlreiche  lite- 
rarische Arbeilen  hohe  Verdienste  um  sein  Fach  er- 
worben. Vor  allem  ist  sein  .Ausführliches  Hand- 
buch der  Eisenhüttenkunde'',  das  seinen  Namen  in 
alle  Kulturländer  getragen  hat.  zu  nennen.  Die 
erste  Auflage  dieses  groß  angelegten  Werkes 
erschien  in  drei  Abteilungen,  deren  erste  die 
Jahreszahl  1864  trflgt,  als  zweiter  Band  der 
deutschen  Bearbeitung  von  .Dr.  John  Percys 
Metallurgy  of  Iron  and  Steel";  sie  machte  sich 
jedoch,  besonders  in  den  Abteilungen  2  und  3. 
schon  vielfach  von  der  englischen  Vorlage  frei, 
um,  über  diese  hinausgehend,  den  deutschen  Ver- 
hältnissen im  Eisenhüttenwesen  besser  gerecht 
zu  werden.  Als  ein  ganz  neues  Werk,  bei  dem 
eigentlich  nur  noch  der  Titel  an  den  englischen 
l'rsprung  erinnerte,  stellte  sich  dann  die  zweite 
Auflage  jener  Bearbeitung  dar.  Sie  wurde,  wie 
die  erste,  in  ganz  wesentlich  erweiterter  form 
bei  Friedr.  Vieweg  &  Sohn  in  Braunsc.hweig  seit 
1892  verlegt  und  ist  bislang  bis  zur  zweiten 
Lieferung  des  vierten  Bandes,  mit  dem  das  Ganze 
vollständig  werden  sollte,  fortgeschritten.  .Stahl 
und  Eisen"  brachte  erst  vor  wenigen  Wochen 
eine  Besprechung  dieses  Teiles  und  knüpfte 
daran  den  Wunsch,  daß  es  dem  hochverdienten 
Verfasser  vergönnt  sein  möge,  dieses  sein  Lebens- 
werk zum  haldigen  und  würdigen  Abschluß  zu 
bringen.  Das  Schicksal  hat  es  anders  gewollt! 
Neben  dem  ausführlichen  Handhuche  gab  Wedding 
seit  1  «7 1  noch  einen  .Grundriß  der  Eisenhütten- 
kunde" heraus,  der.  in  zahlreichen  Exemplaren 
verbreitet,  im  verflossenen  Jahre  die  fünfte  Auf- 
lage erlebte.  In  zweiter  Auflage  i  1904')  erschien 
ferner  von  ihm  in  der  bekannten  Sammlung  „Aus 
Natur  und  Geisteswclt "  unter  dem  Titel  „Das  Eisen- 
hüttenwesen" ein  Bündchen,  das  eine  Wiedergahe 
von  acht  gemeinverständlichen  Vortrage»  bildete, 
die  der  Verewigte  auf  Veranlassung  der  Zentral- 
stelle für  Arbeiter- Wohlfahrtseinrichtnngen  vor 
einer  hauptsächlich  aus  Arbeitern  bestehenden 
Zuhörerschaft  in  der  Königlichen  Bergakademie 
zu  Berlin  gehalten  hatte.  Nehen  diesen  Werken, 
die  das  Eisenhütteiiwesen  im  ganzen  behandeln, 
w.tren  dann  noch  die  Schrift  „Aufgaben  der 
liegenwart  im  Gebiete  der  Eisenhüttenkunde" 
(  Braunschweig  1  sssi  und  „Die  Kiseiiprohierkunst ." 
(ebendaselbst  1  H'.»4>  besonders  zu  nennen.  Nahezu 
zahllos  sind  die  größeren  und  kleineren  Auf- 
sätze, BUcherbesprechungen  u.dergl..  die  Wedding 
in  Zeitschriften,  vor  allem  in  .Stahl  und  Eisen", 
der  amtlichen  .Zeitschrift  für  das  Bi  rg-.  Hütten- 


und  Salinenwesen  im  Preußischen  Staate",  den 
„Verhandlungen  des  Vereins  zur  Beförderung 
des  Gewerbfleißes k,  der  .Chemiker-Zeitung'1,  dem 
„Glückauf"  u.  a.  m.  veröffentlichte;  sie  alle  legen 
Zeugnis  ab  sowohl  von  dem  erstaunlichen  Fleiße 
de«  Verewigten  als  auch  von  dem  unermüdlichen 
Eifer,  mit  dem  er  standig  die  Fortschritte  seines 
Fachgebietes  verfolgte.  Ein  hervorstechender  Zug 
in  Weddings  Schreibweise  war  sein  Bestreben,  die 
Sprache  des  Eisenhütteumannes  von  entbehrlichen 
fremdländischen  Fachausdrücken  zu  befreien  und 
diese  durch  vielfach  glücklich  geprflgte  deutsche 
Worte  zu  ersetzen. 

Weddings  Hauptarbeitsfeld  war  die  Eisen- 
hüttenkunde, doch  war  er  auch  auf  anderen 
Gebieten  mit  Erfolg  tiltig;  so  lagen  ihm  vor 
allem  das  Materialprüfungswesen  und  die  Ein- 
führung einheitlicher  Bezeichnungen  für  Eisen 
und  Stahl  sehr  am  Herzen,  die  er  beide  auf 
internationale  Grundlage  zu  stellen  bestrebt 
war.  Aus  diesem  Grunde  nahm  er  auch  an 
allen  Kongressen  regelmäßig  lebhaften  Anteil, 
wobei  ihm  sein  ausgesprochenes  Sprachentalent 
—  noch  vor  wenigen  Jahren  versuchte  es  der 
alte  Herr  mit  dem  Erlernen  der  gewiß  nicht 
leichten  russischen  Sprache  —  sehr  zustatten  kam. 

Von  1K67  bis  an  seinen  Lebensabend,  also 
langer  als  ein  Menschenalter,  gehörte  er  der 
Königlichen  Technischen  Deputation  für  Handel 
und  Gewerbe  an;  ferner  war  er  nichtständiges 
Mitglied  des  Kaiserlichen  Patentamtes  von  dessen 
Gründung  im  Jahre  187  7  bis  zum  1.  .luli  1907. 
Dieser  letzten  Tätigkeit  hat  Wedding  ein  gut 
Teil  seiner  Lebenskraft  gewidmet,  während  er 
in  der  Technischen  Deputation  bei  manchen, 
für  die  Industrie,  wichtigen  Entscheidungen  der 
Regierung  vorbereitend  mitwirken  konnte. 

Wedding  hatte  frühzeitig  erkannt,  daß  er  das 
große  Gebiet  seiner  wissenschaftlichen  Tätigkeit 
nur  beherrschen  könne,  wenn  er  in  steter  Ver- 
bindung mit  Mflnnern  der  Praxis  bliebe  und  Ge- 
legenheit habe,  die  Neuerungen  der  Technik 
aus  eigener  Anschauung  nennen  zu  lernen. 
Er  hat  diesem  Erfordernisse  dadurch  Rechnung 
getragen,  daß  er  außer  unserem  Verein,  vielen 
anderen  Vereinen  im  In-  und  Auslande  als  Mit- 
glied beitrat  und  an  ihren  Versammlungen,  soweit 
es  irgend  möglich  war.  teilnahm.  Er  hat  mühevolle 
Beiseti  im  In-  und  Auslande  nicht  gescheut,  um 
an  <>rt  und  Stelle  sich  über  die  Produktions- 
bedingungen der  Rohstoffe,  über  Verbesserungen  der 
technischen  Darstellung  und  die  Absatzmöglichkeit 
zu  unterrichten.  So  war  er  auf  fast,  allen 
großen  technischen  und  Weltausstellungen«  London, 
Stockholm.  Wien,  Philadelphia,  Paris  und  Chicago 
sei  es  als  Kommissar,  sei  es  als  .lurymitglied  tätig. 

An  Anerkennung  seiner  hohen  Verdienste  um 
die  gesamte  Eisenhiitteiitechnik  hat  es  dem  Ent- 
schlafenen nicht  gefehlt  :  er  war  Ehrenmitglied 
des  „Vereins  deutscher  KisenhüUenb'ute".  des 
britischen    ..Iren    and    Steel    Institut.-,  des 
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„American  Institute  of  Mining  Engineera",  der 
„ United  States  Association  of  Charcoal  Iron 
Workers",  der  w Hütte des  „Vereins  zur  Beförde- 
rung des  GewerhAeißes"4,  ferner  Inhaber  der  golde- 
nen Bessemermedaille  des  Iron  and  Steel  Institute 
und  der  goldenen  Medaille  des  B  Vereins  zur  Beförde- 
rung des  Gewerbfleißes*  sowie  Ritter  hoher  Orden. 

Eiserne  Ausdauer,  nie  versagende  Arbeits- 
kraft, Klarheit  der  Auffassung,  ausgesprochenes 
Lehrtalcnt,  treue  Pflichterfüllung,  das  sind  die 
charakteristischen  Eigenschaften,  durch  die  der 
Heimgegangene  sich  bis  zu  seiner  Todesstunde 
ausgezeichnet  hat.  und  kraft  deren  er  die  hohe 
Stufe  in  der  wissenschaftlichen  Welt  erreicht 
und  gleichzeitig  die  bedeutsame  Stellung  in 
der  Praxis  der  Eisenindustrie  erlangt  hat.  Nur 
ein  so  reger  Geist  wie  der  seinige  vermochte 
einen  unwiderstehlichen  Reiz  in  der  Lösung  der 
unzähligen  neuen  Aufgaben  zu  erblicken,  die  sich 
seit  der  ersten  Schicht  in  Malapane  im  Jahre 
1853  bis  heute  unaufhörlich  entgegenstellten, 
d.  h.  eine  Zeit  umfassen,  in  der  unsere  Eisen- 
erzeugung sich  verfünfzigfacht  hat ,  in  der 
unsere  Hüttenwerke  mehrfach  völlige  Umwälzungen 
erlitten  haben  und  in  der  durch  die  verschiedenen 
Forschungsergebnisse  auf  chemischem,  mechani- 
schem und  elektrischem  Gebiete  sich  unendlich 
weite  Felder  zur  Betätigung  erschlossen  haben. 

Wohl  konnte  der  Verstorbene  von  sich  sagen, 
er  habe  das  Glück  gehabt,  daß  der  Beginn 
seiner  Tätigkeit  mit  dem  Anfang  eines  gewal- 
tigen Aufschwunges  unserer  deutschen  Eisen- 
industrie zusammenfiel,  aber  nur  ein  so  klares 
Auffassungsvermögen  in  Verbindung  mit  dem 
Fleiße  der  Biene  war  befähigt,  alle  diese  neuen 
Erscheinungen  in  sich  aufzunehmen  und  syste- 
matisch zu  verarbeiten.  Der  spateren  Geschichts- 
schreibung bleibt  es  vorbehalten,  ihm  die  Rolle 
zuzuteilen,  die  er  in  der  deutschen  Eisenindustrie 
gespielt  hat,  heute  aber  kann  man  wohl  schon 
aussprechen,  daß  er  der  letzte  Eisenhuttenmann 
gewesen  ist,  der  für  sich  in  Anspruch  nehmen 
konnte,  das  gesamte  Gebiet  der  Eisenhütten- 
kunde beherrscht  zu  haben  und  in  diesem  Sinne 
für  die  Eisenhüttenkunde  das  gewesen  zu  sein, 
was  der  Philosoph  Leibniz  für  das  gesamte 
Uuiversnlwlssen  seiner  Zeit  war. 

Als  Lehrer  begeisterte  Wedding  durch  die 
lebendige  Art  seines  formvollendeten  Vortrages 
seine  Schüler;  gleichzeitig  verstand  er  es  wie 
kaum  ein  zweiter,  sie  alle  zu  selbständigem 
Denken  und  Arbeiten  anzuregen  uud  selbst  für 


die  sprödesten  StofTe  zu  interessieren.  Sein 
Lehrtalent  befähigte  ihn  ferner,  seine  Vorträge 
jeder  Bildungsstufe  seiner  ZuhÖrerkreisc  anzu- 
passen, wodurch  er  der  gespannten  Aufmerksam- 
keit und  des  lebhaften  Beifalls  sicher  war,  gleich- 
viel ob  er  vor  dem  jüngsten  oder  dem  ältesten 
Semester  seiner  Studierenden,  vor  Fachleuten 
au 8  der  Praxis,  vor  Lokomotivführern  oder  den 
Mitgliedern  eines  christlichen  Jünglingsvereiues 
sprach.  Die  Begeisterung  für  das  Lehrfach  hat 
ihn  in  stete  Berührung  mit  der  akademischen 
Jugend  gebracht ;  ihr  stand  sein  gastliches  Haus 
jederzeit  offen,  wodurch  er  auch  auf  Herz  und 
Gemüt  seiner  Schüler  günstigeinwirken  konnte.  Dem 
unausgesetzten  Verkehr  mit  der  Jugend  wiedei  um 
verdankte  der  Meister  die  sonnige  Fröhlichkeit, 
die  er  sich  in  allen  Lehenslagen  bewahrt  hat. 
und  das  glückliche  innere  Gleichgewicht,  mit 
dem  er  auch  aus  diesem  Leben  geschieden  ist. 

In  tiefe  Trauer  ist  durch  den  zwar  plötzlich, 
aber  nicht  unerwartet  eingetretenen  Heimgang 
seine  zahlreiche  Familie  versetzt,  die  ihr  zärt- 
lich geliebtes  Haupt  verliert.  Jedem,  der  Wed- 
ding im  Leben  näher  stand  oder  Gelegenheit 
hatte,  ihn  in  seinem  schönen  Harzer  Tusculuin 
aufzusuchen,  wird  sein  ausgesprochener  Familien- 
sinn bekannt  sein ;  trotz  aller  zu  bewältigenden 
Arbeitslast  hat  er  es  meisterlich  verstanden,  sich 
ein  schönes  Familienleben  dauernd  zu  bewahren. 
Hart  betroffen  ist  die  Königl.  Bergakademie 
zu  Berlin,  an  der  er  44  Jahre  als  Lehrer  tätig 
war,  nicht  minder  der  Verein  zur  Beförderung 
des  Gewerbfleißes  in  Berlin ,  bei  dem  er 
lange  Jahre  hindurch  dio  treibende  und  führende 
Kraft  gewesen  ist,  sowie  der  Verein  deutscher 
Eisenhüttenleute,  dessen  letztes  Ehrenmitglied 
er  war  und  an  dessen  Versammlungen  er  seit 
langen  Jahren  regelmäßig  teilgenommen  hat, 
wobei  er  von  Huuderten  und  aber  Hunderten  seiner 
früheren  Schüler  mit  stets  sich  erneuernder  Herz- 
lichkeit und  dankbarer  Verehrung  begrüßt  wurde. 

Nun  hat  auch  er  seine  letzte  Schicht  ver- 
fahren !  Sein  guter  Stern  hat  ihn  vor  dem  herben 
Geschick  bewahrt,  lahm  an  Körper  und  Geist  seine 
Tage  mühselig  beschließen  zu  müssen:  mitten  im 
Kreise  seiner  zahlreichen  Freunde  und  Schüler  hat 
der  tinstere  Todesengel  unsern  Altmeister  gestreift  , 
doch  erat  nachdem  es  ihm  noch  einmal  vergönnt 
gewesen  war,  seine  Geisteskraft  im  Kampf  mit 
jung  aufstrebenden  Genossen  zu  messen! 

Wer  wollte  nicht  so  schönen  Todes  sterben; 
nicht  jedem  aber  ist  das  gleiche  Los  beschieden: 


Am  Kaum  der  Memtchlieit  drängt  mch  Rlilt'  an  Hinte. 
Nach  ew'gon  Kegeln  wiegen  »io  nm-Ii  drauf; 
Wenn  liier  die  eine  welk  und  matt  vorglabto. 
Springt  dort  die  andre  voll  und  prächtig  auf. 
F.in  ewig  Kommen  und  ein  ewig  (leben. 
Und  nun  und  nimmer  trägor  Stillestand ! 
Wir  Kehn  Bio  auf-,  wir  Hehn  sie  niederwclien  — 
Und  ihre  Lob«  ruhn  iu  tiottes  Hand. 
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Die  Wärmetechnik  des  Siemens-Martinofens.* 


Von  Professor  F. 

|h  iir  den  Bau  eines  Siemens-Martinofens  stehen 
*  dorn  Hiittentnann  auch  heute  noch,  nachdem 
schon  beinahe  ein  halbes  Jahrhundert  seit  der 
technischen  Einführung  des  Regenerativprinzipes 
durch  die  Gebrüder  W.  und  F.  Siemens  ver- 
flossen ist,  nur  wenige  unzulängliche  Zahlen- 
unterlagen  und  praktisch  verwertbare  Grund- 
sätze zur  Verfügung,  falls  ihm  nicht  außer  der 
einschlagigen  Literatur  noch  eine  reiche  eigene 
Erfahrung  auf  diesem  Sondergebiete  zu  Hilfe 
kommt.  Die  Zeit,  da  Forscher  wie  Siemens, 
Gruner,  Ledebur.  Damour  und  andere  ihre 
grundlegenden  Arbeiten  und  Untersuchungen  über 
die  Dimensionierung  dieser  Ofenart  vorgenommen 
haben,  liegt  bei  der  gewaltigen  Entwicklung 
unserer  Eisen-  und  Stahlindustrie  schon  etwas 
zu  fern,  als  daß  die  damals  gewonnenen  spär- 
lichen Erfahrungswerte  noch  mit  heuliger  guter 
Praxis  genügend  im  Einklang  standen. 

Zweck  der  Arbeit,  über  die  ich  Ihnen  heute 
berichten  möchte,  war  nun,  an  der  Hand  von 
umfangreichen  Messungen  und  auf  Grund  einer 
genauen  Beobachtung  des  ganzen  Betriebes  einer 
Martinofenanlage  neuester  und  vorzüglicher  Kon- 
struktion eine  tiefer  eingehende,  mehr  wissen- 
schaftliche oder  doch  mindestens  der  heutigen 
Praxis  mehr  entsprechende  Grundlage  für  den 
Bau  und  die  Berechnung  dieser  Ofenart  zu 
schatten. 

Die  Warmespei  eher  oder  Regeneratoren, 
die  einen  Hauptbestandteil  der  Siemens-Martin- 
öfen darstellen,  haben  die  Aufgabe,  einen  mög- 
lichst großen  Teil  der  Abhitze  de«  Herdraumes 
wahrend  der  einen  Umsteuerungsperiode  auf- 
zunehmen und  in  der  folgenden  durch  Vor- 
wflrmung  des  Generatorgases  und  der  Verbren- 
nungsluft  wieder  in  den  Ofen  zurückzuführen. 
Mit  Recht  wurde  gleich  von  Anfang  an  der  rich- 
tigen Bemessung  der  Warmespeicher  ein  großer 
Wert  beigelegt,  aber  noch  immer  bildet  ihre 
Größe  eine  viel  umstrittene  Frage.  In  Er- 
mangelung einer  sachgemäßen  Berechnungsart 
beschränkt  man  sich  gewöhnlich  darauf,  die 
Warmespeicher  nach  mehr  oder  weniger  guten 
Vorbildern  zu  bauen,  bezw.  sie  nach  Maßgabe 
eines  anderen  Ofeninhaltes  zu  vergrößern  oder 
zu  verkleinern.  Wohl  findet  man  in  dem  aus- 
gezeichneten Werke  „The  Manufacture  and  Pro- 
perties of  Iron  and  Steel**  von  H.  H.  Camp- 
bell einige  Angaben  über  die  Bemessung  der 
Warmespeicher  und  auch  über  die  Verteilung 
des  Gesamtvolumens  auf  Luft-  und  Gaskammern. 

•  Vortrag,  gehalten  vor  cIit  )lanptv«  r8aiiimliini; 

doit  Vereine«  deutscher  KMenhüttenleute  am  8.  J>ez. 
ISMI7  zu  Düsseldorf,  in  erweiterter  Form  wiedersehen. 


Mayer  in  Aachen. 

(Nachdruck  rcriwten.) 

jedoch  besitzen  sie,  ahnlich  wie  die  übrigen  An- 
gaben in  der  Literatur,*  einon  zu  allgemeinen 
Charakter,  um  als  rechnerische  Unterlage  für 
einen  neuen  Ofen  dienen  zu  können. 

Ausreichende  Veröffentlichungen  über  die 
Temperaturhöhe  und  insbesondere  über  die  Tem- 
peraturschwankungen in  den  Wärmespeichern 
liegen  bis  jetzt  nicht  vor.  Auch  können  bei  dem 
beutigen  Stande  unserer  Kenntnisse  über  den 
Wärmeübergang  durch  Strahlung  und  Leitung, 
zumal  bei  den  hier  in  Frage  kommenden  hohen 
Temperaturen,  theoretische  Erwägungen  allein 
ohne  entsprechende  Messungen  nicht  die  er- 
wünschte Aufklärung  liefern,  wie  der  Wärme- 
austausch sich  über  die  einzelnen  Steinlagen  und 
über  den  Querschnitt  der  Steine  erstreckt. 
Formeln  über  den  Wärmeübergang  durch  Be- 
rührung, Strahlung  und  Leitung,  wie  sie  z.  B. 
in  „Des  Ingenieurs  Taschenbuch",  19.  Auflage, 
S.  281  u.  ff.  angeführt  werden,  lassen  sich  des- 
halb nicht  anwenden,  weil  über  die  Temperatur- 
differenz, die  sich  zwischen  den  beiden  wärme- 
austauschenden  Körpern  einstellt,  keine  Angaben 
beigefügt  sind.  In  den  wenigsten  Fallen  der 
Praxis  können  aber  einigermaßen  zutreffende 
Annahmen  über  die  eintretende  Temperaturdiffe- 
renz gemacht  werden,  und  diese  Schwierigkeit 
kommt  hier  beim  Martinofen  um  so  mehr  zur 
Geltung,  als  der  Wärmeaustausch  mit  steigender 
Temperaturdifferenz  rasch  wächst.  Solange  Uber 
die  Temperaturunterschiede,  die  sich  zwischen 
den  aufeinanderwirkenden  Körpern  bei  den  ver- 
schiedenen Heizungsarten,  z.  B.  bei  Gleich-  oder 
Gegenstromheizung,  bilden,  keine  genauen  An- 
gaben vorliegen,  können  solche  Formeln  eigent- 
lich nur  dann  benutzt  werden,  wenn  man  schon 
im  voraus  das  Resultat  kennt,  das  sich  er- 
geben muß.  Um  zum  Ziele  zu  gelangen,  mußten 
daher  unmittelbare  Messungen  an  den  Warme- 
speichern  vorgenommen  werden.  Wenn  trotz 
des  großen  wissenschaftlichen  und  praktischen 
Interesses,  das  diesbezügliche  Messungen  zweifel- 
los besitzen,  Berichte  über  die  Temperaturhöhen 
und  Temperaturschwankuugen  in  den  Warrae- 
speichern  noch  nicht  in  die  Oeffentlicbkeit  ge- 
drungen sind,  so  ist  die  Erklärung  hierfür  nicht 
nur  in  den  erheblichen  Schwierigkeiten  und  der 
Langwierigkeit  der  Messungen  selbst,  sondern 
auch  vor  allem  darin  zu  suchen,  daß  einerseits 
eine  so  teure  Anlage  wie  ein  Siemens-Martin- 
ofen nicht  gorne  der  Gefahr  ausgesetzt  wird. 
Betriebs-  und  Produktionsstörungen  zu  erleiden, 

•Ledebur:  „Eisenhüttenkunde" ;  Uruner: 
„Truhe  de  Metallurgie" ;  Toldt:  .Ro^neratit-Oaii- 
öfen". 
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die  solche  Versuche  immerhin  mit  sich  bringen 
können,  und  anderseits  die  notwendigen  Meß- 
apparate einen  bedeutenden  Wert  darstellen,  den 
sie  bei  den  Messungen  infolge  der  auftretenden 
hohen  Temperaturen  und  der  besonders  schäd- 
lichen Wirkung  der  Schlacke  und  der  (iase  teil- 
weise einbüßen.  Ich  nehme  daher  gerne  Ver- 
anlassung, Hrn.  Generaldirektor  F.  Kintzlc  für 
die  außerordentlich  liebenswürdige  und  weit- 
herzige Bereitwilligkeit,  mit  der  er  mir  die 
Durchführung  der  Versuche  in  dem  Martinwerke 
der  Rothen  Erde  bei  Aachen  gestattete,  und  für 
die  umfangreiche  Unterstützung,  die  mir  durch 
die  HH.  Oberingenieur  A.  Thiele  und  C.  Bcu. 
Abteilungsvorsteher  des  Martinwerkes,  gewahrt 
wurde,  an  dieser  Stelle  meinen  verbindlichsten 
Dank  auszusprechen.  Ebenso  fühle  ich  mich 
verpflichtet,  den  Leitern  der  metallurgischen  und 
eisenhüttenmännischen  Institute  an  der  Tech- 
nischen Hochschule  zu  Aachen,  Hrn.  Geh.  Reg.- 
Rat  Prof.  Dr.  W.  Borchers  und  Hrn.  Geh. 
Reg.-Rat  Prof.  Dr.  F.  Wüst,  für  die  mir  gütiger- 
weise überlassenen  Meßapparate,  ihren  wertvollen 
Rat  und  das  lebhafte  Interesse,  das  sie  diesen 
Untersuchungen  entgegenbrachten,  ergebenst  zu 
danken. 

Das  Martinwerk  auf  Rothe  Erde  besitzt  vier 
Oefen  zu  30  t  Ausbringen  nominell,  die  ihr 
Gas  von  zehn  Generatoren  mit  Polygonalrost, 
hebbarer  (Hocke  und  Wasserverschluß  (vielfach 
System  Pootter  genannt,  wenn  auch  zu  Un- 
recht, da  dieses  System  lange  vorher  schon  auf 
dem  Stahlwerk  Hoesch  eingeführt  worden  war) 
erhalten.  Der  Unterwind  wird  von  zwei  elek- 
trisch angetriebenen  Ventilatoren  geliefert,  «'ein 
noch  unmittelbar  vor  jedem  Generator  durch  ein 
"  Rohr  die  notwendige  Menge  Wasserdampf 
zugeführt  wird.  Im  allgemeinen  sind  drei  Oefen 
im  Betrieb  und  es  stehen  alsdaun  sieben  bis 
acht  Generatoren  unter  Feuer.  Der  Pul  rieh  der 
Oefen  erfolgt  basisch  und  nach  dem  Schrott- 
verfahren, etwa  T2  bis  7  3"  u  Stahlschrott,  U> 
bis  '20 (,'o  Roheisen.  Als  Zusatz  wird  Hämntit 
verwendet,  als  Dcso\ vdationsmittel  Spiegcleisen 
und  Fcrromangan.  Itei  gutem  Hang  bringt  <  Men  IV. 
der  hauptsächlich  untersucht  wurde,  34  bis  :tf>  t 
aus:  die  rhargeudauer  belauft  sich  im  Durch- 
schnitt auf  sechs  Stunden,  alle  Pausen  ein- 
gerechnet. An  Kohlen  werden  im  Jahresdurch- 
schnitt 2?»0  kg  f.  d.  Tonne  Stahl  verbraucht. 
Die  Hadoberllüche  hetrfigt  etwa  0,f>  «(in  t.  Ab- 
bildung 1  zeigt  den  Grund-  und  Aufriß  des 
Ofens  IV. 

Die  Wahl  der  V  e  r  s  u  c  Ii  sa  n  o  rd  nu  n  g  und 
-durchfiihrung  wurde  von  der  Erkenntnis  ge- 
leitet, daß  die  Schwankungen  des  Verbrauchs 
und  der  BeschalVenlieit  der  Kohlen  sich  in  ihren 
Moineiitanwerten  der  erfolgreichen  Messung  eiil- 
zieheii,  und  es  ergab  sich  hieraus  die  Notwendig- 
keit,  einerseits  den  Kohlenverbraiich  nicht  während 


einiger  wenigen  Stunden,  sondern  wahrend  eines 
größeren  Zeitraumes,  etwa  Tür  den  Monat,  zu 
bestimmen,  und  anderseits  die  Veränderungen 
der  übrigen  Größen,  wie  Temperatur.  Gas- 
zusammensetzungen,  Gaspressungen  usw.,  in  den 
sämtlichen  wichtigeren  Teilen  des  Ofensystems 
durch  eine  möglichst  große  Anzahl  von  Einzel- 
messungen  und  über  eine  möglichst  große  Zeit- 
spanne hinweg  zu  beobachten  und  festzulegen. 
Die  bisherigen  Versuche  beschränken  sich  hin- 
gegen in  der  Hauptsache  nur  auf  wenige  Be- 
stimmungen der  etwa  auftretenden  Temperatur- 
hohen,*  wahrend  die  Schwankungen,  i.  B.  im 
Verlauf  einer  Umsteuerungsperiode  oder  einer 
ganzen  Chargendauer,  so  gut  wie  keine  Be- 
rücksichtigung fanden.  Und  doch  besitzt  gerade 
ihre  Beobachtung  im  Gegensatz  zu  der  bisher 
in  der  Literatur  vertretenen  Ansicht  für  die 
Beurteilung  der  Wärmcaiisuutzung  einen  großen 
Wert,  wie  dies  noch  in  der  vorliegenden  Arbeit 
nachgewiesen  werden  soll.  Eine  zusammen- 
hängende Kette  von  Temperaturmessungen  ge- 
stattet auch  einen  tieferen  Einblick  in  die  ver- 
wickelten Vorgänge  des  Wärmeaustausches  in 
den  Regeneratoren  und  gewährt  eine  vorzüg- 
liche Kontrolle  der  Messungen  selbst. 

Was  den  Geiieratorenbetrieb  anbelangt,  der 
bei  der  Untersuchung  selbstverständlich  eben- 
falls in  den  Meßbereich  gezogen  wurde,  so  muß 
auch  hier  derselbe  Grundsatz  gelten,  durch  eine  ge- 
nügend große  Anzahl  von  Momentauwerten  einen 
Durchschnittswert  im  Zusammenhang  mit  den 
Abweichungen  der  Einzelwerie  zu  gewinnen. 
Es  wurde  demnach  zur  Bestimmung  der  Gene- 
ratorgaszusammensetzung  nicht  eine  Probe- 
entnahme während  einer  längeren  Zeitspanne, 
sagen  wir  zwei  bis  drei  Stunden,  zugrunde  gelegt, 
wie  dies  von  .Iii  ptner  und  Toldt**  für  zweck- 
mäßig erachtet  wurde,  sondern  es  wurden  in 
möglichst  kurzer  Zeit  i  wenigen  Sekunden)  ein- 
zelne Gasproben  von  etwa  •'  <  Liter  aus  dem 
llauplgaskanal  entnommen  und  unmittelbar  darauf 
untersucht.  Wenn  die  Forderung  der  Einzel- 
messung schon  bei  der  (ieneratorgasanalyse  mit 
Hecht  gestellt  wird,  so  ist  dies  bei  der  Essen- 
gasanahso  ganz  unerläßlich.  Zu  Beginn  der 
Chargenzeit  wird  die  Verbrennung  im  Herdraum 
durch  die  kalte,  den  Ofen  zum  großen  Teil  aus- 
füllende Charge  gestört,  während  gegen  Ende 
der  Charge  sich  die  Flamme  im  Herdraum  frei 
entfalten  kann,  da  sie  nunmehr  von  der  nieder- 
geschrnolzenen  Charge  weder  beengt  noch  stark 
abgekühlt  wird.  Ks  darf  auch  nicht  ohne  wei- 
teres angenommen  werden,  daß  die  Zusammen- 


•  „Aunnles  de*  minen"  IH'.iH.  IX.  Serie,  il,  S.  100 
ii.  tr.  Kttide  Mir  le  nouveuii  four  Sit  inen*  et  für 
I  niilif-ntion  di'  In  chalrnr  ihm»  Ich  t'onrs  h  regene- 
ratii'ti-.    I'jtr  l.inilin  11  h  im  »  u  r. 

*"  II.  v.  .1  ii  ji  t  ne  r  und  F.  Tu  hl  t :  <  In  ioiseh-Calori- 
»••he  I  nterMii  Hungen  über (i eiiemtoren  und  Martinöfen«. 
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Setzung  der  Rauchgase  im  Luftwärmespeicher, 
bezw.  beim  Austritt  aus  demselben,  derjenigen 
im  Gaswarmespeicher  genau  entspräche.  (Vergl. 
unten  Tabelle  7  und  8.) 

Als  Meßinstrumente  für  die  Temperaturen 
in  den  einzelnen  Teilen  des  Ofonsystoms  kamen 
das  Wannersche  Pyrometer  und  das  he  Cha- 
teliersche  Thermoelement  in  Verbindung  mit 
einem  Millivoltamperemeter  in  Betracht.  Di« 
Gasanalysen  wurden  mittels  des  neuen  verbesserten 
Orsatapparates,  wie  er  in  der  „Zeitschrift  des 
Vereines  deutscher  Ingenieure"  1 90t>  S.  212  u.  ff. 
beschrieben  wurde,  ausgeführt.  Zur  Bestimmung 
des  Kohlenoxydea  dienten  jedoch  zwei  Absorptions- 
gefäße, wovon  das  zweite  die  Aufgabe  hatte, 
jeweils  nur  die  letzten  Spuren  von  Kohlenoxyd 
zu  entfernen,  so  daß  seine  Füllung  verhältnis- 
mäßig lange  sieber  gebrauchsfähig  blieb.  Der 


7000 


500 


L 

* 

1 

I 

K 

l  ._ 

Ze>/ 


Abbildung  2. 

Wassergebalt  des  Generatorgases  ergab  sich 
durch  Absorption  in  Chlorknlziumrtthron  und  Be- 
stimmung der  Gewichtszunahme. 

Zur  annähernd  gleichzeitigen  Messung  der 
Temperaturen  an  den  einzelnen  Teilen  des  Ofen- 
systems waren  im  ganzen  vier  Thermoelemente 
nach  Le  Chatelier  <  Platin-Platinrhodium  i  ver- 
fügbar, deren  thermoelektrischer  Strom  abwechs- 
lungsweise unter  Zuhilfenahme  von  Steckkontakten 
mittels  eines  Millivoltamperemeters  gemessen 
wurde  und  zwar  in  Abstünden  von  genau  15  Se- 
kunden, so  daß  alle  Schwankungen  beobachtet  und 
insbesondere  der  Verlauf  der  Temperaturkurven 
unmittelbar  nach  dem  Umsteuern  genau  festgelegt 
wurden.  Um  eine  unerwünschte  Dämpfung,  ein 
Nachhinken  der  Temperaturangabe  des  Thermo- 
elementes möglichst  zu  verhindern,  wurde  die 
Lötstelle  der  in  ein  Porzellanrohr  eingebauten 
Thermoelemente  vollständig  freigelegt,  nur  die- 
jenigen Lötstellen,  die  bei  dieser  Art  des  Ein- 
baues mit  dem  Generatorgas  in  unmittelbare  Be- 
rührung gekommen  waren,  wurden  mit  einer 
nur  etwa  2  mm  starken  Schamotteschicht  einiger- 


maßen gegen  die  zerstörende  Einwirkung  des 
Gases  geschützt. 

Bei  Vorversuchen  zeigte  es  sich,  daß  ganz 
besonders  Wert  darauf  zu  legen  ist,  durch  sorg- 
sames Dichthalten  der  Porzellanröhren  und  des 
umliegenden  Mauerwerkes  das  Ansaugen  von  kalter 
Luft  nach  dem  Ofeninnern  und  nach  der  Löt- 
stelle des  Thermoelementes  sicher  zu  vermeiden ; 
es  ist  dies  um  so  mehr  erforderlich,  als  in  der 
Luftkammer  und  insbesondere  in  der  Gaskammer 
während  der  einen  Umsteuerungsperiode  Uebcr- 
druck,  während  der  hierauf  folgenden  aber  Unter- 
druck gegenüber  der  Äußeren  Atmosphäre  herrscht. 
Durch  dieseu  Umstand  scheinen  die  Messungen 
von  Le  Chatelier*  und  Damour**  in  un- 
günstiger Weise  beeinflußt  worden  zu  sein. 

Nur  ein  Bruchteil  der  gesamten***  Tem- 
peraturmessungen, die  sich  über  die  Monate  Mai 
bis  August  1907  erstreckten, 
konnte  hier  wiedergegeben  wer- 
den; der  Anschaulichkeit  wegen 
wurde  die  graphische  Darstel- 
lung gewählt.  Für  jede  einzelne 
Kurve,  die  zwischen  je  zwei 
Umsteuerungen  einigermaßen 
regelmäßig  verlief,  wurden 
außer  der  „Zeit  in  Minuten 
zwischen  den  Umsteuerungen* 
auch  noch  die  „mittlere  Tem- 
peratur" und  das  „Temperatur- 
gefälle"  (bezw.  Steigung)  in 
den  Tafeln  eingetragen.  Da 
kurz  nach  dem  Umsteuern  stets 
ein  mehr  oder  weniger  großer 
Sprung  in  der  Temperatur  statt- 
findet, so  wurde,  jeweils  vom 
Endpunkt  einer  Kurve,  der 
dem  Ende  einer  Umsteuerungsperiode  entspricht, 
eino  „ Ausgleichslinic"  nach  rückwärts  derart 
gezogen,  daß  die  Flache  des  gebildeten  Tra- 
pezes (Flache,  begrenzt  durch  die  Ordinaten 
zweier  aufeinander  folgender  Umsteuerungen 
durch  die  Abszissenachse  und  die  Ausgleichs- 
linie» gleich  der  Fläche  unterhalb  der  Kurve 
wurde  (vergleiche  Abbildung  2).  Die  Neigung 
dieser  Ausgleichslinie,  gemessen  in  Grad  Celsius 
in  der  Minute,  wurde  dann  als  Maßstab  für  das 
„Tomperatiirgcfälle*  betrachtet.  Der  besseren 
l  ebersicht  und  Unterscheidung  wegen  wurden 
die  Zahlen  für  die  Stellung  „Auf  Gas"  etwas 
tiefer  eingeschrieben,  diejenigen  für  die  Stellung 
„Auf  Abgase1*  dagegen  etwas  höher. 

*  H.  Li«  Chatelier:  »Sur  leg  tem|><  rature« 
(ii'velop|M's  drin*  lei  fovora  itirfuutriobi«  ;  „Hultetin 
SiM'irt«'  d'Kiicouraß-eiiieiit". 

♦*  .Annale*  de«  minet»"  1898,  IX.  .Serie ,  3, 
S.  100  u  tf. 

***  Vergleiche  meine  demnächst  im  Druck  erschei- 
nend«' Abhandlung:  »Die  Wärmetechnik  des  Siemenn- 
MartinoliMiH,  licricht  über  die  UnterHiiehongiiergebnigse 
an  einer  Martiii<»l'enaiihti;ci. 
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Tabelle  1.    Generatorgasanaly  sen. 
Die  Garproben  Bind  au»  dem  UeberfQhrungskavten  unmittelbar  vor  der  Gasglocko  entnommen.    Ofen  IV. 


Kr. 

Tu 

Monat 

Jahr 

Tageszeit 1 

f 

CO, 

.NKW* 

o 

CO  i 

! 

CH, 

H 

Bemerkungen  •* 

i 

.9. 

Aug. 

07 

nachm. 

6,0 

m' 

0,3 

24,1 

2,1 

12,9 

\  Oe«proben  Nr.  1,  53  und  2  wurden  kurz  nach- 

2 

nachm. 

6,0 

0,4 

0,2 

24,2 

1,7 

13,2 

ts       einander  entnommen. 

•i 

9A 

71 

5,6 

u,z 

it  9 
u,z 

22,6 

0,I7 

11,4 

G*-]>roNen  Xr.  16  u.  8  kurz  nacheinander  entn. 

4 

n 

» 

r> 

A 
0,4 

9  R 

1  9  fi 

\  Oasprobea  Vr.  4,  67,  il  und  5  wurden  kurz  nach- 

H 

o 

» 

" 

0  9. 

12  8 

1        einander  entnommen. 

2,9 

1   1  1 11»  p  Tii  [>f  Ii  ;,r.  ,1»,  Wl,  w  UUQ  i    wunit'ü    nur/.  MI»«  II- 

6 

6,8 

0,2 

0,2 

21,6 

13,3 

!        einander  entnommen.  Klner  der  Oeneratoren 

"        wurde  unterdessen  ran  Abschlacken  außer 

7 

7  2 

0  2 
0,55 

O  4 
0,4 

20  0 

3,6 

13,0 

i        Ratrieb  gesetzt  und  dafür  ein  anderer  In  He- 

» 

r 

n 

ff 

j        trieb  genommen,  daher  schlechtere.  O«. 

8 
8 

n 

» 

"»- 

0  4 

Vi* 

0  0 

•tO,<3 

ta  a 
19,o 

2  8 

13  9 

uu*prorv  n  r,r.  ;i,  «ci,  unu     Kurs  nacocio.  emo. 

9 

n 

N 

nachm. 

Q  4 

8,4 

n  z 
0,4 

0,0 

2,2 

13,4 

Uaeprobeo   Kr.  61,  <t,  29,  30  n.  9   kun  narh- 
elnander  entnommen.     Gau   schlecht,  well 
statt  neun  (ieaeratoren.wle  morgen«,  nur  noch 

6,7 

22,8 

15,1 

«leben  im  Betrieb  waren. 

10 

31. 

morgene 

0,2 

0,4 

2,5 

\  (iaxproben  Nr.  10  und  11  kun  nacheinander  eot- 

1  1 

n 

tat  #\t>AA  kl  a 

D,n 

n  9 

Ü,Z 

n  i 

99  A 
Z3,4 

1  R 

1,0 

1  -*k  1 

J  nommen. 

12 

6. 

Sept. 

nachm. 

6,0 

0,8 

0,0 

23,2 

3,1 

13,7 

1  Oasproben  Nr.  12  und  13  kurz  nacheinander  ent- 

13 

* 

nachm. 

4,8 

0,0 

0,2 

23,6 

3,3 

18,2 

f  nommen. 

14 

18. 

nachm. 

6,6 

0,4 

0,2 

22,0 

2,1 

13,7 

Gaaproben   Nr.  31,  82  u.  4.  kurz  nacheinander 

» 

1» 

entnommen.    Acht  Oeneratoren  im  Betrieb. 

15 

6,2 

0,4 

0,0 

23,4 

2,1 

13,6 

Oasproben  Nr.  33,  .14  u.  Ii  kurz  nacheinander 

» 

» 

ff 

0 

entnommen.    Acht  Generatoren  im  Bettle». 

16 

19. 

morgens 

6,6 

0,4 

0,2 

22,2 

2,1 

14,1 

Gaaproben  Nr.  S.S.  16  u.  36  kurz  nachein.  enta. 

» 

Acht  Oeneratoren  Im  Betrieb. 

Summe 

1  16 

100,9 

ö,l 

i  8,2 

363,5 

42,2 

215,2 

M 

Ittel  . 

1  -;-  16 

6,3 

0,3 

0,2 

227 

2,6 

13,4 

Die  Gasprobon 


Tabelle  2.    Generatorgasanal y so n. 
oben  aas  der  Gaskammer  (Ofen  IV)  mittels  eines  Porzellanrohros  sobr  rasch 


To« 

Monat 

Jahr 

Tageiceit 

CO, 

8K.W 

O 

«'O 

CH« 

Ii  Bemerkungen 

27 

28 

30. 

Aug. 

07 

r> 

10o» 
10'* 

5,6 
5,6 

0,2 
0,2 

0,2 
0,2 

24,8 
24,8 

1,4 

0,7 

17,1  \  Gaaproben  Nr,  27,  28  und  H  wurden  kun  nach- 

29 
30 

■ 

e 

nachm. 

7,8 
7,8 

0,2 
0,2 

0,0 
0,2 

20,8  0,7 
20.6  j  0,7 

15,7  \  Garproben  Nr.  I»,  SO  und  9  wurden  kura  nach- 
15,1  |        einander  entnommen. 

31 

32 

18. 
» 

8ept. 

: 

■ 

4  Uhr 

7,8 
7,2 

0,2 
0,2 

0,2 

0,2 

23,0 
23,2 

0,35 
0,7 

14,7  \  Oanproben  Nr.  31,  Si  und  U  wurden  kun  narb- 
14,9  J        einander  entnommt'n. 

>  33 
34 

n 

■ 

• 
* 

5  Uhr 

6,0 
6,0 

0,2 
0,2 

0,0 
0,2 

24,6 
24,4 

0,7 
0,7 

16,6  \  (la>proben  Sr.  33,  31  und  Ib  worden  kurz  na.  h- 
16,6  f        einander  entnommen. 

35 
,36 

19. 

w 

•> 

n 
7i 

9  Uhr 
. 

6,0 
6,2 

0,2 
0,2 

0,2 
0,2 

23,2 
23,0 

0,7 
0,7 

16,9  \  (lazproben  Nr.  3S.  16  und  3«  wurden  kun  nai-b- 
16,9  (        einander  entnommen. 

Summe 

2"  :  30 
33  36 

51,4 

1,6 

1,2 

186,2]  6,3 

132,4 

Mittel 

27  :  30 

38  -:-  36 

6,4 

0,2 

0,2 

23,3 

0,8 

,6,6 

In  den  Tabellen  1  bis  11  sind  die  Ergeb- 
nisse der  Gasanaiysen  niedergelegt,  wahrend  die 
Tabelle  12  Aufschluß  über  die  Gaspressungen 
in  den  verschiedenen  Teilen  des  Ofensystems  gibt. 

Schlußfolgerungen  aus  den  Messungen 
und  Beobachtungen,  Kritik  der  bisherigen 
Anschauungen. 

Auf  Grund  obiger  Messungen  und  einiger 
anderer,  die  noch  im  Verlauf  der  Arbeit  wieder- 
gegeben werden  sollen,  sowie  auf  einer  genauen 


*  8KW  Abkürzung  für  schwere  KohlenwaHtterstoffe. 
Vergleiche  Tabelle  2  und  'A. 


Beobachtung  des  ganzen  Betriebes  fußend  können 
nun  folgende  Gesichtspunkte  und  Erfahrungs- 
werte für  eine  sachgemäße  Berechnung  und  Kon- 
struktion eines  Siemens  -  Martinofens  aufgestellt 
werden : 

A.  Die  \Vftrnie8peicher.  Das  Gewicht 
und  die  Heizoberfläche  des  Gittermauerwerkes 
ist  so  groß  zu  wählen,  daß  Luft  und  Gas  auf 
das  höchste  zulässige  Maß  erhitzt  werden  und 
ihre  Temperaturen  auch  am  Ende  der  Steuer- 
periode nicht  zu  weit  infolge  der  allmählichen 
Abkühlung  des  Gittennauerwerkos  herabsinken. 
Die  aus  den  Regeneratoren  entweicheinlen  Abgase 
sollen  ferner  so  weit  abgekühlt  sein,  daß  die 
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Tabelle  3.    U  e  n  e  ra  t  o  r  g  a  s  a  n  a  1  y  sc  n. 


Die  Ga8|>roben  wurden  oben  au»  der  C.aakammer  (Ofen  IV)  mittel»  eine»  Eiaenrohres  langsam  entnommen. 


Nr. 

Ta* 

L — M 

Jlooai 

1  Jahr 

Tairr«x«*tt 

«o, 

SKW 

o 

CO 

0  11, 

» 

»rmcrkungt-n 

_  - 
37 

IG. 

Aug. 

0" 

morgens 

11,8 

0,0 

0.2 

20,0 

1,4 

10,8 

38 

ff 

ff 

ff 

11,« 

0.0 

0,2 

20,4 

1,4 

10,9 

39 

ff 

9,4 

* 

>M> 

0,2 

22,0 

1,4 

9,3 

40 

ff 

ff 

11,4 

(1,0 

0.5 

20,1 

1,3 

9,3 

41 

17. 

ff 

ff 

14,* 

0,0 

0,2 

17.8 

0,7 

5,4 

42 

ff 

1 2.8 

0,0 

0,2 

1  9,2 

1,4 

9,1 

43 

ff 

nach  in. 

14,2 

o.o 

0,0 

18,2 

13 

9,0 

44 

ff 

H,2 

o.o 

0.0 

21.4 

-\1 

10.8 

43 

7,8 

0,0 

0,0 

20.8 

2.1 

10,9 

46 

l 

7,8 

0.0 

0,0 

21,0 

2.5 

1 '  u; 

l>  i  c   n  c  In-  n  *  1 1;  b  e  imI  »■  Ii   A  u  a  1  >  »  c  n   /  *  1  - 

47 

* 

8,0 

0,0 

0,0 

21,8 

2,1 

1 1.2 

ifr  u,  <1  a  Ü  durch  1  *  n  t?  *  h  Di  e  l'rub«*- 

4H 

fr 

* 

7,G 

o.o 

0,0 

21,4 

2,5 

1 1,2 

r  D  t  n  a  U  in  «•    m  1 1 »  r  1  *    rinnt    K  1  %  e  n  - 

49 

ff 

H 

8,4 

0,0 

0,0 

21.2 

2,1 

1 1,5 

röhrt»»    r  1  d  v    T  r  ki  b  u  u  %    der    M  v  *  - 

50 

ff 

« 

14  4 

0,0 

o,o 

1«,2 

0,7 

G.5 

■  u  n  r  ■•  n  c  n  1 «  i    h  1 

51 

r.',K 

0,0 

19,2 

0.7 

t;,8 

O  — 

1 U. 

» 

II 

H  0 

0  '» 

0  ••» 

22,9 

1,4 

1  •>  0 

i 

53 

» 

7,* 

0,2 

0,3 

21,9 

1.7 

11,9 

54 

Fl 

n 

0,1 

0.3 

21,li 

1.5 

14,5 

Kl.tnrohr  .rrbttlinlaiuaU.i;  kall. 

55 

19. 

>> 

n 

8,9 

0,1 

0,2 

23,»; 

1,35 

9,0 

5t; 

24. 

» 

" 

" 

10,0 

0,0 

0,4 

22,4 

1,7 

8,5 

i 

57 

Fl 

n 

i 

14,2 

0,0 

0,r. 

20,2 

1.3 

<;,i 

58 

II 

f 

II 

14,0 

0,0 

0,4 

19,0 

1,3 

5,8 

Kur/  »avb  Im.ull.» 

59 

» 

f 

» 

18.2 

11,0 

<>,-» 

lt.,2  0,7 

3,5 

«0 

„ 

l\r. 

0,0 

0,4 

14,2 

1,3 

5,3 

! 

Cl 

30. 

:»,« 

0,2 

0,2 

1 9,2 

0,7 

10,4 

i 
i 

I.ang»ann-     rruhci'iilnalimt-     miurl»     .  lur. 

1.2 

n 

n 

ff 

7,8 

0,2 

0,2 

20,2 

0,7 

1  3,0 

l'oi/rlUnrohn-». 

Umsteuerungsorgane  keiner  zu  hohen,  ihnen 
schädlichen  Temperatur  ausgesetzt  werden.  Ihre 
Temperatur  darf  jedoch  nicht  allzu  niedrig  sein, 
damit  die  Zugwirkung  der  Esse  die  Abgase 
genügend  rasch  aus  dem  Verbrennungsraum  ab- 
saugt, wodurch  zugleich  die  Flamme  einigermaßen 
vom  Gewölbe  abgehalten  wird. 

Die  Wärmemenge,  die  an  die  Regeneratoren 
von  den  Verbrennungsprodukten  abgegeben  wird, 
ist  gleich  dir  Differenz  ihrer  Eigenwarme  (fühl- 
baren Wärme)  plus  der  Differenz  ihres  Heiz- 
wertes beim  Ein-  und  Austritt  in  bezw.  aus  den 
Regeneratoren.* 

Die  Wärmemenge,  die  Gas  und  Luft  vom 
Regenerator  aufnehmen,  ist  gleich  der  Differenz 
ihrer  Eigenwarme  plus  der  Differenz  ihres  Heiz- 
wertes beim  Kin-  und  Austritt  in  bezw.  aus  den 
Regeneratoren. 

Die  Grenze  der  höchsten  zulässigen  Tempe- 
ratur für  die  Luft  wird  in  der  Hauptsache  durch 
die  Widerstandsfähigkeit  der  feuerfesten  Steine 
gezogen,  aus  denen  die  Gittersteine,  die  Köpfe 
und  das  Gewölbe  des  Herdraumes  hergestellt 
wurden.  Dali  ein  sorgsames  Vermauern  der  Steine 
unter  Innehalten  einer  gleichmäßig  geringen 
Fuge  auf  die  Haltbarkeit  des  Mauerwerkes  einen 
großen  Einfluß  ausübt,  bedarf  kaum  der  beson- 
deren Betonung.  Sind  die  feuerfesten  Steine 
und  das  Bindemittel  von  vorzüglicher  (Qualität 

*  Vorgl.  dagegen  M.  L.  (■  runer:  „Train'  de 
Metallurgie*  8.  3*2  o.  IV. .  «owie  T  o  1  d  t  -  \V  i  1  v  k  e : 
„Hegeiwiativ-GaMÖl'cn*  S.  377  u.  fV. 


und  findet  keine  allzu  starke  chemische  Ein- 
wirkung durch  Kalkstaub,  Schlacke  usw.  statt, 
so  ist  die  Erhitzung  der  Luft  auf  1450  bis  löiuV 
noch  nicht  zu  weit  getrieben.  Die  praktisch 
erreichbare  Grenze  wird  durch  die  Temperatur 
der  Verbrennungsprodukte  rd.  1500  bis  1550°, 
bei  ihrem  Eintritt  in  die  Luftkammer  bedingt, 
über  diese  Temperatur  hinaus  kann  die  Erhitzung 
der  Luft  keinenfalls  gesteigert  werden.  Um  sie 
zu  erzielen,  muß  man  aber  dafür  Sorge  tragen, 
daß  die  Warmeapeicher  genügend  groß  bemessen 
sind,  um  der  Luft  genügend  Zeit  zu  geben,  dio 
Temperatur  der  Gittersteine  auch  tatsächlich  an- 
zunehmen. Die  Luft  sollte  in  ihrer  mittleren 
Temperatur  nicht  mehr  als  etwa  50  0  hinter  der- 
jenigen der  Abgase  zurückbleiben. 

Dieselben  Grenzen  ergeben  sich  zunächst  auch 
für  die  Erhitzung  des  Gases.  Aus  verschiedenen 
Gründen  ist  jedoch  eine  Einschränkung  der  Gas- 
temperatur am  Platze,  die  zum  Teil  von  der 
Zusammensetzung  des  Generatorgases  abhängig 
gemacht  werden  muß.  Generatorgas  oder  natür- 
liches Gas,*  das  viel  Kohlenwasserstoffe  enthält, 
vertragt  weniger  gut  eine  hohe  Erhitzung,  da 
es  sich  bei  höheren  Temperaturen  teilweise  zer- 
setzt. Insbesondere  sind  es  die  schweren  Kohlen- 
Wasserstelle,  die  einer  sehr  hohen  Erhitzung 
des  Gases  im  Wege  stehen.  Je  niedriger  die 
molekulare  Konzentration  der  schweren  Kohlen- 


*  Natürliche*  (ian  wird  im  allgemeinen  nicht  vor- 
gewärmt, da  es  nie  Kammern  zu  »ehr  verNchmutzt. 
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Tabelle  4.    Abgasanaly Ben. 
Die  Gaeproben  wurden  oben  au*  der  Luftkammer  (an  der  8telle  stärkster  Strömung)  abgesogen.   Ofen  IV. 


Nr. 

Moa. 

Jahr 

Tace»H'U 

o 

CO 

OH, 

UiMnrrkunfrn 

103 
104 

17. 

Aug- 

.» 

07 

w 

morgen* 

■ 

1,2 
1,8 

11,8  7,4 
12,0  6,4 

0,0 
0,0 

1,6 
2,1 

l  Ouprobm  Nr.  1ÜS,  IlM  u.  SKJ  wurden  i  Sldn.  Darb 
f        Abstich  kurx  nacheinander  ab|rrxo|rea . 

105 
106 
107 

20. 

f> 
R 

w 

» 

3,0 
3,8 
3,0 

12,0 
11,8 
14,2 

3,2 
2,6 
1,2 

0,0 
0,0 
0,0 

1,1 

0.8 

o,:> 

\ 

[  (]a»proben  Nr.  10»,  1U«  u.  10*  wurden  3  Sldn.  nach 
AbMlcb  kurx  nacheinander  abircn-ir**1'' 

108 
109 

P 

n 

: 

•1 

4,2 
4.11 

14,0 
14,2 

2.0 

1,8 

0,0 
0,0 

1,1 

0,5 

|  Oa. proben  Nr.  Ti,  lus  u.  1,»  wurden  S'ft  Sldn. 
j        nach  Abatlrh  kurx  nacheinander  ab|(ei.O|ceu. 

III 

112 

113 
114 

» 

19. 

FT 
» 

Sept. 

R 
« 

natbni. 
*, 

O»  - 

3,2 
3,0 

y,o 

9,0 

16.4 
15,8 
16,2 

8,6 

5,0 

0.8 
1,4 

0,0 

0,0 
0,0 

n  t\ 
u,u 

0.0 

0.0 

0,0 

0,0 

n  k 

U,0 

0,5 
0,8 

0,0 

0,0 

\  Ga»probi-u  Kr.  110,  111  u.  Iis  wurden  2'/»  »tdu. 
nach  Ab»lich  korx  nacheinander  ab|rraogrD. 

\  Üaiproben  Kr.  US  «i.  114  wurden  5*>  kurx  nach- 
1        einander  abgezogen.  I.elxter  Atntlch  crruliclc 
i         etwa  Ji  I  hr.  Kiipfeachuii  itark  xurfirkgebrannt, 
J        daher  Veibre nnunir  im  Hi-rdruum  beendet. 

L 

Summe  108  :  112 
Mittel    io:i  :  112 
Mittel     113  u.  114 

31,0 
3,1 
9,«» 

139,0 
13,9 
6,8 

27,4 

2,7 

0,0 

0,0 
0,0 
0,0 

9,5 
1,0 
0,0 

Wasserstoffe  In  dem  Generatorgase  ist,  desto 
höher  laßt  sich  da«  (.ras  erhitzen,  ohne  daß  eine 
zu  weit  gehende.  Zersetzung  und  unerwünschte 
KohlenstotTahscheidung  in  den  Kammern  zu  be- 
fürchten wäre.  Auf  die  Veränderung  des  Gene- 
ratorgases durch  die  Erhitzung  in  den  Kammern 
soll  noch  späterhin  eingegangen  werden. 

Eine  sehr  hohe  Erhitzung  de»  Gases  im 
Vergleich  zur  Luft  kann  auch  deshalb  nicht 
empfohlen  werden,  weil  das  an  und  für  sich  schon 
leichtere  Gas  durch  die  Volumcnausdehiiung  noch 
leichter  wird,  und  dann  ein  stärkeres  Bestreben 
zeigt,  nach  dem  Gewölbe  aufzusteigen.  Im 
Interesse  der  Haltbarkeit  des  Gewölbes  muß 
jedoch  das  Gas  und  damit  auch  die  Verbrennung 
möglichst  vom  Gewölbe  ferngehalten  werden. 
Ungünstig  wirkt  in  dieser  Richtung  ein  hoher 
Wasserstoffgehalt,  da  der  außerordentlich  leichte 
WasserstotT  das  spezifische  Gewicht  des  Gases 
vermindert.  Ein  an  Wasserstoff  reicheres  Gas 
liefert  ferner  unter  sonst  gleichen  Umständen 
eine  kürzere  und  heißere  Flamme,  als  ein  Gas. 
das  einen  geringeren  Wasserst otfgehalt  und  dafür 
einen  höheren  Kohlenoxydgehalt  aufweist.  Dies 
gilt,  jedoch  zunächst  nur  für  Generatorgase,  die 
in  ihrer  Zusammenstellung  nicht  allzu  weit  von 
der  üblichen  abweichen,  und  für  die  im  Martin- 
ofen auftretenden  Temperaturen.  Bei  einem 
hohen  Wasserstotfgehalt  des  Gases  wird  daher 
die  Flamme  leicht  zu  kurz,  so  daß  sie  nicht 
mehr  bis  zum  anderen  Ende  des  <  Ifens  reicht, 
zumal  eine  solche  Flamme  ein  stärkeres  Bestreben 
besitzt,  nach  oben  zu  steigen,  wie  eben  begründet 
wurde.  Je  höher  Luft  und  Gas  erhitzt  werden, 
desto  kürzer,  klarer  und  heißer  wird  die  Flamme, 
und  es  kann  somit  durch  eine  geringere  Vor- 
wärmung von  Gas  und  Luft  dem  Einfluß  des 
Wasserstoffes  Rechnung  getragen  werden.  Ins- 
besondere übt   eine  geringere  Temperatur  des 


Gases  in  dieser  Hinsicht  eine  günstige  Wirkung 
ans.  Alle  diese  Gründe  lassen  es  gerechtfertigt 
erscheinen,  die  Luft  stärker  zu  erhitzen  als 
das  Gas.  Ein  Temperaturunterschied  von  Luft 
und  (ias  in  einer  Höhe  von  etwa  100  bis  150° 
dürfte  sich  im  allgemeinen  als  praktisch  erweisen. 

Betrachtet  man  die  Abgasanalysen,  wie  sie 
in  den  Tabellen  4  bis  i)  zusammengestellt  sind, 
so  erkennt  man,  daß  die  Verbrennung  des  Gases 
nicht  vollständig  innerhalb  des  Herdraumes  statt- 
findet, und  ein  nicht  unbeträchtlicher  Teil  erst 
in  den  Kammern  sich  mit  dem  Sauerstoff  ver- 
einigt, vorwiegend  wohl  aus  dem  Grunde,  weil 
die  Aufenthaltszeit  im  Herdraum  nicht  ausreichte, 
um  die  Verbrennung  noch  im  Hcrdrnuui  zu  voll- 
enden. Häutig  begegnet  man  jedoch  der  Meinung, 
daß  haupt sächlich  der  Wasserstoff  dazu  neige, 
erst  in  den  Regeneratoren  zu  verbrennen,  indem 
er  bei  der  im  Martinofen  herrschenden  Temperatur 
sich  nicht  oder  nur  teilweise  an  der  Verbrennung 
beteiligen  könne.  Diese  Ansicht  stützt  sich, 
soweit  bekannt,  auf  die  Erfahrung,  daß  bei  einem 
hohen  Wasserstoffgehalte  des  Gases  die  Gewölbe 
und  die  Gittersteine  der  Kammern  zum  Schmelzen 
kamen.  Es  läßt  sich  jedoch  auch  eine  andere 
Erklärung  für  diese  Erscheinung  finden.  Werden 
die  Kammern  sehr  hoch  Iiis  dicht  unter  die 
Gewölbe  gepackt  —  ein  häutig  angewendetes, 
aber  nicht  gerade  empfehlenswertes  Mittel,  um 
die  ursprünglich  zu  klein  bemessenen  Kammer- 
volumina  nachträglich  zu  erhöhen  — ,  so  können 
die  Abgase,  die  aus  dem  Ofen  durch  die  engen 
Züge  in  die  Wärmespeicher  eintreten,  sich  nicht 
rasch  genug  über  den  ganzen  Querschnitt  der 
Kammern  verteilen,  und  es  entsteht  eine  Art 
Stichflamme  oder  Hitzestanung,  der  die  Gitter- 
st eine  nicht  mehr  Widerstand  leisten  können. 
Da  die  Wasserstoftlamme  kaum  sichtbar  ist,  so 
wäre  es  wohl  denkbar,  daß  außerdem  in  den 
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Tabelle  5.  Abgasanalysen. 
Die  Garproben  wurden  oben  aus  der  Luftkammer  (oberhalb  des  Scblackensackes,  geringere  Strömung) 

abge§ogen.    Ofen  IV. 


Nr. 

Tag 

Mon. 

J.hr 

Tagenjiclt 

CO, 

CO 

CH, 

II 

—  

Bemerkungen 

115 
11« 
117 

24. 

w 

I» 

Aug. 

» 
n 

07 

n 
n 

morgen« 

» 

7,2 

6,4 
6,2 

12,0 
12,4 
12,4 

0,8 
1,0 

0,8 

0,0 

0,0 
0,0 

1,4 
0,5 
0,5 

\  Qaaprnhcn  Nr.  1  Ii,  II«  und  117  wurden  2  Stdn. 
nach  Abatlch,  10  Min.  nach  l  maullan,  kun 

IIS 
119 
120 

» 
w 
1 

» 
n 
n 

n 
n 

- 

n 

8.2 
9,8 
9,6 

11,4 

9,0 
9,6 

0,4 
0,2 
0,4 

0,0 
0,0 
0,0 

0,5 
0,5 
0,5 

|  Oa«probea  Nr.  11«,  119  and  ISO  worden  3  Slda. 
J.       nach  Abstich,  SO  Min.  nach  Im.telleo,  kor» 

Summe  IIS  1  120 
Mittel    115  :  120 

47.4 

7,9 

67,4 
11,2 

3,6 
0,6 

0,0 
0,0 

3,9 
0,7 

Tabelle  6.  Abgasaualyscn. 
Die Gaaproben  wurden  oben  aus  der  Gaskammer  mittel«  eines  l'orr.ellanrobres  sehr  rasch  entnommen.  Ofen  IV. 


Nr. 

Tag 

Mona! 

Jahr 

Ta;resicll 

CO, 

i> 

CO 

c  II. 

H  Bemerkungen 

121 

122 

31. 

n 

Aug. 

» 

07 
* 

morgen« 

8,6 
8,8 

9,2 
9,6 

3,6 

3,8 

'  1 
0,0 

0,0 

\     Dir  (iaaproben  Nr.  121  und  ISS  wurden  »wrl 
1,0     1          Stunden  nach  Abstieb  kun  nacheinander  ab- 
gesotten.   Köpfe  ilcnllch  inrfickgebrannt, 
!          daher  Verbrennung    whon  Im  Herdraa  a, 

0,8    ')  beendet. 

Mittel  121  und  122 

8.7 

9,4 

3,7 

0,0 

Tabelle  7.  Abgasanalysen. 
Dio  Gaaproben  wurden  au«  dem  Verbindungtkanal  zwischen  Luftkammer  und  Luftklappe  abgezogen.    Ofen  IV. 


». 

T« 

Monat 

Jahr 

Tageiuelt 

CO, 

« 

CO 

CH« 

H 

84 

85 
86 

14. 

w 

• 

Aug. 
- 

V 

07 

- 

n 

morgens 
■ 

17.0 
17,2 
17,0 

1,0 
0,8 
0,8 

0,0 
0,0 
0,0 

0,0 

oTo 

0,0 
0.0 

! 

Oaaproben  Nr.  «1.  sj  und  M  wurden  dar 
Hlnnde  nach  Abatlch  und  10  Minuten  nach 
Uro.u  llco  kuri  nacheinander  abgeaogen. 

87 

n 

p 

n 

14,4 

3,6 

0,0 

0,0 

0,52  | 

Vi  Stunde  ,or  Abstich,  3  Minuten  nach  Um- 

88 

rr 

r> 

« 

n 

14,3 

3,7 

0,0 

0,0 

0,6 

1 

«teilen. 

89 

n 

» 

n 

n 

16,4 

•>  > 

"1" 

0,0 

0,0 

0,5 

! 

t/(  Stunde  vor  Abatlch,  7  Minuten  aaeh  Um- 
stellen. 

90 

17. 

i 

14,0 

3,4 

1,2 

0,0 

0,5 

91 

92 

21. 

Sept. 

* 

i» 

13,2 
13,6 

4,4 
4,4 

0,0 
0,0 

0,0 
0,0 

0,0 
0,0 

(■asproben  Nr.  91  und  92  unmittelbar  nach  be- 
endetem   Chargieren    kurz  nacheinander 
abgciogen. 

93 
94 

f 

n 

n 
■ 

" 

■ 

13,8 
13,6 

4.4 

4,« 

0,0 
0,0 

Oaaproben    Nr.  93   und  94  wurden   II*1  kurx 
nacheinander  abgezogen.    Letaler  Abstich 
errolgt«  um  9  Uhr. 

95 
96 

n 

n 

p> 

n 

15,0 
16,0 

3,4 
2  2 

0.0 
0,0 

! 

Oaaproben  Nr.        und  »«  wurden  1S"°  kura 
narhriuander  abgezogen. 

Summe    84  ;  96 

195,5 

39,1 

1,2 

0.0 

2,12 

Mittel      84  :  96 

IV 

3,0 

0,1 

0,0 

0,2 

bet  reffenden  Fallen  zu  viel  Gas  dem  <  Ifen  zu- 
geführt wurtle,  iniil  eine  verhältnismäßig'  große 
Menge  davon  erst  in  den  Kammern  verbrannte. 
Man  darf  sich  alsdann  nicht  wundern,  daß  die 
Gittersteine  schmelzen,  und  man  hat  dann  noch 
kein  Recht,  dem  Wasserstoff  vorzuwerfen,  er 
verbrenne  erst  in  den  Kammern. 

Um  über  diese  Frage  Klarheit  zu  bekommen, 
wurden  oben  aus  den  Wrirmespeichern  Abgas- 
analysen genommen,  aus  denen  zu  ersehen  ist. 
daß  der  Waaserstort  zum  mindesten  ebenso  gut 
an  der  Verbrennung  im  Herd  räum  teilnimmt, 
als  das  Kohlenoxyd  (siehe  Tabelle   4  bis  tii. 


Ferner  zeigen  die  Abgasanalysen  Tabelle  7  und  8, 
die  aus  den  Verbindimgskanillcn  zwischen  Kammern 
und  l'msteuerungsorganen  entnommen  wurden, 
ebenfalls,  daß  die  in  den  Kammern  sich  vollendende 
Verbrennung  auch  hier  sich  etwa  gleichmäßig  auf 
beide  Gasnrten  (Wasserstoff  und  Kohlenoxyd) 
erstreckte.  Die  Annahme  scheint  dahor  nicht 
unberechtigt,  daß  bei  den  Temperaturen,  die 
im  Martinofen  erreicht  werden,  der  Wasserstoff 
ebenso  gut,  wenn  nicht  noch  besser,  als  das 
Kohlenoxyd,  im  Herdraum  selbst  verbrannt  werden 
kann.  Ks  bestehen  jedoch  andere  Gründe,  die 
dafür  sprechen,  den  Wasserstoffgehalt  des  Gases 
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Di«  Gaeproben  wurden  aas  den 


Tabelle  8.    Abgasanal y  ho  n. 
Verbind ungskanal  zwischen  Oaskammer  und  Oasglocke  abgesogen.  Ofen  IV. 


Nr.  I« 

97  20. 
9»  , 


99 
100 

101 
102 


Tafe.aelt     CO,         O  Cu 


Sept. 


07 


i 


Summe  99 
Mittel  99 


13.0 

16,2 

15,C 
16,0 
15,8 
16,4 


102 
102 


63,8 
16,0 


5.2 

1,8  ' 

0.0 
0,0 
0,0 


0,0 

0,0 

1,0 
1,4 
2,0 


0,0  1,4 


0,0 
0,0 


6,4 
1,6 


eil, 


0.0 

0,0 

0,0 
0,0 

0,0 
0,0 


0,0 
0,0 


0.0 

0,0 

1,8 
1,8 
1,1 
M 


5,8 
1,5 


Uaaprobcn  Nr.  97  u.  98  wurden  unmittelbar  nach 
beendetem  ('harrleren  um  9»'  kurz  nnrheiu. 
aoder  ahgcaoren.  Türen  geöffnet.  Ofen 
'         wird  nu«gebe»«ert. 

'  l  O «proben  N'r.  99  u.  100  wurden  II"  kurz  uachrln- 
j        »oder  abgenogen.  Letzter  Abatich  erfolgte  R14. 

\  (laaproben  Nr.  101  u.  102  wurden  l?»  kurz  nach- 
f        einander  abge«oicen. 


Die  Oaaproben  wurden  aus 


Tabelle  9.    Abgasanal  y  so  n. 
dem  Esaenkanal  unmittelbar  vor  dem  Rtuchschieber  abgeaogen. 


Ofen  IV. 


Nr. 

Tag 

Uonnt 

Jahr 

Tageazelt 

CO, 

o 

Co 

CH« 

II 

72 

14. 

Aug. 

morgen h 

13,0 

3,7 

0,7 

0,0 

0,3 

73 

- 

•» 

ff 

» 

15,2 

2,4 

0,0 

0,0 

0,0 

74 

n 

>• 

15,4 

1.4 

0,3 

0,0 

0,0 

75 

20. 

n 

if 

it 

13,2 

5,2 

0,6 

0,0 

0,0 

70 

Sept. 

n 

14,4 

3,8 

0.0 

0,0 

0,0 

77 

„ 

ff 

14,8 

3,2 

0,0 

0,0 

0,0 

78 

N 

» 

nachm. 

14,6 

8,8 

0,0 

0,0 

0,0 

79 

M 

*• 

« 

12,6 

5,4 

0,0 

0,0 

0,0 

80 

1 

n 

n 

13,4 

5,2 

0,0 

0,0 

0,0 

81 

, 

13,4 

4,8 

0,0 

0,0 

0,0 

82 

20. 

morgen* 

13,8 

4,4 

0,0 

0,0 

0,0 

83 

■ 

15,4 

3,0 

0,0 

0,0 

0,0 

Summe  (72,  78,  79)  >/al 

+  73  :  77 

142,4 

37,7 

1,1 

0,0 

0,2 

ho  :  hbJ 

Mittel 

14  9 

3,8 

0,1 

0,0 

0,0 

tlemerkunirrn 

Wahrend  de«  Chargieren«,  10  Min.  nach  Umatellcn. 
'I,  Stde.  nach  Chargieren.  10  Min.  nach  Vm\ 


2'i,  Sldn.  nach  Charteren:  Nr.  75,  10*  und  109 
worden  kurz  nacheinander  abgezogen. 

a«4  Ab»tleh,  10*1  Chargieren  beendet,  11»'  Oaa- 
proben Nr.  76  u.  77  mügl lebet  rasch  abgerufen. 

Mitten  unter  Chargieren,  '/«  Charge  etwa  Im  Ofen. 
13»  Oaeproben  Nr.  7t  und  7J  möglich«!  ra,eh 
abgetogen. 

Chargieren  eben  beendet.  4m  Ua«proben  Nr.  SO 
und  Hl  möglich«!  ra«ch  abgezogen. 

<i"  Abatlch,  10"  Oa-proben  Nr-  82  und  n3  niög- 
llehit  r««ch  abgeaogen. 


0,27   \  •>»  <«« 


Zelt  de«  Chargieren«  nur  etwa  1  Stdr.  be- 
agt,  ho  wurde  den  Analynen  72,  7«  und  79 
zusammengenommen  nur  da»  Oewlrht  einer 
der  übrigen  Analysen  (fegeben. 


möglichst  herabzudriieken.  Zum  Beisjiiel  kann 
die  am  Ende  der  Charge  notwendige  neutrale 
Flamme  um  so  weniger  gut  und  lange  genug 
aufrecht  erhalten  werden,  je  mehr  Wasserstoff 
zugogen  ist.  Am  günstigsten  in  dieser  Beziehung 
ist  bekanntlich  die  reine  Kohleno.xydflamme. 

Da  das  Metallbad  anerkanntermaßen  aus 
dem  Gas  sowohl  Schwefel  als  auch  Wasserstoff 
bis  zu  gewissen  Mengen  aufnimmt,  so  bildet  dies 
eine  weitere  Veranlassung,  einen  geringen  Wasser- 
stoffgehalt im  Generatorgas  anzustreben.  Mit 
Rücksicht  hierauf  sollten  wenigstens  für  Martin- 
werke die  Generatoren  so  gebaut  und  betrieben 
werden,  daß  möglichst  wenig  Wasserdampf  unter 
den  Rost  eingeblasen  werden  muß.  Für  die 
Verbrennung  ist  ja  der  Wasserdampf  genau  in 
der  gleichen  Weise  als  unnötiger  Ballast  zu 
betrachten,  wie  der  Stickstoff  der  Verbrennungs- 
luft. Die  für  das  Kilogramm  Kohle  erforderliche 
gesamte  Luftmenge  bleibt  bekanntlich  stets  die- 
selbe, ob  viel  oder  wenig  Wasserdampf  bei  der 
Gaserzeugung  verwendet  wird.  Der  eingeblasene 
Wasserdampf  zersetzt  sich  bekanntlich  nur  teil- 


weise im  Generator.  Die  Gasaualysen  und  Feuehtig- 
keitsbestimmungen*  ergeben  im  vorliegenden  Falle, 
daß  für  je  100  kg  verstochter  Kohle  ruud  48  kg 
Wasserdampf  durch  die  Dampfleitung  und  rund 
3  kg  Wasserdampf  durch  die  Windleitung  zu- 
geführt wurden ,  **  wovon  jedoch  nur  rund 
25  kg  Wasserdampf  zersetzt  wurden,  wahrend 
der  Rest  sich  als  Feuchtigkeitsgehalt  im  Gene- 
ratorgas wiederfand.  Zur  Bestimmung  des  ein- 
geblasenon  Wassordainpfes  wurde  außerdem  noch 
wahrend  einer  Betriebswoche  der  Dampf  eines 
Kessels  nur  für  die  Generatoren  verwendet;  der 
Kohlen  v  erbrauch  belief  sich  in  guter  Uebcrein- 
stimmung  mit  obiger  Berechnung  auf  18  kg 
Kohle  f.  d.  Tonne  Stahl,  bei  siebenfacher  Ver- 
dampfung einem  Datnpfverbrauch  von  12l>  kg 
Dampf  f.  d.  Tonne  Stahl  entsprechend. 

(Fortaetzim<r  f»U-t.) 

•  V«tk1.  die  erwähnte  Abiiandlunir. 
**  Für  die  Tonne  Stahl  ' 4*  +      '"'  '°    -  128  kg 
\Va»»erdan»|>f. 
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Der  elektrische  Ofen  von  Uchewski. 


28.  Jahrg.  Nr.  21. 


Der  elektrische  Ofen  von  Ischewski. 


l-^ti  den  bisher  für  Kaffinationszwecke  be- 
"  nutzten  elektrischen  Oefen  dienen  entweder 
Kohlenelektrodcn  oder  gekühlte  Stahlclektrodcn. 
oder  die  Induktionswirkung  als  Febertrager  der 
elektrischen  Energie.  Das  Eiseribad  wird  dabei 
in  den  Oefen  von  Girod  und  Kj ellin  direkt 


Abbildung  1. 


'  rhitzt,  im  II  e  rou  1 1 -Ofen  indirekt  durch  die 
Schlacke,  Ischewski  dagegen  erhitzt  die 
innere  Ofen  w  and,  welche  dann  durch  Strah- 
lung die  \Y firme  auf  das  Schmclzhad  übertragt. 

Die  Grundlagf  des  Ischewski-* »felis * 
bildet  die  Verwendung  von  Leitern  zweiter 
Klasse,  welche  bei  höherer  Tein|ieratur  strom- 
leitend  werden:  Magnesia.  Kalk.  Kieselsaure. 
Tonerdesilikate  usw.  Füttert  man  also  die  Innen- 
wand eines  Ofens  mit  Magnesia-, 
Kalk-  oder  Schamottesteinen  und 
bringt  in  der  Wand  eine  gröliere 
Anzahl  Elektroden  an,  so  bilden 
sich  (wenn  der  Strom  erst  durch 
höhere  Temperatur  eingeleitet  isti 
eine  Henge  sog.  .lablochkoff- 
Kerzen,  welche  eine  intensive  Kr- 
hitzung  des  inneren  Futters  bewir- 
ken. Abbildung  1  zeigt  schematisch 
die  Anordnung  eines  solchen  Ofens, 
welcher  im  vorliegenden  Falle  ro- 
tierend und  mit  Dreiphasenstrom  be- 
trieben gedacht  ist.  aa  Stellen  feuer- 
feste Steine  vor,  bb  die  dazwischen 
steckenden  Elektroden,  auf  deren  um- 


•  Nach  einem  rntwiacben  Separat- 

ahdruck  »Bericht  über  die  4.  Versamm- 
lung muH.  Klektrotei  liiiiker  in  Kiew.  Mni 
r.tiiT.«  —  Jtev.  de  In  Metallurgie"  l'.'iis 
Nr.  I  S.  88.  —  I).  |{.  I'at.  Nr.  1H7  0S-.I  v. 
29.  VIII.  Ol.  —  Amor.  I'at.  Nr.  847  oo:: 


gebogenen  Enden  die  Hörsten  c,  c,  c,  schleifen: 
c  ist  das  geschmolzene  Metallbad,  d  die  Ein- 
tragsöffnung. Der  Ofen  stellt  also  eine  Art  rotie- 
render Trommel  dar;  diese  läuft,  wie  die  sche- 
matische  Abbild.  2  andeutet,  auf  Köllen.  Die 
Figur  zeigt  auch  die  Anordnung  der  Elektroden  e 
und  deren  Verbindung  f,  g  mit 
dem  Kommutator  Ii,  auf  wel- 
chem die  beiden  Bürsten  i  und  k 
schleifen.  I  ist  das  Schmelz- 
bad,  m  die  zu  erhitzende  innere 
Schicht.  Ischewski  hat  einen 
kleinen  Versuchsofen  ausge- 
führt und  an  der  Polytech- 
nischen Hochschule  in  Kiew  in 
Gang  gesetzt.  Die  Abbild.  3 
und  4  geigen  die  HußereD  An- 
sichten dieses  Versiichsofeiis. 
Der  eigentliche  Ofen  b'luft  mit 
4  Rollenpaaren  in  einem  um 
eine  Achse  kippbaren  Gestell. 
Die  Hewegung  des  Ofens  ge- 
schicht,  wie  die  erstere  Ansicht 
zeigt,  durch  einen  Elektro- 
motor. Auf  dieser  Seite  befindet  sich  in  der 
Mitte  auch  die  Eintragsöffnung  und  der  Abstich. 
Das  zweite  Iii  Di  lätit  deutlich  den  Kollektor  er- 
kennen. Der  Ofen  hat  175  mm  inneren  Durch- 
messer und  215  mm  Tiefe,  sein  Fassungsvermögen 
ist  demnach  5,17  Liter,  man  darf  davon  aber 
nicht  mehr  wie  etwa  2  Liter  ausnutzen,  was 
ungefähr  l<>  kg  (iulJeisen  entspricht.  Mit.  der 
Zeil    wird   der   Innenraum   durch  Abschmelzen 


Abbildung  2. 


v.  12.  III.  07. 


AhbildNMK  B. 
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größer.  Der  kleine  Ofen  wurde  mit  gewöhn- 
lichem Strom  von  250  Volt  und  50 — 60  Amp. 
(12  — 15  K.W.)  betriehen,  obwohl  sich  auch 
Dreiphascnstrom  verwenden  läßt.  Der  Ofen  leitet 
kalt  gar  nicht,  seine  Ingangsetzung  geschieht 
in  folgender  Weise:  Man  erwärmt  den  Innen- 
raum durch  die  Arbeitsöffnung  mit  einer  Flamme. 
Sobald  er  warm  wird,  gibt  man  etwas 
Kaliumhydroxyd  hinein,  laßt  den 
Strom  an  und  dreht.  Sofort  leitet 
der  Ofen  und  beginnt  sich  zu  er- 
hitzen ;  man  setzt  dann  noch  Soda 
nach  und  trägt,  sobald  der  Ofen 
hellrotglühend  ist,  Roheisen  ein. 
Dabei  ist  jedoch  zu  beachten,  daß 
man  kein  kaltes  Metall  eher  nach- 
setzt, bevor  das  andere  geschmolzen 
ist,  denn  einerseits  vermindert  die 
Abkühlung  das  Leitvermögen,  ander- 
seits kann  die  erstarrende  Metall- 
masse  Kurzschluß  herbeiführen.  In 
einem  großen  Ofen  würde  letzterer 
Fall  weniger  leicht  eintreten  und 
man  würde  zum-  Anheizen  flüssige 
Schlacke  verwenden. 

Die  äußeren  Ofensteiue  sind  Scha- 
mottesteine,   die    inneren  ebenfalls 
oder  auch  Dinassteine;  erstere  leiten 
besser  als  letztere.    Für  den  kleinen 
Ofen  leiteten  Magnesiasteine  (für  eine 
Spannung  von  250  Volt)  zu  gut. 
Ischewski    rechnet,   zur   Ueberwindung  des 
Widerstandes    in    derartigen    Oefen    auf    1  m 
Elektrodenentfernung  1000  Volt.    Die  24  Elek- 
troden bestehen  aus  Eisen   und  zwar  aus  ganz 
dünnem  Riech. 

Die  vom  Erfinder  in  seinem  Ofen  ausgeführten 
Versuche  beschränken  sich  auf  das  Einschmelzen 
von  Roheisen  und  Schrott.  Nach  dem  einen  Bei- 
spiel wurde  eine  halbe  Stunde  mit  Kryolith  an- 
geheizt,dann  in  sechs  aufeinanderfolgenden  Viertel- 


stunden je  1  kg  Eisen  (Schrott?),  darauf  255  g 
Roheisen  und  52  g  Ferromangnn  eingesetzt  und 
nach  weiteren  zehn  Minuten  abgestochen.  Der 
erhaltene  Stahl  hatte  eine  Festigkeit  von  56,8  kg 
und  20,1  °/o  Dehnung.  In  einem  andern  Falle 
wurde  eine  Stunde  lang  mit  Aetznatron  und 
Soda  angeheizt,  dann  innerhalb  l'/2  Stunden  6  kg 


Abbildung  4. 

Eisen  und  405  g  Itoheisen  eingesetzt  und  45  g 
Ferromangnn  zugegeben  und  nach  weiteren  15 
Minuten  altgestochen.  Der  geschmiedete  Stahl 
zeigte  60  kg  Festigkeit  und  1H.S  °/0  Dehnung. 
Der  Erfinder  hofft  in  diesen  Oefen  direkt  höher- 
gespannte Ströme  verwenden  zu  können. 

Nach  seiner  Angabe  soll  ein  größerer  Ofen 
in  einigen  Monaten  auf  der  Briansky-Hütte  zu 
Kknterinoslaw  ausgeführt  werden. 

Ii.  Senium». 


Kupolofenbetrieb  in  Amerika. 

Von  Zivilingenieur  Oskar  L  e  y  d  e  in  Wilmersdorf. 


I  n  jüngster  Zeit  wurde  von  verschiedenen  Seiten 
*•  in  der  Fachliteratur  den  Kupolöfen  die  hier 
seit  langem  vermißte  Aufmerksamkeit  geschenkt. 
Praktische  und  theoretische  Betrachtungen  streb- 
ten dahin,  die  Natur  des  Sehmelzprozesses  im 
Ofen  klarzustellen,  und  danach  seinen  Betrieb  zu 
regeln.  So  lieferte  Bradley  Stoughton  in 
„The  Foundry"  einen  Aufsatz,  der  den  deut- 
schen Gießereien  erneut  ein  interessantes  Bild 
von  modernen  amerikanischen  nfciihetriehen  gibt, 
das  verdient,  in  weiteren  Kreisen  von  Fachleuten 
bekannt  zu  werden,  wennschon  die  beigegebenen 
Zahlentafeln  zeigen,  daß  die  vom  Autor  ins 
Auge  gefaßten  Betriebe  sich  ziemlich  weit  von 


der  hier  üblichen  Praxis  entfernen.  Besonders 
beachtenswert  erscheint  die  zu  weiteren  Studien 
anregende  Behandlungsart  der  Zonenbildung  im 
Ofen.  Der  Abhandlung  liegt,  die  in  Amerika 
meist  gebräuchliche  Form  der  Oefen  ohne  Vor- 
herd zugrunde.  Oefen  mit  Vorherd  haben  bis- 
lang dort  noch  sehr  wenig  Aufnahme  gefunden, 
so  daß  für  diese  erst  jetzt  einer  der  bekannte- 
sten und  angesehensten  amerikanischen  Altmeister 
des  Faches,  W.  1.  Keep  in  Detroit,  durch  eine 
Notiz  in  „The  Foundry"  eintrat,  nachdem  sich 
diese  Oefen  in  Deutschland  seit  etwa  40  Jahren 
mehr  und  mehr  eingebürgert  haben.  Die  Be- 
sprechung von  Uradlev  Stoughton  hat  übrigens 
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mit  dem  Vorhandensein  von  Vorherden  im  wesent- 
lichsten gar  nichts  zu  tun. 

Im  folgenden  bicton  wir  den  Fachgenossen 
die  Uebersctzung  obiger  Abhandlung  und  Notiz. 
Maße  und  Gewichte  sind  hierbei  auf  deutsche 
Einheiten  umgerechnet;  in  den  Zahlentafeln  sind 
die  Angaben  über  Schmelzungen  mit  Anthrazit 
fortgelassen. 

n.  ßradlej  Stoughton:  Knpolofenbetrieb,  Be* 
schickungsmethodoii,  Mlscbungsberechnniigeu, 
Dttsengröße,  Breunmaterial.* 

Gußeisensch  molzung.  Gußeisen  wird  ent- 
weder in  Kupolöfen  odor  in  Flammofen  ge- 
schmolzen; doch  gießt  man  mich  in  vielen 
Fallen  (z.  B.  Blockformen)  Stücke  als  „Süßwaren 
erster  Schmelzung8  direkt  aus  dem  Hochofen. 
Konnor  können  die  Qualität  und  die  chomische 
Zusammensetzung  des  aus  dem  Hochofen  flioßon- 
den  Eisens  riclitig  boiirtoilen;  dios  ist  notwendig, 
wo  Gußstücke  erster  Schmelzung  hergestellt 
werden  sollen,  da  das  Eisen  von  einem  Absticho 
bis  zum  nächsten  ohne  warnend©  Anzeichen 
vollständig  „umwerfon*  kann. 

Der  Kupolofen.  Der  Bau  und  das  Arbeits- 
prinzip dos  Kupolofens  haben  einige  Aehnüchkeit 
mit  denon  des  Hochofens;  der  Hauptunterschied 
besteht  nur  darin,  daß  der  Koks  beim  Kupolofen 
ausschließlich  zum  Schmolzen  dient,  sowie  daß 
soiue  chomische  Einwirkung  gering  ist  und  eine 
solche  auch  nicht  beabsichtigt  wird.  Der  Kupol- 
ofen bietet  die  billigste  Schmelzweiso  für  Guß- 
eisen, da  in  ihm  Eisen  und  Bronnstoff  unmittelbar 
miteinander  in  Berührung  kommen,  und  woil 
infolgedessen  die  größte  Wurmoausnutzung  erzielt 
wird.  Die  erforderliche  Kuksmengo  schwankt 
zwischen  25°/o  und  CO0/«  vom  Gewicht  des  zu 
schmelzenden  Eisens;  etwa  2ö>  braucht  man, 
wenn  man  außergewöhnlich  heißes  Eisen  bo- 
nötigt,  z.  B.  für  kleine  dünnwandige  Gegen- 
stände zu  Tomperguß:  otwa  (i°o  kommen  in 
Betracht,  wenn  das  Schmolzen  stundenlang 
dauert,  und  wenn  das  Eisen  nicht  sohr  hoiß  zu 
soin  braucht,  sondern  f lir  große  Stücke  Ver- 
wendung finden  soll.  Dor  Kupolöfon  sollte  der- 
artig botrioben  werden,  daß  gewisse,  richtig 
bogronzte  Arboitszonon  innegehalten  worden  zur 
Erzielung  eines  schnellen,  beißon  und  sparsamen 
Scbmelzons,  und  daß  der  Verlust  durch  Oxydation 
gering  werde.  Die  erwähnten  Arbeitszonen  sind 
vom  Boden  des  Kupolofens  beginnend  nach  oben 
steigend  dio  folgenden: 

1.  das  Sammelbecken,  der  Tümpel  oder  dio 
Herdzone: 

2.  die  Düsenzono; 
8.  die  Sehmeiszone; 
4.  dor  Schacht. 

Der  Ofen  wird,  abgesehen  von  der  Füllung 
und  der  Periode  des  Ausblasens,  mit  wechselnden 

•  Nach  „The  Foundry"  1907,  Oktoberheft  8.51. 
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Schichten  von  Koks  und  Eisen  beschickt,  wie  in 
der  nebenstehenden  Abbildung  1  gezeigt  ist;  die 
verschiedenen  Zonon  werden  durch  dio  Ein- 
wirkung des  Windes  hervorgebracht  und  durch 
dio  Hitze  in  diesen  verschiedenen  Ofenteilen. 
Dio  Stärke  dor  Schichten  ist  unabhängig  von 
dem  Ofendurchme^ser. 

Die  Herdzone  erstrockt  sich  vom  Bodon 
des  Ofens  bis  zur  Höhe  der  Düsen.  Ihr  alleiniger 
Zweck  besteht  darin,  einen  Kaum  zum  Sammeln 
des  Eisens  und  der  Schlacke  zu  bilden,  wenn 
diese  geschmolzen  zu  Boden  getropft  sind. 
Wenn  der  Abstich  dau- 
ernd ofTen  gehalten  «m ~~  V> 
und  dem  Eisen  ge- 
stattet wird,  auszu-  L^..^.\x,<  J 
fließen  und  sich,  so  '<''\-y':;y*. 
sehnoll  wioes  schmilzt,  ^»'j^'ii 
in  einer  außen  stehen-  #  J,'*,.' 
den  l'fanne  zu  sam-  ^k^^l? 
mein,  sollte  die  Herd-  ±jrg^v 
zone  nur  sehr  dach  35kfrt^^ 
soin,  und  die  Düsen  ^^^B^ 
sollten  nicht  mehr  als  ^^^^^ 
5  bis  13  cm  Ubor  dem  ^Tc^-Srii 
Buden  liegen.  Wenn  ^^^^ 
dagegen  die  Hordzone 
als  Sammelbecken  für  ^^'t^f, 
eine  große  Eisen-  \  f 
menge  benutzt  wer-  »^kSk»!  *| 
den  soll,  müssen  die  J_ !  .  1 
Düsen  entsprechend  r ^ ^  j 
hoch  angelegt  wer-  "^M?r|f  [ 
den.  Heißeres  Eisen  U^llliP^  _} 
wird    man    erhalten,      V^inc  ij^^^,*71^ 

wenn  man  das  Eisen     b[  ^^^^fcwi^i 

in  einer  außen  stehen-  r* — "^""'""X'  W  * 
den  Pfanne  sammelt, 
wo  es  nicht  unter  der  ' 
kühlenden    Wirkung        J  { ||  L\ 
des    kalten    Windes  Sül 
steht,   der  von  den 

Düsen   darauf  gobla-  Abbildung  l. 

sen  wird. 

Dio  Düsenzono  ist  derjenige  Raum,  in 
welchem  der  rotglühende  Koks  mit  dem  Winde 
in  Borührung  kommt  und  verbrennt.  Sio  ist  dio 
Vorbrennungszone,  und  es  sollte  hier  die  gosamto 
zur  Schmelzarbeit  verwertbare  Hitze  erzeugt 
werden.  Die  Zone  liegt  naturgemäß  vor  den 
Düsen  und  wo  auch  immer  der  Wind  Zutritt 
zum  Koks  findet.  Da  sich  dio  Kokssäule  stets 
von  der  Schmelzzone  bis  zum  Bodon  des  Ofens 
erstreckt,  so  wird  die  Verbrennung  unmittelbar 
über  dorn  Sammelbecken  des  geschmolzenen  Eisens, 
sobald  solches  vorhanden  ist,  heginnen,  weil  dor 
(iobliisodruck  dor  Luft  sowohl  nach  unten  als 
auch  muh  oben  preßt.  Die  obere  Verbrennungs- 
grenzo  ist  vom  Gebläsedruck  abhängig,  denn  je 
stärker  der  letztere  bei  sonst  unveränderten  Ver- 
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hältnisson  wird,  um  bo  höher  wird  durch  ihn  dio 
Verbrennungszone.  Der  Gebläsedruck  sollte  in- 
dessen ho  beschaffen  sein,  daß  die  obere  Grenze 
der  Düsen-  oder  Verbrennungszone  niemals  mehr 
als  40  bis  (50  cm  Uber  den  höchsten  Düson  liegt. 

Die  Schtnelzzone  ist  der  Raum,  in  dem 
das  eigentliche  Schmelzen  des  gesamten  Eisens 
stattfindet;  sie  liegt  unmittelbar  Uber  der  Düson- 
zono.  Während  des  Schmelzprozesses  liegt  das 
Eisen  auf  einer  Kokssäulo,  die  sich  bis  zum  Boden 
des  Kupolofens  erstreckt  und  das  einzige  feste 
Material  unter  der  Schmelzzone  bildet.  Reim 
Eintritt  jeder  Eisenschicht  oder  „Charge"  in  die 
Schmelzzone  sollte  sie  sich  etwa  -40  bis  (iO  cm 
oberhalb  der  höchsten  Düsen  befinden.  Sobald 
sie  schmilzt,  tröpfelt  sie  durch  die  Kokssäule  zum 
Kodon  herab.  Es  dauert  indessen  fünf  bis  zehn 
Minuten,  bis  oino  Eisenschicht  geschmolzen  ist; 
während  dieser  Zeit  vorbrennt  auch  dio  Koks- 
säulo und  sinkt  zusammen.  Aus  diesem  Grunde 
wird  das  lotzto  Eisen  an  einem  Punkte  schmolzen, 
der  etwa  18  cm  niedriger  liegt,  lufolgodossen 
greift  die  Schmelzzone  in  die  obere  Grenze  der 
Verbrennungszone  hinein.  Wenn  die  Eisen-  und 
Kokslagen  im  richtigen  Verhältnisse  zum  Ge- 
bläsedruck stehen,  so  wird  jodo  Eisonschicht  die 
obere  Grenze  dor  Schmelzzone  orreichen,  gerade 
bevor  die  vorhergehende  Gicht  unten  voll- 
ständig geschmolzen  ist;  auf  dieso  VVoise  wird 
sich  im  Herd  ein  fortdauernder  Strom  von 
flüssigem  Eisen  sammeln  bezw.  aus  dem  Abstieh- 
loche  austreten.  Der  von  der  unteren  Säule 
vorbrnunto  Koks  wird  also  jedesmal  durch  dio 
herunterkommende  Koksschicht  genau  ersetzt 
werden,  und  die  Lago  der  Schmolzzono  (gewisser- 
maßen der  springendo  Punkt)  wird  immer  in 
feststehenden  Grenzen  gohalton  worden. 

Die  tatsächliche  Lago  der  Schmolzzono  kann 
man  stets  feststellen,  wenn  dor  Kupolofen  ent- 
leert ist,  weil  das  dort  gebildete  oxydierte  Eisen 
die  Futtersteine  angreift.  Diese  werden  dabor 
an  der  Stollo  etwas  angefressen  orschoinon.  Wenn 
nötig,  müssen  alsdann  hier  bei  der  nächston  Be- 
schickung Ausbesserungen  vorgenommon  werden. 

Dor  Schacht  reicht  von  der  Schmolzzono 
bis  zur  Fiillöffnung.  Der  Zweck  dieses  Ofentoilos 
besteht  darin,  das  Schmolzgut  aufzunehmen,  es  vor- 
zuwärmen und  es  so  auf  die  Prozesse  weiter  unten 
vorzubereiten,  auch  gleichzeitig  die  Hitze  nach 
Möglichkeit  in  der  Schmelzzone  niederzuhalten. 

Dio  Düsen.  Der  Gebläsewind  tritt  in  don 
Kupolofen  durch  dio  Düsen  oin,  die  gewöhnlich 
in  einer  oder  zwei,  zuweilen  auch  in  mehr 
Reihen  angeordnet  sind.  Dio  Lago  dor  oberen 
DUsenroihe  bestimmt  die  Lago  der  Schmolzzono 
im  Ofen.  Zwei  Düsenreihen  ergoben  zwar  oin 
schnelleres  Schmolzen  als  eine  Reihe,  verursachen 
aber  gleichzeitig  stärkere  Oxydation;  sie  erfordern 
auch  mehr  Füllkoks,  da  die  Schmolzzono  dadurch 
höher  gelegt  wird. 
XXI 
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Das  Gebläse.  Der  Gobläsedruck  wird  etwas 
von  dem  Ofendurchmesser  abhängig  sein;  doch 
bevorzugt  man  in  dor  heutigen  Betriebspraxis 
oinen  GoHäsodruck  von  nicht  Uber  70  cm  Wasser- 
säule, selbst  für  die  allergrößten  Oefon;  bei 
kleineren  Ausfuhrungen  geht  man  bis  zu  35  cm 
und  weniger  herab.  Das  in  Amerika  zumeist  be- 
nutzte Gebläse  ist  das  Kapselgebläso  mit  doppeltem 
Antrieb.  Um  1  kg  Koks  zu  verbrennen,  gebraucht 
man  etwa  3,75  cbm  Luft;  danach  berechnet  sich 
die  Größe  des  für  einen  Ofen  erforderlichen  Ge- 
bläses, wobei  etwa  50  bis  100  o;0  für  Undichtig- 
keiten und  unvollkommene  Verbrennung  in  An- 
rechnung zu  bringen  sind.  Ist  das  Gobläsovolumon 
oder  der  Gobläsedruck  zu  groß,  so  wird  dio  Lago 
dor  Schmolzzone  zu  hoch,  das  hoißt,  dor  Füllkoks 
muß  vermehrt  wordon,  um  an  die  obere  Fläche 
dor  Schmolzzono  heranzureichen;  das  bedeutet 
aber  Verschwendung.  Auch  wird  auf  diese 
Weise  dos  geschmolzene  Kisen  höher  herab- 
tropfon  müssen;  infolgedessen  wird  os  sich  mehr 
oxydioren,  dio  Ofonfütterung  mehr  angreifen 
und  mithin  einen  beträchtlicheren  Verlust  an 
Eisen  und  Vorrnehrung  dor  Solilacke  verursachen. 
Das  Volumen  des  Gebläsewindes  ist  von  besonderer 
Wichtigkeit,  aber  sehr  schwierig  zu  messen;  daher 
gelangt  die  Windprossung  als  Faktor  in  dio  Be- 
rechnung. Man  muß  jodoch  nicht  übersehen,  daß 
dies  im  besten  Falle  nur  oin  Notbehelf  ist. 

Beschickung.  Zuorst  bringt  man  iu  den 
Ofon  Späne  und  Holz;  auf  diese  wird  alsdann 
dor  Füllkoks  so  hoch  geschüttet,  daß  er  nach  Ab- 
brennen des  Zündmnterials  noch  reichlich  40  bis 
(«)  cm  Uber  die  höchsten  Düsen  reicht.  Auf  dieses 
Koksbott  wird  oino  Lage  Eisen  von  etwa  15  cm 
Höhe  gobraebt,  darauf  eine  Lage  Koks  von  an- 
nähernd 18  cm  Höbe,  dann  eine  weitere  Eisen- 
schicht und  so  fort.  Das  effektive  Gewicht  von 
Füllkoks,  von  Eisen  und  Koksgicht  wird  also 
direkt  abhängig  soin  vom  lichten  Durchmesser 
des  Ofens,  der  zwischen  80  cm  und  X  m  schwankt, 
ja  zuweilen  noch  größer  ist.  Das  Koksgewicht 
joder  (licht  beträgt  ungefähr  0  bis  8  •/«  dos  Ge- 
wichtos vom  zugehörigen  Eisen.  Dio  Düson  und 
der  Abstich  bleiben  etwa  oino  Stunde  oder  noch 
länger  nach  dem  Anzlindon  des  Ofens  offen,  da- 
mit an  diesen  Stellen  dor  natürliche  Zug  zur 
Verbrennung  des  Vorwärmmaterials  Luft  an- 
saugen kann.  Sobald  auf  dieso  Weise  das  An- 
heizungsmaterial  abgebrannt  ist  und  der  Füll- 
koks gut  in  Glut  steht,  schließt  man  den  Ofon 
und  stollt  das  Gebläse  an.  Es  ist  unbodingt  not- 
wendig, daß  der  Füllkoks  ordentlich  angebrannt 
und  gut  geehnot  ist. 

Schmelzung.  Infolge  dor  durch  die  Koksver- 
brennung erzeugten  Hitze  beginnt  das  Eisen  zu 
schmolzen,  in  woniger  als  15  Minuten  nach  Boginn 
des  Blasens  muß  das  erste  flüssige  Eisen  aus  dem 
offenen  Stichlocho  fließen.  Wenn  es  länger  dauort. 
ist  das  oin  Zeichen  dafür,  daß  der  Füllkoks  zu 
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reichlich  bemossen  war.  In  weiteren  8  bis  10 
Minuten  muß  die  erste  Eisengieht  vollständig 
geschmolzen  sein.  Alsdann  liegt  die  zweite  Eiscn- 
luge  uuf  der  Füllkokssäule,  deren  höchster  Punkt 
wieder  die  ursprüngliche  Entfernung  übor  der 
obersten  Düsenreihe  haben  muß.  Falls  die  Koks- 
lagen zu  hoch  Bind,  wird  das  Eisen  langsamer 
in  die  Schmelzzone  golangen,  und  der  über- 
schüssige Koks  wird  nicht  mit  günstigstem  Nutz- 
effekt verbrannt  werden.  Wenn  umgekehrt  die 
Eisonsohiehten  zu  stark  sind,  wird  ihr  Rest 
zu  nahe  an  den  Düsen  schmelzen  und  demzufolge 
sehr  stark  oxydiert  und  kalt  geblasen  worden. 
Das  ist  während  dos  Schmelzen«  zu  beobachten  an 
dem  anfangs  heiß-  und  danach  mattllüssigen  Eisen. 

Von  groller  Wichtigkeit  ist  auch  die  Beob- 
achtung der  Gichtflammo.  Ist  das  Gebläse  zu 
groß,  so  zeigt  sich  diese  Flamme  als  Stichflamme, 
d.  h.  sie  wirkt  oydieroud.  Zu  starke  Oxydation 
macht  sich  auch  dadurch  bemerkbar,  daß  Spritzer 
brennenden  Eisens  aus  dorn  Abstichloche  her- 
auKgestoßen  worden.  Wenn  sowohl  die  Eisen- 
ais auch  die  Koksschichten  zu  groß  gewählt  sind, 
kann  wohl  ein  richtiges  Verhältnis  zwischen 
beiden  vorhanden  sein,  man  kann  dann  aber 
stets  beide  oben  erwähnten  Unregelmäßigkeiten 
beobachten.  Sind  dagegen  die  Lagen  von  Eison 
und  Koks  zu  niedrig,  so  worden  .sich  gleichzeitig 
zwei  Eisengichten  in  der  Schmelzzone  befinden, 
was  man  am  besten  bei  Beobachtung  des  Stich- 
loches sieht,  indem  das  Eisen  manchmal  schneller 
läuft  als  gewöhnlich.  Dies  giebt  aber  nicht  so 
ungünstige  Resultate  wie  die  zu  hoch  angelegton 
Gichten.  Wenn  man  sehr  heißes  Eisen  benötigt, 
so  wird  man  selbstverständlich  höhere  Kokslagen 
anwenden  und  entsprechend  langsamere  Schmol- 
zung orwarten  müssen. 

Chemische  Veränderungen,  lndom  das 
Eisen  Uber  don  Koks  träufelt,  nimmt  es  Schwefel 
auf:  das  bezügliche  Verhältnis  hängt  dabei  haupt- 
sächlich von  der  relativen  Menge  dos  gebrauchten 
Koks  und  Eisens  ab,  sowie  vom  Prozentgehalt 
tles  Schwefels  im  Koks.  Ks  schwankt  von  0,020 
bis  0,(K-fö  \  H.  des  Eisens.  Wenn  das  verwendete 
Roheisen  0,08  °/o  Schwefel  enthielt,  werden  die 
Gußstücke '»,1  Iiis  0, 1 1 "» °/«  aufweisen.  Der  Schwefel- 
gehalt  des  zuerst  auslaufenden  Kisens  wird  höher 
sein,  als  der  der  mittleren  Lagen,  wogon  der  be- 
sonders großen  Menge  Koks,  die  das  Eisen  durch- 
zieht, bevor  es  das  Stichloch  verläßt.  Auch  das 
letzte  Eisen  wird  einen  höheren  Schwefolgehalt 
besitzen,  weil  der  Eisenabbrand  während  des 
letzten  Schmitzens  größer  ist,  da  die  Bedingungen 
für  die  Oxydation  günstiger  sind  und  infolge- 
dessen eine  Anhäufung  des  Schwefels  eintritt. 
Am  hosten  verfährt  man,  wenn  man  das  Gebläse 
mehr  und  mehr  abstellt,  je  weniger  Schmelzgut 
sich  noch  im  Ofen  befindet. 

In  vielen  Gioßereion  ist  es  üblich,  Kalk  in 
Form  von  Austernsehulen,  Marinoral. fallen  und 


Kalkstein  zuzusetzen;  zuweilen  gibt  man  auch 
etwas  Flußspat  auf.  Das  Gewicht  des  Kalk- 
zuschlages schwankt  sehr:  es  beträgt  durch- 
schnittlich 1  i  bis  l  V  ,  °/0  dos  Eisengewichtes.  Dieser 
Zuschlag  macht  die  Schlacken  des  Eisens  und 
der  Koksasche  dünnllüssig  und  nimmt  auch  einen 
Teil  des  Schwefels  auf.  Der  Flußspat  bewirkt 
eine  leichter  flüssige  Schlacke  als  Kalkstein  allein  ; 
man  nimmt  an,  daß  die  flüssigere  Schlacke  mehr 
Schwefel  absorbiert  und  das  Tropfen  «los  Ofens 
erleichtert,  anderseits  aber  greift  eio  das  Ofon- 
futtor  mehr  an. 

Wenn  das  Eisen  von  dor  Schmelzzone  herab 
und  an  den  Düsen  vorboitropft,  wird  es  einer 
Oxydation  unterworfen,  welche  dor  Schlacke 
Eisenoxyd  zuführt  und  auch  Silizium  verbrennt. 
Das  geschmolzene  Eisen  enthält  daher  0,2."»  bis 
0,40  "/o  weniger  Silizium  als  das  ursprüngliche 
Material.  Bei  gutem  Betriebe  soll  der  Silizium- 
verlust nicht  mehr  als  0,:-JÖ  '»et  ragen.  Mit 
anderen  Worten :  enthält  dio  Beschickung  2,2ö  °y. 
Silizium,  so  wird  dor  Guß  2,00  bis  l,8ö  «0  Silizium 
enthalten. 

Dio  Gase,  welche  aus  der  Gicht  entweichen, 
enthalten  zum  weitaus  größten  Teil  atmosphäri- 
schen Stickstoff,  indes  der  Rest  aus  Kohlensäure 
und  Kohlenoxyd,  zuwoilen  etwas  freiem  Sauer- 
stoff besteht.  Das  Vorkommen  des  letzteren  be- 
weist das  Vorhandensein  einer  Stichflamme  und 
doutet  auf  eino  zu  starke  Oxydation  in  der 
Schmelzzone  hin;  eine  solche  Flamme  kann  man 
bei  einiger  Praxis  mit  bloßem  Auge  erkennen.  Sie 
sieht  spitzer  aus  als  eine  gewöhnliche  Flamme 
und  brennt  dicht  am  Rande  dos  Schachtes;  man 
kann  sie  genau  nachweisen,  wenn  man  einige 
Zeit  eine  Kisenstange  hineinhalf.  Wenn  das  Eisen 
rotglühend  geworden  ist,  oxydiert  es  in  oiner 
Stichflamme  viel  schneller  als  in  einer  Reduktions- 
flamme. Eine  Reduktionstiamme  brennt  gewöhn- 
lich nicht  eher,  als  bis  sie  mit  der  Euft  in  Be- 
rührung kommt,  die  durch  dio  Fülltür  angesogen 
ist.  Allos  Kohlonoxydgas,  das  aus  dem  Ofen  ent- 
weicht, bedeutet  unvollkommene  Verbrennung 
und  Wärmoverlust.  Es  scheint  indossen  nicht 
möglich  zu  sein,  diesen  zu  vermeiden,  gerade 
wie  auch  beim  Hochofen,  dessen  Tätigkeit  in 
einigen  allgemeinen  Hinsichton  der  Schmelzung 
im  Kupolofen  ähnelt.  Auf  Zahlontafel  1  sind 
einige  Analysen  von  Kupolofengasen  mitgeteilt. 

Dor  Schmelz verlust  beträgt  durchschnitt- 
lich 2  bis  1  »o  und  setzt  sich  zusammen  aus  dein 
verbrannten  Silizium  und  dem  oxydierton,  in  die 
Schlacke  übergegangenen  Kisou.  Eine  weitere 
Verlustursache  bildet  das  nochmalige  Um- 
schmolzen  von  Kisen,  einschließlich  der  Trichter, 
Steiger  usw.,  welcho  als  Brucheisen  wieder  in 
den  Ofen  gehen;  auch  dos  während  dos  Gießens 
vorschüttete  Material  kann  auf  5  bis  6  •/«  Vor- 
anschlag! werden.  Manche  Gießereien  lassen  den 
gebrauchten  Formsand  durch  einen  magnetischen 


Digitized  by  Google 


20.  Mai  1908. 


Kupolofrnbrtrieb  in  Amerika. 


Stahl 


731 


Zahlontafrd  1.    Vulumonamlyse  \  ou  Kupol- 
ofen  gasen,  entnommen  etwa  105  cm  uuter 
O  i  c  Ii  t  ö  f  fn  u  n  g. 
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Schoidor  gehen,  um  ilie  heim  Gießen  vorspritzten 
KisenkUgelchen  usw.  zurückzugewinnen,  auf 
welche  Weise  zuweilen  hei  riichilicho  Ersparnisse 
gemacht  worden.  Der  lio.-amt  vorlust,  ii.  Ii.  der 
Gewichtsunterschied  zwischen  dem  gekauften 
Roheisen  umi  dem  hergestellten  Guß  belauft  sich 
etwa  auf  7  bis  H  °;'o  vom  Gewichte  des  gekauften 
Eisens. 

Vorwondung  von  Brucheisen.  Vielfach 
sei zt  man  dem  Roheisen  zur  Herstellung  von  (Süß- 
waren Brucheisen  zu,  sowohl  aus  Sparsamkeits- 
gründen als  auch  deshalb,  weil  das  Brucheisen 
etwas  feineres  Korn  hat  und  ein  Gofügo,  welches 
<lio  Festigkeit  der  Mischung  erhöht.  Die  Menge 
dos  zu  verwendenden  Pruchoisens  hängt  von  der 
herzustellenden  Ware  ah.  Gußeiserne  Röhren 
werden  häutig  ohne  Brucheisenzusatz  hergestellt, 
die  Kr/engung  dieser  Industrie  belauft  sich  allein 
in  den  Vereinigton  Staaten  auf  jährlich  fttiOOU) 
bis  SOOtKK)  t.  Ofengieliereien  brauchen  dagegen 
in  der  Regel  eine  grolle  Menire  Brucheisen,  und 
Giolioreien  von  Handelsware  verschmolzen  dun  h- 
schuittlich  iiO  bis  40  ';»  fremden  Brncheisons,  ab- 
gesehen von  <len  Läufen,  Trichtern,  Aussi  hul>- 
stilcken  usw.  aus  dem  eigenen  Werke. 


Tagesbet  rieh.  Kin  gewöhnlicher  GioCerai- 
Kupolofen  ist  eine  bis  vier  Stunden  in  Tätigkeit. 
Gewöhnlich  wird  er  gegen  Mittag  angesteckt, 
und  man  lädt  ihn  bis  kurz  nach  1  Dir  mit  natür- 
lichem Zuge  brennen:  alsdann  schlielit  man  ihn 
und  setzt  da«  (iebläso  au.  Das  flüssigo  Lisen 
läuft  bis  4  oder  ä  Uhr  nachmittags,  zu  welcher 
Zeit  die  letzte  Gicht  geschmolzen  ist.  Alsdann 
nimmt  man  die  Stütze  unter  der  Bodenklappe 
fort,  lälit  den  noch  im  Boden  belindlichen 
Sandboden,  Schlacke,  Koks  usw.  herunterfallen 
und  löscht  das  Ganze  mit  Wasser.  Um  diesen 
Masson  beim  Herausfallen  genügend  Platz  zu 
geben,  muH  der  Boden  des  Ofens  entsprechend 
hoch  Uber  Gießoreisoble  stehen. 

Gattierung.  Der  Giellorei-Metallurgo  oder 
-Chemikor  sollte  stets  durch  seine  Buchungen 
Uber  die  Mengen  und  Analysen  sämtlicher  auf 
dem  Hofe  belindlichen  Schmelzstoffe  unterrichtet 
sein.  Zahlentafel  2  gibt  ein  zweckentsprechenden 
Beispiel.  Dor  Preis,  und  zwar  nicht  der  Kinkaufs- 
preis  sondern  der  Tagespreis,  sollte  hierbei  mit 
ganz  besonderer  Aufmerksamkeit  beachtet  werden. 
Wenn  z.  B.  ein  grolier  Posten  erstklassigen  Roh- 
eisens im  Vorjahre  abgeschlossen  worden  und 
inzwischen  der  Preis  für  Roheisen  in  die  Höhe 
gegangen  ist,  wird  der  Kaufpreis  dieses  Roheisens 
nicht  seinen  gegenwärtigen  Wort  darstellen.  Aus 
den  laufenden  Berichten  «1er  Knehzoitungeu  kann 
man  jederzeit  die  Tagespreise  der  verschiedenen 
Uisenmarken  orsohon. 

Zahlentaff!  2. 


VorrUtr 
Murkc 

H<>(*lig«Hchweft--it 
8iid  

Hochailizicrt 
ItesAenier    .  . 

\  Nr.  1  .  .  .  . 

Uielierei  St.  3  . 

Ferrofiliziuni  A 

Maacbinenliriieh 
(ieniischterltrurli 
(iuUeiMenHp&uo 
StahlHchrott    .  . 
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5«>0    o,70n,luo'  1,50 

t'.O  2,50  0,025  0,07 

100  3.00  0,03(1  0.M0 

I  .V.)  |,T."»  0,070  0.30 

30  10.00  0,040  0,:,0 

30  50,00  0,003  0,04 

10O  1.70  0,100  1,00 

300  1,50  0,30  1.40 
,50  0,20     1 ,40 


0,30  74,Oo 


o,«;o 

1 .25 

o,«;n 
o.lo 


100 
100 
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0,10  0,07  0,10 

 I 


103,00 
t»s,00 
!t.i,00 
144.00 
434.00 
0,00  7s,00 
0,60  r.2,00 
0,DO  45,00  j 
0,Ü0  53,00j 


Nimmt  man  an,  dat  ein  Kupolofen  von  1,8  m 
lichter  Weite  mit  oiner  Mischung  beschickt  werden 
soll,  die  zur  Herstellung  schwerer  hydraulischor 
Pumponteile  etwa  folgende  Analyso  haben  soll: 
I.W/»  Silizium,  (»,7U°,o  Phosphor,  unter  0,10 o« 
Schwefel  und  ungefähr  0,X)  o0  Mangan,  so  müssen 
vor  allem  die  (lichten  genau  kalkuliert  werden. 
Dor  Chemiker  weil!  aus  Erfahrung,  daß  bei  diesem 
besonderen  Ofen  vom  Kisen  0,2"i0,'«  Silizium  und 
0,10  0.0  Maugan  verloren  gehen  worden,  und  daß 
ein  Zugang  von  0.0M  «/o  Schwefel  stattfinden  wird. 
Die  Durchschnitts- Analyse  der  in  den  Ofen  zu 
bringenden  Mischung  muß  daher  folgende  sein : 


Digitized  by  Google 


732    Stahl  und  Eisen. 


Kupolofenbetrieb  in  Amerika. 


» 

28.  Jahrg.  Nr.  21. 


Zahlentafel  3.    Darstellung  des  zu  setzenden  Schinclzguts  and  Verfahren 

zur  Berechnung  der  Mischung. 


|  Stahlschrott  .... 
Maschinenbruch  .  .  . 
Hochgeschwefelt  Süd 

X  Nr.  1  

Gießerei  Nr.  3  .  .  . 
Hnchsiliziert  Bessemer 


Üesamt-Gewicht  ....  kg  2600 
Im  Durchschnitt   ....  °/0 


l,85o0  Silizium,  0,07  »b  Phosphor,  unter  0,07  > 
Schwefel  und  etwa  0,60°,«  Mangan.  Man  woiß 
außerdem,  daß  eine  Gicht  von  2500  kg  Eisen  für 
vorliegenden  Ofen  von  1,8  m  gerade  die  rieht  igo 
Höhe  hat.  Dio  Aufgabe  ist  domnach,  aus  dem 
vorfUgharon  Roheisen  eine  solche  Mischung  zu- 
sammenzustellen, daß  ihr  Gesamtgewicht  2500  kg 
betrügt  und  daß  dio  Durchschnittsanalyse  der 
Mischung  obiger  Angabe  entspricht.  Ein  tüchtiger 
Gießereichomiker  wird  außerdom  bemüht  sein, 
einon  möglichst  großon  Bot  rag  des  billigsten 
Eisens  für  seinen  Zweck  zu  verwenden. 

Gattierungsborechnungon.  Der  Che- 
miker hat  zuerst  den  Stahlabfall  in  Erwägung  zu 
ziehen;  er  weiß,  daß  er  davon  nicht  zu  viel  vor- 
wenden kann,  weil  zu  viel  Koks  erforderlich  wäre, 
um  Eisen  erwünschter  Dünnflüssigkeit  zu  erhalten. 
Er  schätzt,  daß  5  o/u  (etwa  100  kg)  das  notwen- 
dige Brennmaterial  nicht  schädlich  bolaston  worden. 
Daher  wird  dieso  Zahl,  wie  in  Zahlontafel  3  er- 
sichtlich, in  soiner  Aufstellung  obonangesetzt. 
Dann  kommt  der  Maschinonbruch  in  Krage,  weil 
mau  weiß,  daß  dio  Bohrspäne  und  gemischtes 
ßrucbeisen  in  der  Zusammensetzung  unsicher 
sind  für  eine  Mischung,  die  ziemlich  starken  und 
porenfreien  Guß  geben  soll.  500  kg  Maschinen- 
bruch würden  ungefähr  20  o0  seiner  Mischung 
betragen,  und  er  weiß  au«  Erfahrung,  daß  dies 
ein  ziemlich  guter  Prozentsatz  für  Bruchzusatz 
ist;  er  stollt  douselben,  wie  Zahlentafel  2  zeigt, 
an  zweite  Stolle.  Es  vorlockt  nun  der  niodrigo 
Preis  des  stark  schwefelhaltigen  Eisens  aus  dem 
Süden;  aber  man  ist  sich  darüber  klar,  daß  er 
ein  hochsiliziertos  Eisen  mit  geringem  Schwe- 
felgohalt  in  Gogonrochnung  stellen  muß.  Als 
solches  kommt  in  erster  Einio  Marko  X  Nr.  1  in 
Betracht;  aber  hiervon  kann  er  wogen  des  hohen 
Mangangehaltes  nicht  viel  nehmen,  und  so  scheint 
es  ratsam,  beide  letztgenannte  Marken  zu  gleichen 
Teilen  zu  vorwondon.  Es  ist  nun  dio  Frage,  wie- 
viel dor  Ufon  von  diesor  Mischung  vortragen 
wird.  Um  dies  zu  ermitteln,  berechuet  man  zu- 
erst ihre  Durchschnittsanalyse;  diese  ergibt:  1,85  on 
Silizium,  0,OU">7»  Schwefel,  1,1")  «  o  Phosphor  und 
0,78  7»  Mangan.    Dabei  bereitet  augenscheinlich 
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nur  noch  der  Phosphorgohalt  Schwierigkeit.  Wäre 
dieser  nicht  so  hoch,  so  könnte  man  die  ganze 
Beschickung  nur  aus  den  beiden  Marken  und 
Brucheiseu  zusammenstellen.  Der  Gehalt  an 
Phosphor  ist  aber  in  dieser  Mischung  0,40  •/• 
höher  als  erwünscht.  Daher  muß  man  oin  gutes 
Teil  Gießereieisen  Nr.  3  nehmen,  um  den  Gohalt 
an  Phosphor  herunterzudrücken.  Der  Phosphor 
in  Gioßoroieison  Nr.  3  ist  etwa  so  weit  unter  dem 
orstrobten  Phosphorgehalt,  wie  derselbe  in  der 
Mischung  dos  hochgeschwefelten  Südeisous  mit 
,X  Nr.  1"  Uber  demselben  steht.  Es  darf  aber 
nicht  vergessen  werden,  daß  bereits  500  kg  Ma- 
schinenbruch angesetzt  sind,  die  voraussichtlich 
1  Phosphor  enthalten.  Um  auszugleichen,  muß 
man  daher  eine  entsprechend  größore  Menge 
Gioßoroieison  Nr.  3  einsetzen. 

Als  Voranschlag  hat  dor  Chemiker  also  in 
Betracht  zu  ziehen  dio  Vorwendung  von  400kg 
stark  schwefelhaltigen  Südeisons,  4lX)kg  „X  Nr.  1" 
und  1200  kg  Gießoreioison  Nr.  3,  d.  b.  anderthalb- 
mal so  viel  vou  Nr.  3  als  von  beiden  andoron 
Marken  zusamtnou.  Indessen  sagt  uns  oino  kurzo 
Ueberlegung,  daß  diese  Mischung  etwas  zu  wenig 
Silizium  enthalten  wird,  woil  die  Mischung  von 
Südeisen  und  „X  Nr.  1*  nur  1,85  o/o  Silizium  er- 
gab, während  Gioßoroieison  Nr.  3  und  Maschinen- 
bruch im  Siliziumgohalt  darunterbleiben.  Es  blei- 
ben nun  drei  Woge  offen.  Entweder  braucht  man 
ot  was  Ferrosilizium  A ,  oder  man  gibt  etwas 
Eorrosilizium  B  als  Zuschlag  auf,  in  dor  Gieß- 
pfanne gelöst,  oder  man  benutzt  hochsiliziertos 
Bessemoroison.  .lodo  dieser  Arbeitsweisen  führt 
zum  Ziol ;  der  Verfassor  würde  die  Verwendung 
von  Bessemereisen  vorziohen,  weil  dadurch  bei 
gleichen  Kosten  der  Schwefel-  als  auch  dor 
Phosphorgohalt  herabgesetzt  wird.  An  Eorro- 
silizium braucht  man  so  wenig,  um  der  Mischung 
den  gewünschten  Siliziumgohalt  zu  geben,  daß 
dio  Kosten  hiorfür  sehr  gering  sind.  Infolgedessen 
setzen  wir  die  Gewichte  in  dio  zweite  Spalte 
von  Zahlontafel  2  oin  und  berechnen  nunmehr 
dio  Gowichte  von  Silizium,  Schwefel,  Phosphor 
und  Mangan  der  Mischung  in  der  angegebenen 
Weise,  sowie  den  Durchscluiittsprozentsatz  oines 
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jeden  Element«.  Die  letzten  Zahlen  zeigen,  daß  ergeben  sich  hier  in  gleicher  Weise  200  kg,  die 
der  Gohalt  an  Silizium  zu  gering  ist;  und  eine  ein-  ausgewechselt  werden  müßten,  um  den  Unter- 
fache Berechnung  ergibt,  daß  wir  im  ganzen  schied  an  Silizium  zu  regeln.  Die  letztere  Art 
2,5  kg  mehr  Silizium  brauchen.  Diesen  Gehalt  kiin-  wäre  selbstverständlich  vorzuziehen,  weil  sie  bil- 
nen  wir  erreichen,  indem  wir  entweder  oinen  ligor  ist,  und  wenn  wir  glauben,  daß  wir  den 
Betrag  hochsiliziertes  Bessemereisen  einsetzen  oder  Überschüssigen  Mangangehalt  im  Guß  vertreten 
den  Zusatz  an  ,X  Nr.  1"  vermehren  und  ent-  können;  sollte  dies  nicht  der  Fall  sein,  so  mtlß- 
sprechend  den  Anteil  an  Gießereieisen  Nr.  3  ver-  ten  wir  500  kg  Bessemereisen  verwenden  mit 
ringern.  Das  hochsilizierte  Bessemereisen  ent-  nur  700  kg  Nr.  3;  dann  wäre  eine  neue  Zahlen- 
hält 0,75'/«  mehr  Silizium  als  Nr.  3;  infolgedessen  tafel  ähnlich  Zahlentafel  2  aufzustellen  und  die 
muß  man  etwa  325  kg  auswechseln,  um  den  Un-  Durchschnittsanalyse  wie  vorher  zu  berechnen, 
torschied  auf  diese  Weise  auszugleichen.  X  Nr.  1  So  käme  man  zu  dem  richtigen  Endergebnis, 
enthält  1,25  o/0  mehr  Silizium  als  Nr.  3,  folglich  <8chluß  folgt.) 
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vou  Stabeisen,  Bandeisen,  Draht  und  dergl.  Gewerk- 
schaft „Deutscher  Kaiser*  Hamborn,  Bruckhausen  am 
Rhein. 

Kl.  49  f,  Sch  28  177.  Aushebovorrichtang  für 
Pressen  und  ähnliche  Maschinon,  bei  welchen  das  Aus- 
beben dos  Preßgutes  durch  AuHhebeschienen  bewirkt 
wird.    Oswald  Schmidt,  Berlin,  Fi  chtest  ratio  19  a. 

11.  Mai  1908.  Kl.  10a,  B  42  47».  Lufthammer- 
artig  betriebene  Koblenstampfinaschine.  Heinrich 
Berve,  Schnappach,  Pfalz. 

Kl.  24  r,  B  46  012.  Wassergekühlter  Hohlrost 
mit  einem  außerhalb  dor  Feuerung  liegenden  Umlaufs- 
bohalter.    Hans  Barlach,  Charkow,  Rußl. 

Kl.  24  f,  (i  25  038.  Feuerungsrost  mit  hohlen 
Roststilben.  Gerrit  Hermanns  van  Gyn  sen.,  Amsterdam. 

Kl.  26  d,  V  7029.  Gaswäscher,  insbesondere  für 
Generatorgase,  der  aus  einer  Anzahl  übereinander 
angeordneter,  gleichartiger  und  nacheinander  von  einem 
Waaserstrom  durchrittener  Elemente  zusammengesetzt 
ist.    Henri  Sire  de  Vilar,  Paris. 

Kl.  »U,  K  31240.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  dichten  Hchlblöcken  aus  Stahlguß  durch  Ver- 
schieben der  Stahltnasso  in  einer  sich  nach  oben  ver- 
jüngenden Form  unter  Einpressen  eines  kogelfürmigon 


*  Die  Anmeldungen  liegen  von  dem  angegebenen 
Tage  an  während  zweier  Monate  für  jedormann  zur 
Einsicht  und  Einspruchserliebung  im  l'ntentamte  zu 
Berlin  aus. 


Domes.  Kalker  Werkzeugmaschinenfabrik  Breuer. 
Schumacher  &  Co.,  Akt.-Ges.,  Kalk  b.  Cöln. 

Oesterreichische  Patentanmeldungen.* 

Kl.  1,  A  4364/07.  Magnetischer  Erzacheider. 
Gustaf  Waldemar  Lundberg,  Tjernäa,  und  Anders 
Gustaf  Holmbcrg,  LAnggrufoan  (Schweden). 

Kl.  18a,  A  2666/07.  Verfahren  und  Vorrichtung 
zum  Reinigen  von  Gasen,  insbesondere  von  Hochofen- 
gasen.   Karl  Emmerich,  Frankfurt  a.  M. 

KI.24e,A6181/07.  Gaserzeuger.  Oakar Zahn, Berlin. 

Gebrauchsmusterein  tragu  n  gen. 

II.  Mai  1908.  Kl.  10a,  Nr.  337  522.  Wassertrog 
an  Koksanlagen  mit  Auslaßöffnungen  für  die  Neben- 
produkte und  l'mmantelung  des  Ablaßrohres.  Gustav 
Lessing,  Borbeck,  Rhld. 

Kl.  10a,  Nr.  338  170.  Doppelte  Gassammei  vorläge 
mit  Wasservordampfung  zum  Auffangen  samtlicher 
den  Koksöfen  entweichenden  Gase.  Julius  Lindner, 
Annen  i.  W. 

Kl.  12e,  Nr.  837  940.  Vorrichtung  zum  Abscheiden 
von  Flüssigkeiten  und  Beimengungen  aus  Gasen  oder 
Dampfen  mit  bis  auf  den  Boden  des  Sammelraumes 
heruntergehenden  Stäben.  Karl  Hermann  Lewe, 
Nowawes. 

Kl.  24  e,  Nr.  338089.  Generator  mit  schrägliegen- 
dem Troppenrost  für  feinkörnige  Brennstoffe.  Gas- 
motorenfabrik  Deutz,  Köln-Deutz. 

Kl.  24  h,  Nr.  338  036.  Selbsttätige  Beschickungs- 
vorrichtung mit  Brochwalze  nnd  Brechbacko  und  einem 
gekrümmten  Fortsatz  der  Brechbacke.  Alfred  Humbsch, 
Mühle  Oelsitz  b.  Riesa. 

Kl.  31  b,  Nr.  838000.  Vorrichtung  zum  Absebneiden 
von  Sandkernen.  Eisengießerei  Akt.  -  Ges.  vormals 
Keyliug  &  Thomas,  Berlin. 

Kl.  31c,  Nr.  337  548.  Vorrichtung  zum  Befestigen 
loser  Modellteile,  bestehend  aus  einer  FQhrungsplatto 
und  einem  Schieber  mit  schwalbcnschwanzförmigem 
Ouerschnitt  Karl  Offlngor,  Stuttgart,  Friedensplatz  10. 

Kl.  41)  b,  Nr.  338094.  HebelkaltB&ge  mit  veränder- 
licher Gewichstsbelastung  des  Sägeblattes.  Paul  Sietz, 
Herlin,  Boyenstr.  41. 

Kl.  49  b,  Nr.  338  113.  Feile  aus  Walz-Fassonstahl 
mit  beiderseits  auf  der  Angel  befestigten  Sohalen. 
Fa.  Gottlieb  Gurts,  Remscheid. 

Kl.  49e,  Nr.  337  879.  Doppolt  wirkende  Kiemen- 
aiitriebvorrichtung  für  Fallhämmer.  Fa.  Fritz  Heuser, 
Solingen. 

*  Die  Anmeldungen  liegen  von  dem  angegebenen 
Tage  an  während  zweier  Monate  für  jedermann  zur 
Einsicht  und  Einspruchserbebung  im  I'atontamte  zu 
Wien  aus. 
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Patente  der  Ver.  Staaten  von  Amerika. 

Nr.  887191.  William  F.  Carr  und  John 
P.  M  c  '  L  i  m  a  n  s  i  n  ('  o  a  s  t  e  r  v  i  1 1  e ,  Pa.  Herdofen. 

Die  Luft-  und  Gaszüge  a  und  h  besitzen  auf  der 
Suhle  ein  Geleise  auf  dein  mit  feuerfesten  Steinen 
ausgekleidete  Wagen  c  laufen,  die  seitwärt*  ein-  und 


 -|  r''-f         p  f 

 ..^J:: —  ~ .  ...*- 


ausgefahren  werden  können  und  mit  ihrem  oberen 
Rande  abdirhtend  unter  feuerfeste  Steine  d  fassen. 
Diese  Wagen  sollen  aus  dem  Ofenherde  in  die  Luft- 
und  Oaszflge  gelangende«  Metall  oder  Sehlacke  auf- 
nehmen und  eine  Anhäufung  dieser  Stoffe  in  den 
Zügen  verhindern. 

Nr.  847  278.  N  a  t  h  a  n  i  e  I  Terry  liiron  in 
I'  e  a  <•  e  D  a  I  e  i  Khode  Mandl.  Trockenrerfokrt*  für 
Gebläseluft. 

Die  von  ihrer  Feuchtigkeit  zu  befreiende  Luft 
wird  durch  Quecksilber  getrieben,  das  sehr  stark  ab- 
gekühlt ist.  Infolge  der  innigen  Berührung  beider 
gefriert  die  Feuchtigkeit  der  Luft  und  scheidet  sieh 
auf  dem  Quecksilber  als  Kis  ab.  Dieses  wird  be- 
ständig mit  dem  warm  gewordenen  Quecksilber  aus 
dem  Kühlapparat  abgeführt  und  kann  benutzt  werden, 
um  mit  Salzen  versetzt  eine  K Altemischung  abzugeben, 
die  das  Quecksilber  von  neuem  stark  abkühlt.  Ferner 
kann  auch  die  tief  abgekühlte  getrocknete  Luft  noch 
dazu  gebraucht  werden,  um  die  feuchte  Luft  vorzu- 
kühlcn,  bevor  diene  in  den  Queeksilberkühlor  eintritt. 

>'r.  1(17.  Paul  Louis  Tnussain  Höroult 
in  La  l'raz,  Frankreich.    Stuhlgeirinnungurei fahren. 

In  einem  Herdofen,  der  zweckmäßig  kippbar  ist, 
wird  ein  Bad  von  Kisen  durch  Zugabe  von  Frz  und 
durch  die  Einwirkung  der  oxydierenden  Flamme  so 
stark  überoxydiert,  daß  alle  Unreinheiten,  insbesondere 
der  Kohlenstoff,  Phosphor  und  Schwefel,  daraus  ent- 
fernt sind.  Das  Eisenbad  wird  dann  desoxydiert  und 
hierdurch  sein  Schmelzpunkt  so  stark  erhöht,  daß  das 
bislang  flüssige  Kisen  fest  zu  werden  beginnt.  Die 
die  Unreinheiten  enthaltende  Schlacke,  die  flüssig 
bleibt,  kann  jetzt  sehr  vollständig  entfernt  werden. 
Ks  wird  hierauf  eine  indifferente  Schlacke  aufgebracht, 
um  das  Eisen  vor  einer  erneuten  Oxydation  durch  die 
Ofengas«  zu  schützen,  und  nun  durch  Zugabe  von 
kohlenden  Mitteln  oder  von  reinem  Gußeisen  sein 
Schmelzpunkt  ho  weit  erniedrigt,  da!)  es  wieder  flüssig 
wird.  Dann  wird  das  Eisen  in  üblicherweise  fertig- 
gemacht. Das  Verfuhren  kann  auch  im  elektrischen 
Ofen  ausgeführt  werden. 

Nr.  HT»4  12«.  Robert  ('.  Totten  in  Pittsburg, 
Pa.  Herstellung  eines  für  Sehalengufi  und  schmied- 
baren Guß  geeii/nelen  Gufiri*en$. 

Erfinder  schlaft  vor.  statt  des  teuren  Holzkohlen- 
roheisens,  welche»  sieh  infolge  seines  hohen  Gehaltes 
an  gebundenem  Kohlenstoff  für  Schalen-  und  Temper- 
guß eignet,  ein  Gußeisen  aus  gewöhnlichem  grauem 
Roheisen  I  Koksniliei-.cn  i  und  Spicgeleisen  herzustellen. 
Der  hohe  Mangan  geh  alt  des  letzteren  verwandelt  nicht 
nur  den  grnphitischen  Kohlenstoff  des  grauen  Roh- 
eisens in  gebundenen,  sondern  verleiht  auch  dem  Kisen 


Harte.  Heide  Kisensorten  werden  in  einem  solchen 
Verhältnis  miteinander  gemischt,  daß  das  gewonnene 
Gußeisen  wenigstens  '/*  bis  l"/o  gebundenen  and 
wenigstens  I  und  mehr  Prozent  Mangan  enthält.  Zweck- 
müßig  soll  der  Mangangehalt  mindestens  das  Doppeitc 
des  Gehaltes  an   gebundenem    Kohlenstoff  betragen. 

Nr.  868488.  J.  G.  Bergquist  in  Chicago, 
JH.    Sinterofen  für  mulmine  Kne. 

Die  bekannten  Drehrohrsintcröfcn  für  Kne  zeigen 
den  FebelstAiid,  daß  sie  durch  die  schmelzenden  Krze. 
die  an  den  Wänden  kleben  bleiben,  leicht  verstopft 
werden  und  so  zu  unliebsamen  Betriebsstörungen  Ver- 
anlassung geben.  Diesen  l'ebelstand  will  die  Er- 
findung beseitigen. 

Durch  den  unteren  Drehofen  a  bekannter  Art, 
in   dem  die   aus  dem   ..bereu   vorbereitenden  Ureh- 


ofen  b  kommenden  Erze  zusammen  gesintert  werden, 
läuft  eine  endlose  Kette  <-.  in  die  eine  große  Anzahl 
von  Schabern  <l  eingeschaltet  sind.  Während  des  Be- 
triebes wird  diese  Kette  beständig  in  der  Pfeilrichtung 
durch  den  langsam  sich  drehenden  Ofen  a  gezogen: 
sie  liegt  mit  den  Schabern  stets  unten  auf  dem  Ofen- 
futter auf  und  die  Schaber  d  schaben  bei  ihrer  Vor- 
wärtsbewegung alle  Erzansätze  von  der  Ofenaus- 
fütterung  ali.  Die  aus  dem  Ofen  austretenden  heißen 
Schaber  d  werden  in  einem  unter  dem  Ofen  gelegenen 
Wasserbehälter  •  abgekühlt. 

Nr.  Sott 5 72.  Samuel  McDonald  in  Los 
Angeles.     Gewinnung   run    Roheiten    und  Stahl. 

Erfinder  will  den  nachteiligen  Einfluß  des  Schwefel- 
gehaltes des  Koks  auf  das  erblasene  Eisen  nach  Mög- 
lichkeit beseitigen,  indem  er  den  Verbrauch  an  Koks 
durch  ein  geändertes  Sehinelzverfahreii  zu  vermin- 
dern sucht. 

Die  Eisenerze  werden  in  einem  durch  lias  ge- 
heizten Herdofen  a  eingeschmolzen  und  die  geschmol- 


zenen  Erze  in  Gießpfannen  /<  zur  Gicht  des  Ofens  c 
übergeführt.  Dieser  ist  mit  Koks  gefüllt,  der  durch 
zeitweises  Einblasen  von  Luft  in  starker  Hitze  ge- 
halten wird.  Die  flüssigen  Eisenerze  werden  oben  in 
ih  n  Schachtofen  eingegossen  und  fließen  durch  die 
glühende  Kokssätile  mich  unten,  wobei  sie  zu  Metall 
reduziert  werden  sollen,  das  unten  abgestochen  wird. 
Hat  die  Hitze  im  Ofen  c  nachgelassen,  so  wird  wieder 
heiß  geblasen. 

Nach  den  Angaben  des  Erfinders  soll  dieses  Ver- 
fahren nur  etwa  ein  Zehntel  des  bisherigen  Koks- 
verbrauebes  benötigen. 


Goos 


20.  Mai  1908. 


Statistisches. 
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Statistisches. 


Die  Elsen-  nnd  Stahlwerke  der  Vereinigten  Staaten. 

Der  siebzehnten  Ausgabe  des  „Directory  to  tbe  Stellung  der  in  den  Vereinigten  Staaten  vorhandenen 

I ron  and  Steel  Work«  of  the  l'nited  State«-  (vergl.  Eisen-  und  Stahlwerke,  ihrer  Einrichtungen  ond  ihrer 

S.  746)  entnehmen  wir  die  nachstehende  Zusammen-  Leistungsfähigkeit  nach  dem  Staude  vom  November  v.J. : 


Xotrmbcr  ISKIT        Juni  1904 


Zahl  der  Hochöfen  (darunter,  im  November  1907,  für  den  Botrieb  mit  a)  Koks 
33«,  b)  Anthrazit  und  Koks  56,  c)  Anthrazit  allein  4,  d)  Holzkohle  49, 
e)  Holzkohle  und  Koks  1)  zusammen  

Zahl  der  Anlagen  zur  Herstellung  von  Roheisen,  Forronilizium  usw.  auf  elek- 
trischem Wege  

Zahl  der  im  Bau  oder  Umbau  begriffenen  Hochöfen  

Jahrliche  Leistungsfähigkeit  der  fertigen  Hochöfen  insgesamt  t 

Jährliche  Leistungsfähigkeit  dor  Kokshochöfen  t 

Jährliche  Leistungsfähigkeit  der  Anthrazithochöfen  sowie  der  Hochöfen  für 
Anthrazit  und  Koks  t 

Jährliche  Leistungsfähigkeit  der  Holzkohlenhochöfen   t 

Jährliche  Leistungsfähigkeit  der  Hochöfen  fQr  Holzkohle  und  Ko's  .      .   .  t 

Zahl  der  Stahl-  und  Walzwerke  

Zahl  der  im  Bau  oder  l'mbau  begriffenen  Stahl-  und  Walzwerke  

Zahl  der  Puddelöfen  (Doppelöfen  sind  als  zwei  einzelne  Oefen  gerechnet»   .  . 

Zahl  der  Wärmöfen  

Jährliche  Leistungsfähigkeit  der  Walzwerke  an  Fertigerzeugnissen  (ohne 
Schmiedestücke),  in  doppelter  Schicht  t 

Zahl  der  mit  Walzwerken  verbundenen  Werke  zur  Herstellung  geschnitt.  Nägel 

Zahl  der  in  diesen  Werken  vorhand.  Maschinen  zur  Herstellung  geschnitt.  Nägel 

Zahl  der  Normal-Ressemeratahlwerke  

Zahl  der  Normal-Bessemerkonverter  

Jährliche  Leistungsfähigkeit  der  fertigen  und  noch  im  Bau  hegriffenen  Normal- 
Bessemerkonverter  an  Rohblöcken  und  Stahl  Formguß  t 

Zahl  der  Tropenaa-Stahlwerke  

Zahl  der  Tropenas- Konverter  

Zahl  der  Robert-Bessemer-Stahlwerke  

Zahl  der  Robert-Bessemer-Konverter  

Zahl  der  Clapp-Grifhths-,  Bookwalter-,  Will«-,  Zeuzes-  und  anderer  Spezial- 
ßessemcrstahlwerke  

Zahl  der  Clapp-Griffitha-,  Bookwalter-,  Will«-,  Zenr.OB-  und  anderer  Spezial- 
Bessomerkouvertcr  

Jährliche  Leistungsfähigkeit  der  fertigen  und  noch  im  Bau  begriffenen  Bessemer- 
konverter aller  Art  ao  Kohblöcken  und  Stahlformguß  t 

Zahl  der  Martinstahlwerke  

Zahl  der  im  Bau  begriffenen  Martiustahlwerke  

Zahl  der  Martinöfen  (darunter,  im  November  1907,  a)  fertig  «SM,  b)  teilweise 
vollendet  3,  c)  im  Bau  91)  zusammen  

Jährliche  Leistungsfähigkeit  der  fertigen,  teilweise  vollendeten  und  noch  im 
Bau  begriffenen  Martinöfen  an  Rohblöcken  und  Stahlformguß  t 

Zahl  der  Tiegelstahlwerke  

Zahl  der  im  Bau  begriffenen  Tiegelstahlwerke  

Zahl  der  Tiegel  in  den  fertigen  und  noch  im  Bau  begriffenen  Tiegelstahlwerken 

Jährliche  Leistungsfähigkeit  dieser  Tiegel  an  Blöcken  und  8tahlformguß  .  .  t 

Zahl  der  Weißblech-  und  Mattblech- Werke  

Zahl  der  im  Bau  begriffenen  Weißbuch-  und  Mattblech-Werke  

Zahl  der  Hütten,  die  Luppen  unmittelbar  aus  den  Erzen  herstellen  

Jährliche  Leistungsfähigkeit  dieser  Hütten  an  Luppen,  in  doppelter  Schicht  t 

Zahl  dor  Roheisen-  und  Schrott-Schmelzen,  die  Luppen,  Knüppel  usw.  für  don 
Verkauf  herstellen  

Zahl  der  im  Bau  begriffenen  Roheisen-  und  Schrott-Schmelzen  

Jährliche  Leistungsfähigkeit  der  fertigen  und  im  Bau  begriffenen  Koheiscn- 
ond  Schrott-Schmelzen,  die  Luppen,  Knüppel  usw.  für  den  Verkauf  herstellen, 
an  Luppen,  in  doppelter  Schicht  t 
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Bessemerst ahler/eugnng  Großbritanniens 

im  Jahre  11»7.* 
Nach  den  Ermittlungen  der  „British  Iron  Trade 
Association"   belicf  »ich   die  letztjährige  Erzeugung 

*  „The  fron  and  Ccal  Trade*  Review"  I90S, 
8.  Mai,  S.  1779.  Vergl.  „Stuhl  und  Eisen"  1907 
Nr.  16  8.  56«;  1908  Nr.  18  S.  «37. 


von  Bensemerstahlblöcken  im  Vereinigten 
Königreiche  auf  1889  027  t  gegen  1JW7  855  t  im 
Jahre  190«  und  2  041 8«4  t  im  Jahre  1905.  Sie 
hat  also  im  Berichtsjahre,  verglichen  mit  190«, 
um  48  848  t  oder  2.5 '/o  und  gegenüber  1905  um 
1I«71>0  t  oder  5,n  "/©  abgenommen.  Auf  die  ein- 
zelnen Bezirke  verteilten  sieh  die  genaunten  Jnhres- 
mengon  wie  folgt: 
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Statistische*. 


28.  Jahrg.  Hr.  21. 


„      ,   .                         l>07  1»0«  1*W> 

B""k          1  t 

West-Cumberland  u.  Lan- 

casbire  530104     535667  590417 

Südwalen                             4142GI  419044  431960 

Sheffiold  und  Lcods    .   .    337004  37*499  374299 

Clovcland                            383854  371490  379150 

Schottland,  Staffordshire 

U8W                                 217784  "233155  229971 

Insgesamt  1889007  1937855  2005797 

„          „  .            -                1907  190«  190i 

Es  entfielen  auf:            t  t  t 

da»  saure  Verfahren    .    1300800  1328063  1418573 

das  basische  Verfahren     588207  «09792  587224 

Insgesamt    1889007  1937855  2005797 

An  Bessemerstahl-Halb-  und  Fortigfabri- 
katen  wurden  hergestellt: 

10 >7  1906 

Vorgew.  Blöcke  und  Knüppel  249574  2*2291 

Stabeisen   326276  246589 

Handenteincn   73892  83562 


Eisenbahnschienen   845897     8084 1<; 

Fertigfabrikate*  insgesamt  .    1581453  1046110 

Die  Zahl  der  wahrend  de 
zelnen  Bezirken  vorhandenen 
in  und  außer  Betrieb  bofindlicbon  Bessemorbirnon 
ergibt  sich  aus  nachstehender  Zusammenstellung: 


Berichtszeit  in  den  ein- 
sowio  durchschnittlich 


)□  Ullrich     auBcrHelrli^b  luainim. 


Bcilrk 


Cumborland  and  Lan- 
cashire   

Sfldwales  

Sheffield  u.  Leeds  .  . 

('loveland  

Schottland,  StaflWd- 
shtre  usw  
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17 
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4 

12 
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II 

3 
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4 

10 

10 

— 

10 

10 

3617/!u 

19 

7»;su 

4 

44 

23 

*  Einschl.  Schienen  und  kleinerer  Mengen  Frofil- 
o'men,  die  von  den  herstellenden  Werken  nicht  be- 
sonders aufgeführt  worden  sind. 


(iroßbrltanulens  Ein-  nnd  Ausfuhr. 


Alteisen 
Roheisen 
EiBonguß 
Stahlguß 
SchmiedestOcke 
SUhlschmiedestflcke 
Schweißeison  (Stab-,  Winkel-,  Frofil-l 
Stahlstabe,  Winkel  und  Profile 
Gußeisen,  nicht  besonders  genannt 
Schmiedeisen,  nicht  besonders  genannt 
Robblöcke 

Vorgewalzte  Blöcke,  Knüppel  und  l'latinen  . 
Brammen  und  WeiBblechbrainmen 
Träger 

Schienon  

Schienenstühle  und  Schwellen)   

Radsätze   ,  . 

Radreifen,  Achsen   .  . 

Sonstiges  Eisonbahnmatorial,  nicht  bes.  genannt 
Bleche,  nicht  unter  1  » Zoll  

Desgleichen  unter       2oll    .  -   

Verzinkte  usw.  Bloche    

Schwarzbloche  zum  Verzinnen  

Verzinnte  Bleche   ...... 

Panzerplatten  .  .   

Draht  (einschließlich  Telegraphen-  u.  Tolephondrabtt 

Drahtfabrikato  

Walzdraht  ..... 

Drahtstifte   ... 

Nilpel,  Holzschrauben,  Nieten 

Sehrauben  und  Muttern   ... 

Bnndo'nen  und  Röhrenstreifen   

Röhren  und  Röhronvorbindungeti  aus  .Si  bweißeisen 

Desgleichen  au«  (JuBeieten  

Kotten.  Anker,  Kabel   . 

llettHtcllen  und  Teile  davon   . 

Fabrikate  von  Kinen  und  Stahl,  nicht  bo».  genannt 

InrtcoHamt  KiMun-  und  Stahlwaron   

Im  Werte  von    i 


Jllllr   bin  April 


1907 

1908 

1907 

130« 

tonn* 

ton»» 

10  tu* 

loo»* 

i:  H'J'i 

O  D.J 

Olk  JAA 

24  581 

14  461 

070  915 

413  356 

1  207 

1  025 

2  109 

1  753 

1  ÜI2 

1  225 

440 

433 

720 

232 

503 

22« 

2  177 

2  284 

958 

658 

20  323 

27  037 

53  039 

41  106 

3  980 

12  973 

79  920 

59  837 

13  900 

15  935 

18  660 

17  707 

7  389 

219 

92  837 

135  528 

J        5  750 

572 

23  954 

3 

28  192 

20  773 

35  531 

35  056 

7  250 

3  020 

141  562 

131  607 

20  318 

28  021 

571 

948 

13  407 

13  782 

820 

1  518 

7  233 

7  111 

21  124 

16  725 

1 1  803 

12  824 

92  399 

03  154 

4  54  1 

8  178 

22  058 

19  054 

107  825 

129  993 

23  002 

18  098 

137  208 

135  822 

193 

1  418 

21  870 

13  984 

17  025 

17  076 

17  134 

16  771 

9  013 

14  505 

13  090 

12  015 

2  955 

1  81 » 

10  341 

8  291 

1  517 

1  552 

8  528 

7  652 

5  312 

8  969 

1  7  090 

Ii  025 

5541 

0  055 

3H  823 

39  730 

1  201 

979 

62  882 

61  156 

II  173 

10  003 

5  881 

5  467 

n  *2o 

7  609 

24  586 

28  640 

271»  2. tS 

I4H  *U2 

1  HQ5  753 

1  390  912 

147  2*7 

2  4*7  0«,0 

15  076  459 

12  997  900 
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Sch weißelsenerxeuga  ng  Großbritanniens 
Im  Jahre  1907.* 

Soweit  die  .British  Iroo  Trado  Association-  hat 
feststellen  können,  betrug  die  Erzeugung  Großbritanniens 
an  P  ii ddeleisen  (Robsehieneii)  im  abgelaufenen 
Jabre  990  CS4  t  oder  35828  t  (annähernd  3,5*/»)  weniger 
nie  im  Jabre  zuvor  und  37110  t  (3,9  mehr  als 
1905.  Nach  Bezirken  getrennt  wurden  an  Rohschionon 
hergestellt: 

B#lIrk  1MT  1906  190i 

Schottland   237721  230386  238699 

Cleveland   86323  116791  112560 

Lancashire   119425  9668»  84156 

Süd-8tafford8hire  ....  255677  279344  245770 

Nord-StarTordshiro  .  .   .  .  109133  111963  107400 

Süd-  und  West-Yorkshiro  113873  117591  107932 

Derbyshiro   85141  31418  25364 

Sbropshire  ngw   33391  42336  3169:? 

Insgesamt    990684    1026512  »5:1574 

Die  hauptsächlichsten  Fortigfahrikate  dor 
Schweißeisenindustrie  hildeton  Staheisen  (annähernd 
45°/»  dor  Gesamtmenge),  Kein-  nnd  Grobbleche  » 1 2 *> '0 >, 
Röhrenstrcifen  und  Bandeisen  (12  */c)  ho  wie  Rund-  und 
Vierkanteisen  (8  o/0).  Insgesamt  wurden  im  Berichts- 
jahre an  Fertigfabrikateu  1  I806.-.I  t  gegen  1203  768  t 
im  Vorjahre  und  1  134  720  t  im  Jahre  1905  hergestellt. 
Die  Menge  aUer  dieser  Erzeugnisse  war  also  wesentlich 
größer  als  das  Ergebnis  der  jeweiligen  Rohachiencn- 
horstellung,  und  zwar  deshalb,  weil  die  Schweißeisen- 
industrie  auf  ihren  Walzenstraßen  beträchtliche  Mengen 
vorgewalzter  Blöcke  und  Knüppel  aus  Flußeisen  zu 
verarbeiten  pflegt,  ein  Umstand,  der,  wie  im  Original 
dor   vorliegenden   .Statistik  bemerkt  wird,   es  recht 

♦  .The  Iron  and  Goal  Trades  Review*  1908, 
H.  Mai,  S.  1779.  ~  Vergl.  .Stahl  und  Eisen"  1907 
Nr.  23  8.  816  und  817. 


schwierig  macht,  zuverlässige  Angaben  über  die  Höhe 
der  Erzeugung  zu  erhalten. 

Dio  Anzahl  der  im  Vereinigten  Königreiche  vor- 
handenen Puddelöfen  bezifferte  der  Jahres- 
bericht für  1906  auf  1535.  Im  Betriebe  waren 
während  dor  letzten  drei  Jahre  an  Puddelöfen: 

Bezirk  1907       190«  190!> 

Schottland   22  D  227  243 

Clovoland   129  136  151 

Lancashire                      .  158  145  141 

Süd-Staffordshirc  ....  300  299  289 

Nord-Staffordshire  .  ...  139  178  189 

8üd-  und  West- Yorkshire  1C0  166  1G9 

Derbyshire   55  41  41 

Shropshiro   32  54  38 

Insgesamt  1202    1246  1261 

Ein*  und  Ausfuhr  Spaniens  im  Jahre  1907. 

Der  Außenhandel  Spaniens  in  den  wichtigsten 
Erzeugnissen  der  Bergwerks-  und  Eisenindustrie  des 
Landes  gestaltete  sich  nach  don  Nacbweisungen  der 
Gcncrnldirektiun  dor  spanischen  Zölle*  während  dos 
letzten  Jahres,  verglichen  mit  1906,  folgendermaßen: 


1007 
t 


190« 
i 


1907 
t 


j  Steinkohlen  . 

Koks  .  .  .  . 
.  Eisenerze  .  . 

Manganerze  . 

Itohcisen   .  . 

Eisenguß- 
waren  .  .  . 

Profil-,  Han- 
|  dolseis. u.dgl. 


1  888  032  2  199  097 


246  54  f, 

4  809 
4  414 

18  060 


228  101 

4  632 
t!  968 
11  812 


8  635  868 
67  996 
30  461 


2'«.r»i:t 


9  272  282 
89  160 
29  630 


27  121 


•  „Kevista  Miner*-  IwiS,  8.  Februar,  S.  77. 
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Iron  and  Steel  Institute. 

Da*  Iron  and  Steel  Instituto  hielt  unter 
dem  Vorsitz  von  S  i  r  II  u  g  h  Bell  am  14.  und  1 5.  d.  M. 
in  London  seine  39.  Jahresversammlung  ab.  Na<h 
der  Qblichon  Ansprache  des  Präsidenten  erfolgte  die  Ver- 
leihung dor  goldenen  Bessemor-Mcdaillo  an  Ben- 
jamin Talbot,  den  Erfinder  des  Talbot- Vorfahrens. 
Im  Nachstehenden  geben  wir  einige  der  zur  Verlesung 
gebrachten  Arbeiten  in  kurzen  Auszügen  wieder.  — 

Ausgehend  von  der  häutig  wiederkehrenden  Er- 
scheinung, daß  der  junge  Chemiker,  der  die  Lalmra- 
toriumstätigkeit  mit  dem  Betrieb  vertauschen  soll,  nur 
wenig  genaue  Kenntnisse  von  den  Eigenschaften  der 
zu  seinen  Apparaten  verwendeten  Stoffe,  wie  Eisen, 
Blei,  Holz  und  dergl.,  besitzt,  bespricht  F.  J.  R.  Ga- 
rn 1 1  a  (Derby)  in  einer  Arbeit  die 

Verwendung  vou  Gußeisen  in  chemischen  Betrieben. 

Er  rühmt  dessen  gutes  Verhalten  vor  allem  bei  sol- 
chen Gelegenheiten,  wo  es  mit  Ammonverbiiidiingen 
in  Berührung  kommt,  und  führt  sodann  an,  daß  weißes 
Eisen  der  Einwirkung  von  Salzsäure  viel  besser  wider- 
stehe als  graues.  Letzteres  hingegen  besitze  günstigere 
Eestigkeitseigenselmfteu.  Er  sehlägt  daher  vor,  bei 
gußeisernen  Kesseln  oder  Gefäßen,  die  einen  gewissen 
inneren  Druck  aiis/ulialten  hüben  und  die  gewöhnlich 
in  Grauguß  hergestellt  werden,  durch  Schrcckplatten 
die  inneren  Schichten,  die  mit  den  chemischen  Flüssig- 
keiten  in  Berührung  kommen,  zu  harten,  al-o  dort 
Weißguß  ZU  erzielen.  Leider  fuhrt  der  Verfasse»' 
keine  Aualv-cn  an. 


B.  lache waky  berichtet  über  seinen 
elektrischen  Versuchsofen  zum  .Schmelzen  von 
Elsen. 

Wir  verwoisen  dieserbalb  auf  den  ausführlichen  Be- 
richt auf  S.  726  dieser  Nummer. 

W  e  s  I  e  y  Lambert  aus  Wool wich  behandelte  in 
seinem  Vortrag  die 

pyrometrischen  Einrichtungen  der  Geschütz- 
fabriken  in  Woolwlch. 
Die  ersten  hier  ausgeführten  Versuche,  dio  Tempe- 
raturen mittels  Pyrometer  zu  kontrollieren,  reichen 
fast  50  Jahre  zurück.  Im  Jahre  1862  verwendete 
man  das  Byströmscho  Patent-Pyrometer,  das  auf  der 
damaligen  Londoner  Weltausstellung  mit  einer  goldenen 
Medaille  ausgezeichnet  worden  war.  Es  war  ein  Proto- 
typ des  bekannten  Siemensschen  Kalorimetors.  Einen 
großen  Fortschritt  bildete  Siemens'  elektrisches  Wider- 
Mtaudspyrometer,  das  mehrere  Jahre  lang  in  mehr- 
facher Ausführung  zur  Anwendung  kam.  Hänchen 
wurden  auch  noch  andere  Pyrometer,  so  das  Patent- 
pyrometer von  Murrie,  von  Bailoy  u.  a.  mehr  verwendet. 
Das  /ur/eit  gebräuchliche  Instromont,  welches  von 
der  Firma  James  Pitkin  iV  Co.  in  London  geliefert 
wiri,  wurde  von  Coloncl  Holden,  dem  gegenwärtigen 
Leiter  dor  Kgl.  Geschützfabrik,  eingeführt:  es  besteht 
wie  alle  ähnlichen  Apparate  aus  einem  theruioclek- 
trischen  Element  (reines  Platin  mit  einer  zehnpro- 
zentigen  Iridium- Platin-Legierung  Hiebst  dazugehörigem 
Galvanometer.  Die  Einzelheiten  des  Apparates  wie 
auch  dessen  Zusammenstellung  und  Anwendungsweise 
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sin«!  in  mehreren  Bildern  veranschaulicht.  Vielleicht 
findet  »ich  noch  Gelegenheit,  an  anderer  Stelle  noch- 
mals auf  den  Gegenstand  zurückzukommen. 

A.  Lamborton  sprach  über 
Verbesserungen  in  Blechwalzwerken. 
Wir  kommon  auf  diese  Arbeit  in  einer  der  nächsten 
Nummern  eingebend  zurück. 

Durch  große  Kürze  zeichnet  sich  auN  die  Arbeit 
von  E.  F.  Law  über  die 

Anwendung  der  Farbenphotographie 
in  der  Metallographie. 

Sie  macht  auf  zwei  Text-eiteii  auf  die  Vorteile  der 
Lumicreschon  Farbenphotographie  hei  der  Wiedergabe 
der  Gofügebcstandteilo  von  Metallen  aufmerksam. 

Walter  Kosen  hain  erstattete  einen  eingehen- 
den Berieht  über 

das  metallurgische  and  das  chemische  Labora> 
torinm  in  dem  National  Physical  Laboratory. 

Beide  Laboratorien,  die  in  zwei  verschiedenen  Gc- 
bäuden  untergebracht  sind,  haben  in  jüngster  Zeit 
eine  bedeutende  Erweiterung  und  Ausgestaltung  er- 
fahren. Da«  metallurgiitcbo  Laboratorium  umfaßt  eine 
Beihe  von  kleinen  Schmelzöfen  verschiedener  Art,  die 
zur  Herstellung  und  zum  Einschmelzen  verschiedener 
Metalle  und  Legierungen  bestimmt  sind.  Von  ganz 
besonderem  Interesse  ist  auch  eine  neue  Hinrichtung 
zum  Ablöschen  glühenden  Linens,  bei  welchem  das 
erhitzte  Metall  nicht  der  ÜNvdation  ausgesetzt  ist. 
Die  Abteilung  für  Mikroskopie  ist  in  zwei  Bäumen 
im  untersten  Teile  des  Gebäudes  untergebracht,  die 
mit  allen  erforderlichen  Hilfsmitteln  reich  ausgestattet 
sind.  Das  neue  Gebäude,  von  welchem  Grundriß, 
Schnitt  und  Ansiebt  dem  Vortrug  beigegeben  sind, 
enthält  zwei  große  Arbeitsstile  sowie  eine  Anzahl 
kleinerer  Bäume  und  Bureaus;  der  eine  große  Saal, 
der  ausschließlich  der  chemischen  Untersuchung  des 
I. isens  gewidmet  ist,  besitzt  13,5  m  Länge  und  »i,8  in 
Breite.  Der  Kohlenstoff  wird  hier  in  der  Begel 
durch  direkte  Verbrennung  der  feinen  Späne  im 
Sauerstoffstrome  bestimmt.  Das  dabei  angewendete 
Verfahren  sowie  die  Methoden  zur  Bestimmung  von 
l'hospbor  und  Schwefel  im  Lisen  werden  eingebend 
beschrieben,  die  Hestimmung  von  Mangan  und  Arsen 
dagegen  nur  kurz  berührt.  Wir  behalten  uns  vor, 
an  anderer  Stelle  auf  den  Inhalt  dieses  Vortrage* 
zurückzukommen. 

C.  Bitter  von  Schwarz  (Lüttich)  behandelt  die 

Verwertung  von  Hochofenschlacke 
für  Portiandzement. 

Wenn  man  di>-  gegenwärtige  Jahreserzougung  der 
ganzen  Welt  an  Hochofenschlacke,  «eb  be  für  das  ver- 
gangene Jahr  auf  etwa  5»  Millionen  Tonnen  angesetzt 
werden  kann,  nimmt,  so  erhält  man,  da  I  t  nicht 
granulierter  Sehlacke  etwas  über  <-bm  entspricht, 
einen  Block  von  rund  2s<XM<0im>  ehm.  Solche  Massen 
auf  irgendwelche  Weise  gewinnbringend  verwerten  zu 
können,  bedarf  ernstlicher  IVbcrlegung  und  wurde 
schon  seit  langen  Jahren  angestroht.  Der  Verfasser 
bespricht  die  verschiedenen  Vorsi'bläge,  l'atente  und 
Ausführungen  zur  Herstellung  von  Steinen  und  Ze- 
ment, beginnend  mit  detn  patentierten  Verfahren  des 
Engländers  John  l'uviio,  di  r  bereit-  im  Jahre  1728 
aus  flüssiger  Schlacke  Blöcke  bis  zu  3  t  Cur  FluÜ- 
und  Kaualbauteii  herstellte.  In  weitem  zeitlichem 
AI  stand  folgen  die  Lrtindung  von  Fritz  W.  Lur- 
m  au  n  betreffend  die  Ante,  t  igm  ig  von  Bau-  hezw. 
Verbleiidsti-ineii  und  die  v.-rsch).  .(eiien  Verfahren  für 
Darstellung  von  Zementen.  Da  die-c  letzteren  in 
unserer  Zeitschrift  schon  des  öl'iercti  niisfhlnli.  her  he. 
handelt  wurden,  glauben  wir  von  Wiederholungen  an 
dieser  Stelle  absehen  zu  können,  und  1..  halt,  i!  uns 
gleichzeitig  vor,  auf  das  Vorfahren  von  l  ol|os, 


dem  in  der  vorliegenden  Arbeit  ein  breiterer  Baum 
gewidmet  ist,  demnächst  ebenfalls  in  einer  besonderen 
Abhandlung  näher  einzugehen.       (Korurtzung-  foijt.» 

Im  Folgenden  sind  die  Berichte  über  die  1907 
bis  l!»08  ausgeführten  Arbeiten  der  C a r  n  e  g i  e- 8 1  i  - 
pen  diäten  kurz  wiedergegeben. 

Fdward  Hess:  Mikroskopische  Unter- 
suchung von  gehärtetem  flbercutektisebem 
Stahl.  Zu  seinen  Versuchen  benutzt  der  Verfasser  drei 
Stäbe  mit  1,01,  1,41  und  1,77  •/»  Kohlenstoff.  Die- 
selben worden  mit  Linkerbungen  versehen  und  in  der 
Weise  in  einer  Muffel  erhitzt,  daß  das  eine  Knde 
weißglühend  war,  während  das  andere  aus  der  Muffel 
herausragte  und  sieb  kaum  erwärmte.  Nach  dem 
Absohrecken  in  Kiswasser  wurden  die  einzelnen  Ab- 
schnitte der  Stäbe»  unter  Wasser  poliert  und  hierauf 
mikroskopisch  untersucht. 

Das  tiefüge  der  Proben  führt  den  Verfasser  zur 
Ueberzeugung,  daß  die  Struktur,  welche  Stahl  bei 
hohen  Temperaturen  besitzt,  durch  das  Abschrecken 
nur  sehr  schwer  festzuhalten  ist.  Er  schließt,  daß 
der  Austenit  oberhalb  des  kritischen  Intervalls  stabil 
ist  und  das  Bestreben  besitzt,  bei  der  Abkühlung  in 
diesem  Intervall  sich  in  Ferrit  und  Zementit  zu  zer- 
legen. Je  nach  der  Abkühlungsgosebwindigkoit  wird 
diese  Zerlegung  mehr  oder  weniger  unvollständig  sein 
und  zur  Bildung  von  Zwischenprodukten,  zu  welchen 
auch  der  Marteiisit  gehört,  Veranlassung  gehen. 

J.  Newton  Friend  :  Das  Kostendes  Eisens. 
Dieser  viel  diskutierten  Frage  wendet  sich  der  Ver- 
fasser zu,  um  eine  Entscheidung  zwischen  den  ver- 
schiedenen Theorien  über  den  Bostvorgang  zu  treffen. 
Aus  seinen  Versuchen  glaubt  er  darauf  schließen  zu 
müssen,  daß  das  Kosten  auf  einen  Säuregehalt  des 
stets  erforderlichen  Wassers  zurückzuführen  ist.  Er 
stellt  an  Hand  seiner  Versuche  die  Behauptuug  auf, 
daß  Stahl  sowie  die  reineren  Eisensorten  beliebig 
lange  mit  reinem  Wasser  und  reiner  Luft  zusammen- 
gebracht werden  können,  ohne  daß  sie  sich  auch  nur 
im  geringsten  veränderten.  Hiernach  würde  die  Kohlen- 
säure für  das  Kosten  verantwortlich  gemacht  werden 
müssen.  * 

Donald  M.  Levv:  Eisen,  Kohlenstoff  und 
Schwefel.  In  dieser  Studie  untersucht  der  Verfasser 
den  Einfluß  des  Schwefels  auf  das  Sv stein  Eisen-Kohlen- 
stoff. Sein  Versuchsmaterial  erhielt  er  durch  Zu- 
sammenschmelzen von  reinem  Wascheisen  mit  2,73  <><i 
Kohlenstoff  und  reinem  Schwefeleisen.  Der  Schwefel- 
gebalt der  Reihe  stieg  bis  zu  5  "/«. 

Die  Schmelzen  mit  mehr  als  1  o,'o  Schwefel  be- 
deckten sich  mit  einer  kristallinischen  Schicht  von 
Sebwefeleisen.  Die  schwefelfreien  Frohen  waren  grau, 
bis  O.iilS  ' Schwefel  meliert,  alle  übrigen  weiß.  Die 
ScblilVrlächen  sämtlicher  Frohen  bis  1  0;0  Schwefel 
sind  gleichmäßig,  während  bei  höheren  Gehalten 
rundliche  Einschlüsse  von  dunkler  Farbe  auftreten. 
Auch  die  Verteilung  de»  Schwefels  ist  bis  zu  diesem 

'  Zu  diesen  Ausführungen  des  Verfassers  ist  zu 
bemerken,  daß  Heyn  und  Bauer  in  einer  jüngst  er- 
schienenen Arbeit  übet  denselben  Gegenstand  an  Hand 
sehr  ausgedehnten  Vcrsuchsmateriales  das  Gegenteil 
feststellen,  „li  eber  den  Angriff  des  Eisens  durch 
Wasser  und  wässerige  Lösungen*.  Mitteilungen  aus 
dein  Königlichen  Materialprüfungsamt  zu  Groß-Lichter- 
fehle  West,  1 '.ms,  Heft  1  und  2  S.  1.)  Bei  Behand- 
lung von  r.isenprolieii  mit  kohlensäurefreier  Luft  und 
ebensolchem  Leitungswasser,  destilliertem  WaBser  und 
künstlichem  Seewasser  zeigte  sich  .in  allen  Fällen 
schon  nach  kurzer  Zeil  Kost  auf  den  Eisen  plättchen. 
Damit  ist  bewiesen,  daß  Kohlensäure  für  den  Bost- 
vorgatig  nicht  erforderlich  ist". 
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Gehalto  gleichmäßig,  darüber  binau§  nimmt  der 
Schwefelgehalt  vou  unten  nach  oben  zu.  In  keinem 
Falle  wurde  jedoch  mehr  alt«  1,4  %  S  festgestellt, 
der  Ueberscbuß  fand  »ich  in  der  oberen  Kruste  wieder. 

Die  thermische  Untersuchung  des  Schwofoleiscns 
zeigt,  daß  ein  erster,  wesentlicher  Haltepunkt  bei 
1207*0.  auftritt,  ein  weniger  ausgeprägter  in  der 
Nähe  von  977 0  0.  Bei  einer  zweiten  Erhitzung  trat 
der  oberste  Haltepunkt  bei  1187*,  der  zweite  viel 
deutlicher  hei  !»72°  <'.  auf.  Au»  den  Abküblungskurven 
lassen  sieh  folgende  Schlüsse  ziehen : 

a)  Der  erste  Haltepunkt,  entsprechend  der  be- 
ginnenden Erstarrung,  welcher  bei  schwefelfreiem 
Material  bei  1279°  C.  liegt,  sinkt  durch  den  Sch«erel- 
zusatz  bia  1189°U.  bei  einem  Gehalt  von  1  '/tS,  wor- 
auf seine  Lage  konstant  bleibt. 

b)  Per  eutektische  Haltepunkt,  entsprechend  der 
Erstarrung  de»  Zementit-Mischkristall-Eutektikums  mit 
4,3  »/o  Kohlenstoff,  sinkt  von  1138*0.  bei  schwcfcl- 
freiem  Material  bis  auf  1 1 18*  U.  bei  1  %  S. 

e)  Hei  970-  U.  läßt  sich  ein  Haltepunkt  nicht  fest- 
stellen, trotzdem  bei  schwefelhaltigem  Stahl  ein  solcher 
auftritt.  Zwischen  1138*0.  und  Art  tritt  keine  wesent- 
liche Störung  im  Verlaufe  der  Abkühlungskurve  mehr 
auf.  Nur  bei  870 9  ('.  läßt  sich  ein  sehr  schwacher 
Haltepunkt  erkennen,  welcher  indessen  nicht  auf  don 
Schwefel  zurückzuführen  ist,  da  er  auch  in  dem 
schwofelfreien  Roheisen  auftritt. 

Diejenigen  Schmelzen  jedoch,  welche  eine  Seh  wefel- 
eisenkruste  aufwiesen,  zeigten  diu  Existenz  der  charak- 
teristischen l'unkte  des  Schwefeleiscns  bei  1200  und 
«70°  U. 

Aus  dieser  thermischen  Untersuchung  läßt  sich 
der  .Schluß  ziehen,  daß  der  .Schwefel  bis  zu  einem 
Gehalte  von  0,8  0;'0  als  Schwefeleisen  von  flüssigem 
Roheisen  gelöst  werden  kann  und  den  Erstarrungs- 
punkt desselben  herunterdrückt.  Das  Schwefeleisen 
bildet  nach  dor  Erstanung  einen  Bestandteil  des 
Eutoktikams,  dessen  Erstarrungspunkt  ebenfalls  von 
1130°  O.  ab  sinkt. 

Die  metallographische  Untersuchung  gibt  inter- 
essante Aufschlüsse  über  die  Rolle  des  Schwefels  bei 
dem  Gefügeaufbau  des  Roheisen».  Die  primär  aus- 
scheidenden tannenbaumfiirmigen  Mischkristalle  sind 
frei  von  Schwefel.  Dieser  konzentriert  sich  bei  der 
Erstarrung  in  der  Mutterlauge  und  findet  sich  voll- 
ständig als  ein  Bestandteil  des  bei  1120  bis  1130*0. 
erstarrenden  Zementit  -  Mischkristall  -  Eutektikums 
wieder  In  diesem  tritt  es  in  Form  lichtbrauuer 
Fleckchen  auf,  welche  die  l'erlitl'elder  voreinigen. 
Auf  dieso  Weis«  nimmt  das  Eutektikum  eine  aus- 
geprägte geradlinige  Struktur  an,  welche  für  die 
Gegenwart  von  Schwefel  charakteristisch  ist.  Ist  nur 
wenig  Schwefel  vorhanden,  so  zeigen  die  Bestandteile 
des  Eutektikums  das  Bestreben,  sich  zusammenzu- 
ballen; der  Zementit  neigt  dazu,  zu  zerfallen  und  zur 
Bildung  von  grauem  Roheisen  Veranlassung  zu  geben. 

Eine  weitere  Iteohachtung  des  Gefüges  ließ  fol- 
gende eigenartige  Wirkung  des  Schwefels  erkenuon. 
Bei  langsamer  Abkühlung  eines  Roheisens  zeigt,  wie 


oben  bemerkt,  dor  Zementit  das  Bogtreben,  sich  zu- 
sammenzuballen. Vermutlich  infolge  seiner  hohen 
Viskosität  läßt  sich  das  .Schwefeleisen  nnr  sehr  schwer 
von  der  Stelle  verdrängen,  so  daß  in  massiven  Zementit- 
feldern  dünno  Schwefeleisenhäutcheu  auftreten.  Es 
ist  irßgHch,  daß  der  Widerstand  dieser  Hnutchen 
gegen  eine  Verschiebung  ein  Grund  dafür  ist,  daß 
die  Graphitbildung,  welche  durch  die  Zerlegung  des 
Zcmentits  unter  Voluinrcrmobrung  vor  sich  geht,  in 
schwefelhaltigem  Roheisen  erschwert  wird. 

Die  chemische  Untersuchung  sollte  dartun,  ob 
in  reinen  Eisenkohlenstoff- Schwefellegierungen  der 
Schwefel  in  verschiedenen  Formen  auftreten  kann. 
Durch  Lüsen  der  Itaheisenproben  und  Durchlesen  der 
entwickelten  Gase  durch  Brom,  dann  Glühen  der- 
selben und  erneute  Behandlung  mit  Brom  ergab  sich, 
daß  die  Hauptmenge  des  Schwefels  in  allen  Fällen 
entsprechend  der  Anwesenheit  von  Schwefeleisen  ent- 
wickelt wird.  Als  organischer  Schwefel  traten  nur 
Spuren  auf.  Auch  die  Behandlung  mit  Blei-  und 
Silborlösung  bestätigte  diese  Beobachtung. 

Eine  Reihe  von  Schmelzen  mit  gesättigtem  Kohlen- 
stoffgobalt  zeigten,  daß  der  Schwefel  keinen  deutlichen 
Einfluß  auf  die  l.ösungsfähigkeit  des  Eisens  für 
Kohlenstoff  besitzt,  vorausgesetzt,  daß  man  das  zur 
Bildung  des  Schwefeleisene  erforderliche  Eisen  in  An- 
rechnung bringt. 

Glühversuche,  welche  an  Proben  mit  verschie- 
denen Schwefolgehalten  angestellt  wurden,  bestätigten 
die  bereits  beobachtete  Wirkung  des  Schwefeleisens, 
seine  Stellung  beizubehalten  und  das  Zusammenballen 
und  nachfolgende  Zerlegen  des  Zementit«  zu  ver- 
hindern. Während  die  schwefelarmen  Schmelzen 
grau,  dehnbar  und  weich  wurden,  blieben  die  sehwefel- 
reicheron  weiß,  hart  und  spröde. 

Aus  seinen  Versuchen  zieht  der  Verfasser  den 
Schiuli,  daß  die  Eisenkoblenstofflegioruiigen  als  System 
l.isonkarbid- Eisen  betrachtet  werden  müssen,  daß  sich 
das  graphithaltige  System  niemals  direkt  bildet, 
sondern  aus  der  Zerlegung  von  ausgeschiedenem  oder 
ausscheidendem  Karbid  hervorgeht.  Der  Kohlenstoff 
geht  nur  als  Karbid  in  Lösung  und  scheidet  sich  nur 
als  solches  aus. 

Albert  Hiorth:  Vorläufige  Ergebnisse 
von  Versuchen  über  die  Reinigung  von 
Eisen  und  Stahl  mittels  N  at ri u m da m pf en. 
Der  Verfasser  beabsichtigt,  durch  die  vorliegen- 
den Versuche  zur  Reinigung,  insbesondere  Desoxy- 
dation ein  Metall  zu  benutzen,  welches  in  Eisen  un- 
löslich ist,  dagegen  eine  hohe  Affinität  zu  don  Ver- 
unreinigungen besitzt,  nämlich  metallische«  Natrium. 
Bei  seinen  Versuchen  verfuhr  er  in  der  Weise,  daß 
er  in  das  geschmolzene  zu  reinigende  Metall  einen 
Eisonstab  einführte,  an  dessen  unterem  Ende  eine 
Natrium  enthaltende  Höhlung  angebracht  war.  Sofort 
nach  der  Einführung  verdampfte  das  Natrium  mit 
Gewalt,  das  Metall  hierdurch  in  lebhaftes  Wallen 
vernetzend.  Die  Zusammensetzung  der  Metallproben 
vor  und  nach  dein  Zusatz  von  Natrium  ist  in  Ta- 
belle 1  zusammengestellt. 


Tabelle  L* 
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•  Nach  der  Griginalungabc:  wahrscheinlich  mü»scii  die  Werte  für  Si.  S.  I",  Mn   in       n  spaltt-u  „vor" 
und  „nach-  vertauscht  werden,  da  die  Zunahme  der  Schalte  nicht  wohl  erklärlich  i-t. 
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Durch  Glühen  im  WasserstolTstrom  und  Wagen 
dos  entwickelten  Wassers  verfolgt  der  Verfasser  die 
Veränderung  des  SauerstofTgehaltc*  der  verschiedenen 
Proben  vor  und  nach  der  Behandlung  mit  Natrium. 
Die  von  ihm  erhaltenen  Werte  sind  au»  Tabelle  2  er- 
sichtlich. 

Tabelle  2.    Sauerstoffgohalto  der  Robeisen- 
probeu  vor  und  nach  der  Behandlung  mit 
Natrium. 


'»  In  \ 


Roheisen  I 

,  II 

.  II' 
Langloan  I 


M.M84 
u,073 
O.100 
o,142 
0,078 


nach 

0,024 
0,033 
0,044 
0.044 
0,047 


|f.  d,  Kllo^r^mm  KUeo 
I  verwende!«  Urnffe 
Natrium  In  Gr  «mm 


0.25 
0.C7 
0,40 
0,52 
0.30 


Der  Autor  gibt  an,  daß  nl*  <  Kydationsprodukt 
Natriumsupcroxyd  erhalten  wird,  und  «eh lügt  vor, 
metallisches  Natrium  als  Reduktionsmittel  von  ge- 
schmolzenem Kit.  zu  benutzen,  wobei  das  wertvolle 
Natriumsuperoxyd  als  Nebenprodukt  gewonnen  würde. 

|{.  Saklatwalla:  Eisen  und  1'hosphor,  dio 
Konstitution  ihrer  Verbindungen.  Diese  A  rbeit 
behandelt  das  Zustandsdiagratnm  der  Eisen-Phosphor- 
logierungen.  Die  experimontello  Durchführung  der- 
selben ist  von  hohem  Interesse,  weshalb  wir  spater 
gonnuer  darauf  einzugehen  gedenken. 

C.  A.  Edwards:  Rolle  des  Chroms  und  des 
Wolframs  bei  Schnelldrehstählen.  /u  seinen 
Untersuchungen  benutzte  der  Verfasser  zwei  Roihen 
von  Stählen,  deren  Zusammensetzung  in  Tabelle  3 
angegeben  ist. 

Tabelle  3. 
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Nr. 
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% 

% 
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1 
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0.07 

2 
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3.0s 
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:i 

0,i;  7 
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0.08 

* 

0.05 
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< 

r> 
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2 

0 
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7 
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8 
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9 
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0,24 
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0,07 

10 

0,07 
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0,10 

11 

0,63 

19.28 

0,07 

12 
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1.12 
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0.00 

13 

O.t.S 

3,01 

19,37 

o,04 

14 

0,04 

4,04 

19,33 

0,0!» 

-3 

10 

0,67 

5,99 

lS.Mß 

0,07 

'3 

ir, 

0,1,1 

7,:«) 

1  7,85 

0,09 

,c 

•  ',7J 

7,95 

1  7,80 

o,08 

Dio  Itrinellsche  Kugeldruekprobe  lehrte,  daß  go- 
liärteter  Schnelldrchstahl  bedeutend  härter  ist  als  ge- 
wöhnlicher Kohlenstoffstalil.  Mahl  Nr.  13  erreichte 
die  ausnahmsweise  hoho  Zahl  HOB,  wohl  die  höchste, 
welche  von  einem  Stahl  überhaupt  jemals  erreicht 
worden  int. 

Dio  Schtie idfähigkeit  der  Stühle  wurde  an  einem 
Kohleiistoff*tabl  von  folgender  Zusammensetzung  ver- 
sucht: C  -  0,59,  Si  0.12,  S  .0.027,  I'  0.029, 
Mn  -=  0,03  o/o.  Ks  ergab  sieh,  .lall  die  Schneidfälligkeit 
um  so  größer  ist,  je  hoher  d'.e  Härte  des  Sehnelldreh- 
stahles  gewählt  wird. 

Kine  Reihe  von  Proben  wurde  Iiis  fast  zum 
Schmelzpunkt  erhitzt,  in  einem  Luftstrom  abgeschreckt, 
und  bei  verschiedenen  Temperaturen  angelassen.  Hei 
etwa  0S0  o  (!.    werden   dio   polygonalen    Körner  des 


Schnolldrehstahlcs  in  Martcnsit  umgewandelt.  Bei 
OSü  bis  730 0  C.  bildet  sich  ein  neuer  spröder  Be- 
standteil. LäSt  man  einen  Schuelldrehstahl  während 
20  Minuten  mit  seiner  höchston  Schnittgeschwindigkeit 
arbeiten,  so  verändert  sich  das  Oefüge  der  Schneide 
vollkommen  nnd  es  lassen  sich  Spuren  von  dem 
spröden  Bestandteil  nachweisen.  Die  Härte  der  Stähle 
wird  durch  Anlassen  auf  730 0  C.  nicht  wesentlich 
verändert;  dagegen  wird  der  ganze  Stahl  spröde,  so 
daß  er  unter  Umständen  unter  einer  Belastung  von 
3000  kg  bricht.  Wenn  also  «in  Werkzeug  versagt, 
s«  liegt  dicB  wohl  meistens  daran,  daß  es  die  Tempe- 
ratur erreicht  hat,  bei  welcher  sich  der  spröde  Be- 
standteil bildet,  und  nicht  etwa  an  einem  Verlust  an 
Härte  oder  Rotbärte. 

Iu  den  Abkühlungskurven  der  Stähle  mit  mehr 
als  3°/«  Chrom  und  0»/.  Wolfram,  von  1200«  C.  ab- 
gekühlt, zeigt  sich  in  der  Nähe  von  380  0  C.  ein  kri- 
tisches Intervall,  während  dieselbe  Probe,  von  1320"  C. 
abgekühlt,  unterhalb  900  0  C.  keine  Haltepunkte  mehr 


Der  Verfasser  ist  der  Ansicht,  daß  der  bei  nie- 
driger Temperatur  festgeitellte  Haltepunkt  nicht  etwa 
dem  durch  den  Wolframgehalt  erniedrigten  Perlit- 
punkt  entspricht,  sondern  einen  Umwandlungspunkt 
des  bei  1200°  C.  langsam  gebildeten  Karbides  be- 
deutet. War  der  Stahl  höher  erhitzt  worden,  so  vor- 
bindet sich  das  hai  1200  1  C  zunächst  gebildete  Wolf- 
ramkarbid  mit  dem  Chrom  und  geht  in  Lösung,  aus 
welcher  es  sich  auch  bei  langsamer  Abkühlung  nicht 
abscheidet. 

Aus  dieser  Studie  ergibt  sich  demnach,  daß  die 
Wirkung  des  Chroms  bei  Schnelldrehstählen  darin 
besteht,  den  von  hoben  Temperaturen  abgekühlten 
Stählen  eine  größere  Härte  und  größeren  Widerstand 
gegen  daB  Anlassen  zu  verleihen. 

H.  C.  Boynton:  Die  Härte  der  Oefüge- 
bestandteile  von  Eisen  und  Stahl.  Durch  Unter- 
suchungen mittels  des  Jaggarschen  Skleromotors  sucht 
der  Verfasser  festzustellen,  welchen  Einfluß  die  Kalt- 
bearbeitung auf  die  Härte  der  Kisen-Kohlenstofflegie- 
rungen  ausübt.  Untersuchungen  über  die  Härtever- 
änderungen von  Sorbit  in  einem  Draht  von  0,77 
Kohlenstoff  ließen  erkennen,  daß  beim  Ziehen  erst 
nach  dem  sechsten  Stich  eine  erhebliche  Härtezunahme 
auftritt,  sofern  die  Härte  mit  dem  Jaggarschen  Skiero- 
meter bestimmt  wurde.  Die  mechanischen  Eigen- 
schaften, wio  sie  durch  dio  Biegeprobe  und  den  Zor- 
reißversuch  festgestellt  werden,  verändern  sich  jedoch 
schon  von  Beginn  des  Ziehens  an. 

Die  den  Ziehvorgang  begleitenden  Veränderungen 
des  Klcingefüges  bestehen  in  einer  allmählichen 
Streckung  der  Ferritkörner,  welche  schließlich  die 
Form  von  Fasern  annehmen. 

Nach  der  Ansicht  des  Verfassers  ist  der  Grund  für 
die  Härteateigerung  beim  Ziehen  zurückzuführen  ent- 
weder: 1.  Auf  die  Vermischung  eines  Teiles  der  härtoreu 
Bestandteile  mit  den  weicheren,  oder  2.  auf  eine  ätio- 
trope Umwandlung  des  Eisens,  oder  3.  eine  chemische 
Umwandlung  des  Kohlenstoffes,  oder  4.  eine  Verbin- 
dung einer  ätiotropen  Umwandlung  und  einer  chemi- 
schen Veränderung;  d.  h.,  möglicherweise  trägt  die 
in  dem  Sorbit  enthaltene  llärtungskohle  dazu  bei,  da» 
Eisen  in  einer  bestimmten  ätiotropen  Form  zurück- 
zuhalten, in  welche  es  durch  die  Formänderung  über- 
gegangen ist. 

Diesbezügliche  Versuche,  welche  der  Verfasser 
an  reinem  elektrolvtisehem  Einen  anstellte,  zeigten, 
daß  reines  Eisen  durch  da*  Ziehen  keine  Härtesteige- 
rung erfährt,  trotzdem  es  so  spröde  wird,  daß  es  eines 
weiteren  Ziehens  nicht  mehr  fähig  ist. 

Versuche  an  ternären  Stählen  ließen  erkennen, 
daß  der  Ferrit  durch  die  Anwesenheit  von  0,5  bis 
1,0  °  0  Wolfram,  Chrom  oder  Mangan  nur  wenig  be- 
eiiifiulit  wird.    Dagegen  erfährt  die  Härte  dos  Perlita 
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eine  Steigerung  um  das  Dreifache  durch  den  Zusatz 
von  etwa  0,5  o/o  Wolfram,  um  da«  Siebenfache  durch 
1  °/e  Chrom  und  um  das  Siebeneinhalbfache  durch 
1,3  Mangan. 

Carl  Benedictes:  Experimentelle  Unter- 
suchungen Ober  dio  Abküh  lungsfilhigkeit 
verschiedener  Flüssigkeiten  auf  dio  Ab- 
schreckgeschwindigkeit und  auf  die  Bestand- 
teile Troostit  und  Austenit.  Abschnitt  1:  In 
diesem  Teile  der  Abhandlung  wird  der  abkühlende 
Einfluß  untersucht,  welchen  verschiedene  Flüssigkeiten 
auf  einen  erhitzten  Metallzylinder  ausüben.  Es  stellt 
«ich  heraus,  daS  das  Quecksilber  eine  bedeutend  ge- 
ringere Einwirkung  besitzt  als  das  Wasser;  ebenso- 
wenig ist  eine  energischere  Einwirkung  von  Salz- 
lösungen festzustellen.  Methylalkohol  dagegen  besitzt 
eine  energischere  Einwirkung  als  Wasser. 

Von  besonderem  Interesse  ist  die  Feststellung, 
daß  die  latente  Verdampfungswärme  eine  Hauptrollo 
bei  der  Abkühlung  in  Flüssigkeiten  spielt.  Die  spe- 
zifische Wirme  ist  nur  von  untergeordnetem  Einfluß, 
die  Wärmeleitfähigkeit  kann  vollständig  vernachlässigt 
werden,  und  wahrscheinlich  auch  die  innero  Reibung 
der  Flüssigkeit. 

Aus  seinen  Versuchen  stellt  der  Verfasser  fol- 
gende Bedingungen  auf,  welche  eine  Flüssigkeit  er- 
füllen muß,  um  eine  energische  Abkühlung  zu  gewähr- 
leisten: 1.  hohe  Verdampfungswärme;  2.  genügend 
niedrig«  Temperatur,  damit  die  Dampfblason  sich  in 
der  umgebenden  Flüssigkeit  lösen  können. 

Abschnitt  2 :  Der  Zweck  dieses  Teilen  bestand 
in  der  Feststellung  der  Zoit,  welche  ein  Stahlstück 
anter  verschiedenen  Bedingungen  braucht,  um  sich 
von  700  bis  100°  C.  abzukühlen.  Ks  stellte  Bich  heraus, 
daß  diese  Zeit  nur  abhängig  ist  von  der  Masse,  nicht 
aber  von  der  freien  Oberfläche  des  abkühlenden  Stückes. 

Von  Einfluß  ist  ferner  die  Temperatur,  bei  welcher 
die  Abschreckung  erfolgt,  sowie  der  Kohlenstoffgohalt 
der  Stähle.  Die  Abktthlungsgoschwindigkeit  sinkt  mit 
wachsendem  KoblenBtoffgehalt. 

Abschnitt  H  behandelt  denTroostit.  Das  Auftreten 
dos  Troostits  wird  durch  die  Abkühlungsgeschwindigkeit, 
nicht  aber  durch  die  Abschrecktemperatur  bedingt. 
Die  Bildung  des  Troostits  ist  von  einer  Rekaloszenz 
begleitet,  ebenso  wie  dio  des  Porlits;  der  elektrische 
Widerstand  des  Troostits  stimmt  mit  demjenigen  dos 
Perlits  überrin,  auch  sind  die  spezifischen  Volumina 
beider  Konstituenten  glo'ich.  Diese  Tatsachen  bestätigen 
die  Annahme  des  Autors,  daß  der  Troostit  eino  kol- 
loidale Lösung  von  Eisenkarbid  in  Eisen  ist.  Dagegen 
wird  die  Breui Ische  Hypothese  über  dio  Natur  des 
Troostit«  nicht  bestätigt.  Die  Untersuchungen  von 
Heyn  und  Bauer  über  Osmondit  stimmen  mit  den 
vorliegenden  Versuchen  überein. 

Abschnitt  4.  Diosen  Teil  seiner  Arbeit  widmet 
der  Verfasser  dem  Studium  dos  Austenits,  für  welchen 
er  ein  neues  Reagens  in  der  Metanitrobenzolsulfosäure 
gefunden  hat.  Er  stellt  feBt,  daß  der  Austenit  leichter 
rostet  als  der  Martensit.  Durch  mikroskopische  Unter- 
suchungen gelang  c»  ihm  festzustellen,  daß  die  Marten- 
sitnadeln  stärker  magnetisch  sind  als  die  austonitischo 
Grundmasse. 

Als  wichtige  Tatsache  muß  die  Feststellung  be- 
zeichnet werden,  daß  zum  Festhalten  des  Austenits  in 
einem  abgeschreckten  Suhl  hoher  mechanischer  Druck 
erforderlich  ist.  Die  Abwesenheit  des  Austenits  in 
don  äußersten  Schichten  ist  nicht  auf  eine  Entkohlung, 
sondern  auf  das  Fehlen  von  Druck  zurückzuführen. 
Dies  läßt  eich  recht  anschaulich  nachweisen,  wenn  man 
von  einem  austenitischen  Stahl  einen  Teil  abschleift. 
Der  von  dem  Druck  freigelegte  Austenit  wandelt  sich 
rasch  in  Martensit  um.  Während  des  Krliitzens  auf 
Zimmertemperatur  eines  in  flüssiger  Luft  abgesebreekton 
austenitischen  Stablzylinders  läßt  sich  ein  knisternde« 
Ueränach  vernehmen. 


Verein  für  die  bergbaulichen  Interessen 
im  Oberbergamtsbezirk  Dortmund. 

Der  soeben  erschienene  Jahresbericht  für  das 
50.  Betriebsjahr  erwähnt  einleitend,  daß  die  Vorwal- 
tung es  sich  noch  vorbehalte,  einen  Ueberblick  über 
die  Entwicklung  dea  Vereins  seit  seiner  Gründung 
in  einer  besonderen  Festschrift  zu  liefern.  Was  das 
Jahr  1907  anbelangt,  ao  wird  zunächst  das  allmähliche 
Abflauen  der  Konjunktur  besprochen,  das  am  auf- 
fälligsten in  die  Erscheinung  tritt,  wenn  man  den  Be- 
schäftigungsgrad in  den  Monaten  Juni  und  Juli  mit- 
einander vergleicht.  Auf  je  100  offene  Stellen  kamen 
Arbeitsuchende:  Juni:  1905  108,3,  1906  102,3,  1907 
94,4,  Juli:  1905  110,6,  1906  105,4,  1!*07  115,1.  Ein 
plötzlicher  Andrang  von  Arbeitskräften  wie  von  Juni 
auf  Juli  1907  ist  kaum  je  vorher  zu  verzeichnen  ge- 
wesen ;  zum  großen  Teil  ist  er  wohl  auch  auf  dio 
außerordentlich  starke  Rückwanderung  aus  Amerika 
zurückzuführen.  Wenn  trotzdem  die  Nachfrage  nach 
Arbeitskräften  im  Bergbau,  insbesondere  in  unserem 
Bezirk,  bis  Ende  dos  Jahres  unverändert  befriedigend 
war,  und  wenn  „die  Absatzersehütterung  des  liuhr- 
kohlentnarktes",  die  gleichzeitig  oder  doch  bald  nach 
dem  Nachlassen  der  gesamten  Wirtschaftskonjunktur 
hätte  erwartet  werdon  müssen,  erst  so  spät  eintrat, 
so  läßt  sich  diese  Erscheinung  mit  der  Wirksamkeit 
der  Syndikate  erklären,  welche  der  auf  sie  gesetzten 
Erwartung  in  vollem  Umfange  gerecht  geworden  sind. 
Neben  dem  Kohleneyodikat  war  es  namentlich  die 
Verlängerung  dos  Stahlwerke-Verbandes  auf  fünf 
Jahre,  die  eine  gowisse  Spannung  überwand.  Fernor 
brachte  die  Verständigung  zwischen  der  Luxembur- 
gischen Koheisenzetitrale  und  dem  Düsseldorfer  Roh- 
eisensyndikat, die  provisorische  Verlängerung  des  Walz- 
drahtverbandcB,  die  Gründung  der  Oberschlesischen 
Stahlwerksgesollschaft  und  schließlich  die  Erneuerung 
der  Schiffbaustahlvercinigung  in  den  Markt  große 
Festigkeit. 

Das  Verhältnis  deB  Bergtiskus  zum  Rheinisch- 
Westfälischen  Kohlensyndikat  ist  im  Berichtsjahre 
unverändert  geblieben.  Mit  der  neuerlichen  Ent- 
scheidung des  Reichsgerichts,  wodurch  dio  Anfech- 
tungsklage des  Fiskus  gegen  den  Beschluß  der  Gene- 
ralversammlung der  Borgworksgesellschaft  Hibornia 
vom  4.  Dezember  1900  auf  Erhöhung  des  Aktien- 
kapitals endgültig  zurückgewiesen  worden  ist,  dürfte 
die  Hibernial  rrago  vorläufig  ihren  Abschluß  gefunden 
haben.  Die  Gunst  der  Marktlage,  welche  allen  Syndi- 
katsmitgliedern  die  volle  Ausnutzung  ihrer  Leistungs- 
fähigkeit gestattete,  ließ  im  Berichtsjahre  die  in  1906 
mit  großer  Schärfe  hervorgetretenen  Gegensätze 
zwischen  Hüttenzechen  und  reinen  Zechen  nicht  zur 
Geltung  kommen.  Dio  Bemühungen  um  eine  Kon- 
tingentierung des  Selbstverbrauchs  der  Hüttenzechen 
sind  fortgesetzt  worden,  ohne  bis  jetzt  zum  Ziel  ge- 
führt zu  haben.  Der  Bericht  erwähnt  sodann  dio  Tarif- 
fragen, zu  denen  er  sich  in  ähnlichem  Sinne  wie  das 
Rheinisch- Westfälische  Kohlensyndikat  äußert,  und 
schließt  mit  folgenden  Worten:  „ Bereits  mit  dem  1.  Ja- 
nuar d.  J.  hat  dor  Rohstofftarif  allgemeine  Geltung  er- 
halten, und  am  1.  Oktobor  werden,  wio  wir  einer  Kund- 
machung der  Eisenbahndirektion  Essen  entnehmen, 
die  Ausnahmetarife  nach  Stationen  der  Französischen 
Ostbabn,  nach  französischen  Kanalstationen,  nach  Süd- 
frank reich  über  Beifort,  nach  der  Schweiz,  Italien, 
Oesterreich-Ungarn  und  Rußland  in  Wegfall  kommen. 
Wir  wiesen  nicht,  welche  Gründe  im  oin/.clncn  deu 
Kisenbahnministor  zu  dieser  Maßnahme  veranlaßt 
haben;  aber  als  Ironie  erscheint  es  uns,  daß  sie  zu 
einer  Zeit  angekündigt  wird,  wo  die  bisherige  kolilen- 
knappheit  längst  wieder  einem  Kohlenüberfluß  Platz 
gemacht  hat,  dessen  Unterbringung  im  Auslände  ein 
wirtschaftliches  Gebot  ist  und  dio  angelegentlichste 
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Sorge  der  grollen  Verkaufsvereine  bildet.  Nach  den 
opfervollen  Anstrengungen,  w<  Iche  diese,  insbesondere 
das  Rheinisch-Westfälische  Kohlenavndikat  durch  Ab- 
lösung von  AuslandvorphVhtungcn  und  Einsehiebung 
fremder  Kohle,  im  Interesse  einerausreichenden  Kohlen- 
ver*ori.ung  der  heimischen  Volkswirtschaft  in  den 
letzten  beiden  Jahren  gemacht  haben,  hatten  sie  er- 
warten können,  in  diesen  Bemühungen  von  der  Staat*- 
regicrung  unterstützt  zu  werden,  anstatt  sich  durch 
die  Aufhebung  der  Aiisnnhmetarifo  mit  dem  Verlust« 
von  Absatzgebieten  bedroht  zu  »eben,  in  denen  sie  nur 
mit  Mühe  haben  B"ilen  gewinnen  können." 

Pia  dem  allgemeinen  Teil  angeschlossenen  Ab- 
schnitte behandeln  die  Produktion  und  Marktlage,  das 
Verkehrswesen,  (Ins  Wasserstraüenwcsen  sowie  Fragen 
der  Gesetzgebung  und  Verwaltung,  ferner  die  Lobn- 
und  Arbciterverhältnisso  und  endlich  die  technischen 
Aufgaben  und  inneren  Angelegenheiten  des  Vereins. 
In  gewohnter  anziehender  Darlegung  enthalten  diese 
Ausführungen  ein  wertvolles  volkswirtschaftliches  Ma- 
torial,  auf  dn*  wir  an  dieser  Stelle  besonder»  auf- 
merksam zu  machen  gerne  Veranlassung  nehmen. 
Beigegeben  ist  dem  Bericht  ein  besonderes  statisti- 
sches lieft:   .Die  Bergwerke  und  Salinen  des  Ober- 


bergamubezirk*  Dortmund  im  Jahre  1907-,  das  über 
Förderung,  Belegschaft  usw.  ausgiebige  Ziffern  enthält. 

Verein  deutscher  Maschinenbau-Anstalten. 

Der  Verein  hat  das  Bedürfnis  empfunden,  neben 
den  „Bestimmungen  Ober  die  Ausbildung  der  jungen 
Miinner,  welche  an  den  Technischen  Hochschulen  Ma- 
scbiueningeriieurwesen  einschließlich  Elektrotechnik 
und  Schiffbau  oder  Hüttenwesen  studiereu  wollen", 
die  im  Jahre  1900  von  Vertretern  Technischer  Hoch- 
schulen und  einer  Anzahl  technischer  Vereine  auf- 
gestellt wurden  sind,  weitere  .Bestimmungen 
über  die  Einstellung  von  Studierenden  des 
M asehineningenieu rw esen«  in  Maschinen- 
fabriken behufs  praktischer  Ausbildung*  zu 
schaffen,  die  den  besonderen  Bedürfnissen  der  Ma- 
sehinenindustrie  gerecht  werden. 

Diese  neuen  Bestimmungen,  die  analog  den  schon 
früher  vom  V e re i n  d c u t sc h e r  E i se n hü t te u I e u t o 
herausgegebenen  . Bestimmungen  über  die  Einstellung 
von  Studierenden  des  ilüttenfaebs  behufs  prak- 
tischer Ausbildung"  gestaltet  sind,  werden  auf  Wunsch 
von  der  Geschäftsstelle  (Düsseldorf  15,  Jacobistraße 
3— 5|  abgegeben. 
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Die  EisenentverRorgang  der  niederrheinisch- 
westfälischen  Indnstrie. 

Wie  wir  der  Zeitschrift  „Der  Rhein- •  entnehmen, 
belier  sich,  die  Leistungen  der  Eisenbahnen  und  des 
Schiffahrtsbetriebes  zusammengenommen,  die  Anfuhr 
von  Eisenerzen  für  dio  uiederrheinisch  -  westfälische 
Eisenindustrie,  die  im  Jahre  1897  nur  4,15  Millionen 
Tonnen  betragen  hatte,  im  Jahre  lltOti **  auf  y, 7 1  Mil- 
lionen Tonnen.  Die  Ausfuhrmengen  haben  sich  dem- 
nach innerhalb  74dm  Jahren  um  5,5t!  Millionen  Tonnen 
oder  134  »0  vermehrt.  In  der  Versorgung  wetteifern 
die  Eisenbahnen  ei>  erseits  und  die  Rlieiuschiflahrt  und 
die  Dortmund- EmskaunlKchifTnlirt  anilerscit».  Rhein- 
land-Westfalen empfing  (in  1000  t) : 

inltlcl-  1*»7  l»M» 

der  Eisenbahnen  3078  *••  oder  00  tu    5408  oder  4.r>  °/« 

des  Rheins  .  .  .  20''2f 
des  Dortmund- 

Emskanales  .      —  402    .      4  „ 

Die  Zufuhrmengen  der  Eisenbahnen  sind  somit  um 
2  330  000  t  oder  75  «v,  die  der  Rheinsehiffahrt  da- 
gegen um  4  021  000  t  oder  190°/©  gestiegen.  Damit 
ist  der  Anteil  der  Eisenbahnen  an  der  Versorgung 
von  tirt",,  auf  45",''»  gesunken,  wahrend  der  Anteil 
der  Schilf«  brt  von  -1 1 1  i> , ,  der  •  iesamtzufuhr  auf  55  */o 
gestiegen  ist.  Der  Dortinund-Eniskanal  kommt  als 
Anfuhrstraüe  erst  seit  dem  .Jahre  1899  und  beute 
11.11  b  in  geringem  MuÜe  in  Betracht.  Die  Eisonbahnen 
können  vermöge  des  ausgedehnten  Schiciiennetz«  s  zu 
allen  Er/lagern    auf  dem   Festlande    kommen;  eine 

"  IHiiH  Nr.  17  S.  IM  bis  153. 

**  Die  zahlenimini-on  Belege  sind  nach  den  Jahres- 
berichten  der  Zentralkommission  für  die  Khcin-chiffuhrt 
und  der  Statistik   der  liiitcrbewegung  auf  deutschen 

Ei-en  bahnen  zu  sau  ngcstcllf. 

***  Die  in  libeinhauseu  mit  der  Eisenbahn  an- 
gefahrenen Eisenerzincugen  verstehen  sieb  in  der  Ver- 
kehrsstatistik  Ist» 7  ohne,  ]9m;  aber  mit  Schwefelkies. 

T  Die  Summe  der  Anfuhren  zu  Schill  und  Eisen- 
hahn er-clieiut  höher  als  der  <  .es.-un tbczug.  da  die 
vom  Sellin"  auf  die  !v-enhahii  umgc-chlagericn  Mengen 
|s;.7;  «7*9*4  und  p,m.;:  1  si;7  543  t  jeweils  in  beiden 
Ausfuhrnicugeii  enthalten  sein  müssen. 


Grenze  setzt  ihnen  die  Schiffahrt  nur  dort,  wo  diese 
billiger  wird. 

So  brachten  die  Eisenbahnen: 

1*!»7  WO« 

Nassau   1715*50  146  308 

Westfalen   202  848  345  941 

Siegerland  und  Mosel  .  33«  905  320  910 

Lothringen   231  170  1  587  504 

Luxemburg   400  87*  052  106 

Holland  und  Belgien    .  591  013  37  146» 

Demnach  konnte  in  den  letzten  zehn  Jahren  der 
Versand  nach  dem  Ruhrgebiete  aus  Westfalen,  Luxem- 
burg sowie  insbesondere  aus  Lothringen  um  insgesamt 
beinahe  2  Millionen  Tonnen  gesteigert  werden.  Zurück- 
gegangen ist  dagegen  die  Eisciibabn/.ufuhr  aus  Nassau, 
dem  Siegener  Lande,  Holland  und  Belgien. 

Der  Eisenerzverkehr  auf  dem  Rheine  ist  tal- 
wärts nur  gering;  er  betrug  (in  1000  ti: 

18:i7  .  .  .  S5.9  1902  .   .  .  210,4 

1898  .  .  .  109.5  1903  .    .   .  253,8 

1*99  .  .  .  229.4  1904  ...  241,3 

1900  .  .  .  247,7  1905  .    .   .  204,4 

1901  .  .  .  |7t".,l  1 1*0(5  .   .   .  248,0 

Die  talwärts  abgefahrenen  Mengen  bleiben  also  bei- 
nahe die  ganze  Zeit  hindurch  gleich.  Als  Einschlags- 
ort  wiegt  ( »berlahnstein  vor. 

Ein  andere»  Bild  zeigt  die  Zufuhr  auf  dem  Rheine 
aus  den  Rheinseehüfen.  Bo  rgw  ärt  s  wurden  verschifft 
(in  1000  t): 

au«  <I«D  du*  od  au«  drn  davon 

KJirln-      au.  Ithrln-  »M« 

»«•<•-      Kolter-  *€<•-  KoitT- 

raf.-n     dsin  hiifrn  dam 

1*97.  .  .  2020  1784  1902.  .  .  2854  2054 

1898.  .  .  2311  2023  1903.  .  .  3742  3049 

1.H99.  .  .  2741  2429  1904...  4 100  3932 

1900.  .  .  2*01  2606  1905.  .  .  4*1 0  4201 

1901.  .  .  :U12  2879  1900.  .  .  5703  5390 

Die  Abfuhr  von  Eisenerz  aus  den  holländischen  und 
belgischen  Rhcüiseehäfen  vermag  somit  eine  Zunahme 
von  3677000  t  oder  181  u  u.  aufzuweisen. 

*  Hierbei  konnten  die  bei  Krupp  in  Rheinhausen 
angefahrenen  Mengen  mangels  EinzeUufführung  in  der 
Vcrkehrssutistik  nicht  berücksichtigt  werden. 
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Ihren  Bedarf  dockt  die  nioderrheinisch  -  west- 
fälische Eisenindustrie  bekanntlich  Kroßenteile  in  aus- 
ländischem Eisenerze,  da  dieses  infolgo  der  Wasser- 
fraclit  billiger  zu  stellen  kommt.  Die  Einfuhr  an  solchem 
Erz  betrug  im  Jahre  18!l7  3  18GO00  t  und  im  Jahre 
1007  8  476  000  t;  sie  ist  also  um  5  290  000  t  oder 
166  o  w  gestiegen.  Halt  man  hiergegen  die  schon  er- 
wähnte Steigerung  der  Kinfuhr  aus  den  Rheinseehäfen, 
so  zeigt  sich,  datt  das  Mehr  Toll  und  ganr.  der  Khein- 
schiffahrt  zugute  gekommen  ist. 

Die  Zittern  lassen  ferner  erkennen,  daß  beinahe 
der  gesamte  Eisenerzverkehr  auf  dem  Rheine  in  den 
niederrheinischen  Häfen  sich  sammelt  und  nur  wenige 
Tausend  Tonnen  weitergehen.  Welche  Mengen  wäbroud 
der  letzten  zwei  Jahre  in  den  Kuhrhnfen  insgesamt 
angefahren  worden  sind  und  wie  sie  sich  auf  die  ein- 
zelnen USfen  Terteilen,  haben  wir  schon  früher*  an- 
gegeben. Aus  den  damals  mitgeteilten  Zahlen  ist  zu 
ersehen,  daß  rund  zwei  Drittel  der  cinknmmenden 
Erze  in  den  am  Rheine  gelegeneu  Hochöfen  ver- 
brauchtwerden, während  die  übrigen  Mengen  größten- 
teils nach  den  weiter  entfernten  Hüttenwerken  mittels 
der  Eisenbahn  abgefahren  werden.  In  Betracht  kommen 
für  diese  Sendungen  insbesondere  die  Friedrich  Wil- 
helme-Hflttein  Mülheim  a.  d.  Ruhr,  die  Hochöfen  der  A.-O. 
Phönix  in  Berge-Horbeck  und  Kupferdreh,  die  Eisen- 
hütten de»  Bochumer  Vereins,  der  Sehalker  Orubeu- 
und  Hüttenverein  in  Oelsenkirchen  und  das  Eisen- 
nnd  Stahlwerk  Haspe.  Infolge  der  Entwicklung  des 
Verkehrs  auf  dem  Dortmund-Emskanal  kommen  für 
den  rmscblag  des  Eisenerzes  in  den  Duishurg-Kubr- 
ortor  Hafen  nur  noch  teilweise  in  Frage  die  Werke 
des  Dortmunder  Bezirkes:  Hörde,  Hoeseh  und  die 
Dortmunder  l'nion. 

Die  in  Zukunft  eich  wohl  noch  steigernde  Eisen- 
orz/.ufuhr  auf  dem  Dortmund-Kmskanal  für  die  öst- 
lichen Werke  des  Knhrgebietes  ist  abhängig  von  der 
Gestaltung  der  Zufahrtsetraßen. 

Aus  der  Praxis  amerikanischer  Schienen- 
wal/.werke.** 

Die  Erhobungen  der  gemeinsamen  Kommission 
von  Walzwerkern  und  EiHenbahnsaehverständigen,  die 
sieh  im  vergangenen  Jahre  mit  der  Frage  der  Sehienon- 


*  Vergl.  hierzu   „ Stahl  und  Eisen-    100S  Nr.  15 
S.  522  und  523:  «Die  Ktihrhafcn  im  letzten  Jahrzehnt«. 
*•  ,The  Iron  Age"  1908,  12.  März,  S.  *.YV 


brüche  usw.  *  zu  befassen  hatte,  erstreckten  sieh  auch 
auf  ein  Studium  der  l'raxis  der  verschiedenen  Schienen- 
walzwerke. Dabei  ergab  eich  die  Tatsache,  daß  die 
einzelnen  Betriebe  bezüglich  der  Anzahl  der  Walz- 
stiche und  der  Zeit,  die  nach  dem  Verlassen  des  End- 
stiches bis  zum  Abschneiden  der  Schienen  usw.  ver- 
geht, sehr  stark  voneinander  abweichen.  Bei  näberom 
Eingehen  auf  diese  Frage  wurde  festgestellt,  daß  die 
Unterschiede  in  der  Anlage  der  Walzstraßen  und  das 
Verhältnis  der  verschiedenen  Walzwerksteile  zueinander 
es  unmöglich  machten,  feste  Regeln  aufzustellen  für 
die  Zeitdauer  der  einzelnen  Stiche,  für  den  Betrieb  der 
Sägen  usw.  In  untenstehender  Tabelle  sind  einige 
Angaben,  die  von  der  erwähnten  Kommission  ge- 
sammelt sind,  zusammengestellt. 

Die  Zahlenangaben  stellen  das  Durchschnitts- 
ergebnis des  aufeinanderfolgenden  Walzens  von  50 
Blöcken  in  jedem  Walzwerke  dar  und  dürften  als  maß- 
gebend angesehen  werden  für  amerikanische  Walz- 
praxis bei  Schienen  am  Schlüsse  des  Jahres  1907. 
Auffallend  sind  die  erheblichen  Schwankungen  in  der 
Stichzahl  und  das  Verhältnis  dieser  Zahl  zu  dem 
Blockquerschnitte.  Die  Angaben  über  Blockabfall 
und  Abfall  von  der  Schiene  sind  besonders  bemerkens- 
wert im  Hinblick  auf  die  vielfachen  Besprechungen,** 
die  gerade  diesen  Punkten  im  letzten  Jahre  gewidmet 
worden  Bind.  0.  P. 

Rinflnß  wiederholter  Belastung  anf  die  Festigkeit 

des  Eisens.  **• 

Es  liegen  weitere  Ergebnisse  von  Versuchen  vor, 
die  zur  Klärung  der  Frage,  ob  die  Festigkeit  des 
Eisens  unter  einer  wiederholton  Belastung  leidet,  von 
der  Preußischen  Staatseisenbabnverwaltung  angestellt 
werden.  Die  Königliche  Eisenbahiidirektion  Königs- 
berg hat,  wie  Seh  aper  berichtot,  f  an  Eisenteilen 
alter  ausgewechselter  l'cberbaoten,  die  47  Jahre  in 
einer  betriebsreichen  Strecke  gelegen  haben,  die  nach- 
stehend angegebenen  Festigkeiten  und  Dehnungen 
festgestellt.  Hierbei  ist  nachdem  gleichen  tirundsatz 
wie  beiden  in  dieser  Zeitschrift  früher  ft  mitgeteilten 

•  Vergl.  „ Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  34  S.  1217. 
Vergl.  auch  „Stahl  und  Eisen"  1908  Nr.  6  S.  212. 
***  Vergl.  auch   „Stahl  und  Eisen"    1007    Nr.  4(i 
s.  |t;70;  loos  Nr.  4  S.  138. 

f  .Zentralblatt  der  Bau  Verwaltung",  II.  Marz 
1908.  S.  147. 

ff  „Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  40  S.  1070. 


V            .Ii-  r  vii-hi' 

i'ij  m  ]■!'.!  ii  .-  i:i 
■hi-M  li  ,  1 1 1;  Vi 

Iii  III 
1.  1 1  ■ 

.vl.liiL]  ii.m 
i:i„,k 

Al.t.. 

II  vi,,, 

An  Srhl.  ri.- 

! 

1  : 
Iii 

c  2 

-  IT 

-  n 
i 

.  :  l..'ii   1  ■  -  -  x  In 
S.  hri'llrlil.n 

Lj  . 

"S  *  — 

<. 

■-•  *  * 

~  a  ^ 

c 

Z  -* 

=  "  '■J 

: 

SS 

- 

'■' 

>. 

\ 
- 

H. 
- 
>- 

■i 

3 
/ 

4           '""I           1  f  ■  -  r .  ■-  1 1  IT  ■  «  Ii  ■  I  1      1  i"l 

l-il  .,1 

T  *-» 

- 

'*  i-  r 

■-  f  ü 

*  f. 

w 

-■  - 
- 

7  \  •; 
5  ^  S 

-  :  s 

"  —  s 
c  - 

Mini 

!•  ■- 

ZrV. 

8S3  1  3».S 

1  III 

I.  L-    M 1 

.-Ii: 

A 

47o  x  4'<."> 

2  I-V2 

1  II 

s 

so 

l.',-,7  — 

i:.s.7 

5!>,7 

"J  1  ."■ 

s.77 

21.:; 

0,-7 

•.1,1:4 

i: 

4*:i  X  ">M 

27  2  1 

l  :> 

III 

•j 

-7 

7  -  l  .i  1  .">  1 

I.Y2.4  1  7.2,1 

1  57,1 

7-1 

•>"i 

l'i.)--. 

7-i.  i 

::-\-i 

1,12 

1 1,;.- 

C 

44">  .■  4'',') 

2  1  7 i 

III 

i    -  .2   ii  - 

1--.7 

4-1 

l:.s 

•••.10  :;s.5 

•;7 

1  .2-1 

!-.:;, 

D 

-1  !•>  >   *  '  - 

2  1  7'.' 

7 

im 

-  1 

to 

•.1.1"  ."l.-l 

W<^ 

0,1.1 

:".mi 

E 
F 

(i 

4,-. 7  • 
4;,7  -SB08 
4."<7  ■ 

2  14:: 
1 ' '  7  > 

II 

1  7 

III 

i 

i 

9.2 
•J.i 
I- 

12     17  1  l ' * 

17" 

12  17.! 

i  f.:«,:.  1..7.: 
I  7  \  X-  17  7.- 
17  7,-  1  mV> 

1-4,1 

t'.'i 

lM:; 
1  1  1 

•'.(.') 

,"iS.*h 

C,  1 

4:: 

27.2 
I-.2 

1,27 
".••2 

h>.72 
11,:.:, 

II 

4  vi  X  ls- 

l'H'7 

lj 

1 

i  :> 

40— 4">  i  ■  >■",.:> 

li,l.:<  Ii.:"., 

17k'. 

_  ■ 

>  1  i 

4.»;.", 

:i'i,  1 

"  0  \ 

1,7 

I>,3ä 

l 

•">  X 

i;t 

■:  i 

28—30  159 

158,7  158.2 

•Jli'. 

s,i'.; 

40- 

■VJ 

- ''••'* 

i  VI 

.1  In 

.1 

4  VI  >■;  •-- 1 

.iii>7 

i  ;• 

:  1 1 

i 

1 

l-i.  Iii 

■M  -.1 

22.. 

'•,74 

.1.1 1 

K 
1. 
M 

i X  4  •■• 

483  X  &a*  3ö;t' 
157  ..  :,:!•!  27-2 

\h 
II 

•i 

10 

ü 
i 

■.:■• 

2- 

22 

5    4CA,J  ■      2  :r.- .2  '  •:f*,2| 
•J7     1       i."i-.7  i km.-:  i i 
1   —  ,155,5    -    i:,s.7  'il 

— 
-MI 

-'LS", 

- 

3H.Ö 

Ii» 

4li 

20,1 
I2,S 

i  h, 

7,f0 
i;,.!:t 

§  Zeit  in  Sekunden  nach  Verlassen  des  F.ndstiebes  bis  zum  Beginn  des  Sägens. 


Digitized  by  Google 


28.  Jahrg.  Nr.  21. 


Bauteil 

i 

- 

1 

t! 
v. 

Ort 
der  Probc- 
entnÄhme 

-  B 

f  B 

Ii 

• 

U.  £ 

?  1 
-  j< 

12 

H 

a  * 

9  — 

j  B 

Grollte  He- 
anapruchiing 
i  m  in  irn  v™ 

i  Hipr-'ii rt winkol  pidoh 

Quertr&gen 

| 
4 

am  Stallende 
in  Stabmitte 

33  0 
8S.8 

—  l>,2 

15.0 
M,7 

552 
700 

Stegbleehmitte  eines 
(iuerträgerB 

2 
5 

am  Stabende 
in  Stabmittc 

.i  1  ,0 

81,0 

-  0,1»  | 

1  1,5 

7,5 

annähernd 

=  0 

l'ntergurtwinkel  eines 

(juerträgers 

3 
Ii 

am  Stabende 
in  Stabmitte 

- , 

:<4,4 

-(-  M 

1  6,5 
16,5 

5.V2 
Tin» 

( Ihorgurtwinkcl  eines 
SehwellentragerB 

7 
10 

am  Stabende 
in  Stabmitte 

:»4,H 
:i4.»; 

+  0,8 

18,8 

•_»o,<> 

.131» 
571 

Stegbleehmitte  eines 
Schwellcnträgers 

K 
1  1 

am  Stabend.- 
in  Stabmitte 

30,4 
•J'.,:i 

-  1,1 

K,5 
6,5 

annähernit 

=  0 

rntergurtwinkil  eine« 
SrlM\cllcntriignr* 

i 

!> 
1,' 

am  Stallende 
in  Stabmitte 

33,8 
81,8 

11,0 
11,0 

880 
:.7I 

Schmelzen  von  Stahl  und 
Eisen  in  Anwendung  zu 
bringen.  Auf  dio  Knnstruk- 
tion  des  Gaserzeugers  wol- 
len  wir  hier  nicht  weiter 
eingehen,  allgemein  gilt  als 
Kegel,  daß  man  den  Gene- 
rator so  dicht  als  nur  eben 
müglieh  an  den  Schmelz- 
ofen heranlegt,  -  man  hat 
dann  den  Vorteil,  daß  diu 
Gase  heiß  in  den  Verbren- 
nungsraum eintreten  — ; 
bedingen  örtliche  Verhält- 
niHse  eine  größere  Entfer- 
nung zwischen  Schmelzofen 
nnd  Generator,  würden  die 
Generatorgase  also  abge- 
kühlt, ho  int  eH  erforderlich, 
die  abgekühlten  Gbbo  Tor 
der  Verbrennung  zwecks 
Anwarmung    durch  einen 


Versuchen  verfahren  worden.  Von  neuem 
haben  die  Versueho  bestätigt,  daß  das 
Eisen  der  Hrückon  unter  dem  Einfluß 
eines  lange  Jahre  Ober  b'io  hinweggeheii- 
ilen  Betriebe!  nicht  an  Festigkeit  einbüßt. 

Rekuperator,  System  Oohbe- 
Chantraine. 

Die  günstigen  Erfolge,  die  man  in 
den  letzten  Jahren  mit  dem  Rekupera- 
tor, System  Gobhe-Chantraino,  bei  einigen 
Zink-  und  Glashütten  im  In-  und  Aus- 
lände erzielt  hat,  legten  den  Gedanken 
nahe,  denselben  auch  bei  anderen  Ofen- 
svstemen  /..  B.  Martinöfen,  Oefen  zum 


,  |n|n|n|n|n|o|D|n 


□  □  □  □  o n  n  on 


r 


D  □  □  O  G|D|D 


nTnfä  1  □  1  □  [  □  |  □Tn]b 


■Stuf  Ml 


AM.ll.lung  1 


■lue 


i 

Abblldung 


Gasrekoperator  zu  schicken.  Auf  diese  Woiso  erhält  man  zwei 
getrennte  Rekuperatoren ,  einen  für  Gas  und  einen  für  Luft,  an 
Stelle  des  in  der  Zeichnung  vorgesehenen  einen  Rekuperators. 

Der  Brenner  B  «Abbild.  Ii  kann  in  der  verschiedensten  Weise 
aiiHgefübrt  werden;  auch  auf  dieson  Teil  der  Ofcnkonstruktion 
wollen  wir  hier  nicht  näher  eingehen.  Diu  zur  Verbrennung  er- 
forderliche Luft  wird  von  der  Esse  angesaugt,  oder  aber  durch 
einen  Ventilator  in  den  Verbrennungsraum  gedrückt.  Der  Eintritt 
der  Luft  erfolgt  durch  ein  Ventil  V,  mit  welchem  auch  die  Luft- 
menge reguliert  wird.  Von  dem  Ventil  kommend,  tritt  dio  Luft 
in  einen  Oucrkanal  b  (Abbild.  2),  von  wo  sie  durch  eine  größere 
Anzahl  horizontaler  Kanäle  nach  c  gelangt.  Von  hier  aus  steigt 
sie  uach  d  und  durch  viele  nebeneinander  angeordnete  Kanäle 
nach  e.  Von  e  geht  die  Luft  weiter  über  f  nach  g  usw.  Wir 
haben  also  eine  große  Anzahl  von  neben-  und  übereinander  an- 
geordneten Kanälen,  durch  welche  die  Luft  langsam  hindurch- 
Hteigt,  Hieb  dabei  allmählich  mehr  und  mehr  erwärmt,  bis  sio 
schließlich  zum  Brenner  B  gelangt. 

Ich  habe  festgestellt,  daß  bei  einem  Zinkofen  in  Corpbalie  in 
Belgien  die  Luft  sich  von  minimaler  Außentemperatur  auf  1000 
bis  1100*  C.  im  Rekuperator  angewärmt  hat.  Die  gasförmigen 
Verbrennungsprodukte  treten,  vom  Ofen  kommend,  in  horizontale 
neben-  und  übereinanderliegende  Kanäle  ein,  die  unter  rechtem 
Winkel  zwischen  den  Reihen  von  Kanälen  angeordnet  sind,  durch 
welche  die  Luft  streicht.  Wir  sehen  somit,  daß  das  Gegenstrom- 
prinzip in  ziemlich  vollkommener  Weise  durchgeführt  ist.  Bei 
dem  erwähnton  Zinkofen  konnte  ich  wiederholt  feststellen,  daß  die 
Verbrennungsprodukte  mit  etwa  1350"  U.  in  den  Rekuperator  ein- 
treten und  ihn  mit  rund  600"  ('.  verlassen.  Bei  Oefen  mit  zwei 
Kekuperatoren  muß  man  dio  Abgaso  auf  beide  Rekuperatoren  ver- 
teilen, dio  indessen  nicht  gleich  groß  zu  sein  brauchen.  Die  Ver- 
teilung erfolgt  in  einfacher  und  vollkommener  Weise  durch  die 
ßMenachiebor,  Ohne  auf  weiter«  Einzelheiten  dor  Rekuperator- 
Konstruktion  einzugehen,  sei  nur  bemerkt,  daß  die  Kanäle  aus 
viereckigen  Schamotterohren  gebildet  werden.    Ich  habe  wiederholt 
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durch  die  in  Betrieb  befindlichen  Rohre  gegeben  und 
dabei  festgestellt,  daß  sie  absolut  dicht  halten.  Sie 
lasaon  Bich  leicht  durch  Oeffuungen,  die  in  der  Um* 
fassungsmaur  r  angebracht  sind  und  durch  Stopfen  k 
verschlossen  werden.  Überwachen  und  reinigen. 
Chartern  i.      Zivilingenieur  L  ümkenboU. 

Wider  die  guten  Sitten? 

Die  Pensionskassen  der  großindustriellcn  Werke 
sind  in  den  jüngsten  Sitzungen  dos  Deutschen  Reichs- 
tages in  einer  geradezu  unerhörten  Weine  angegriffen 
worden,  indem  man  ihr  Verhalten  hinsichtlich  des  Ver- 
fallen* von  Beiträgen  ausscheidender  Mitglieder  als 
einen  Verst.  Ii  wider  die  guten  Sitten  bezeichnet  bat.  Eine 
treffliche  Abfertigung,  die  sich  die  betreffenden  Ab- 
geordneten ins  Stammbuch  schreiben  sollten,  rindet 
diese  Auffassung  durch  ein  Urteil,  das  die  II.  Zivil- 
kammer des  Landgerichtes  in  Cleve  am  2.  Mai  1908 
in  Sachen  der  Kruppschen  l'ensionskassen  erlassen 
hat.  Dort  heißt  es  bezüglich  des  Verfallene  von  Bei- 
trägen wörtlich: 

„Endlieh  aber  ist  nicht  ersichtlich,  inwiefern  die 
Bestimmung  des  §  15  des  Statuts  den  guten  Sitten 
widersprechen  sollte. 

Zunächst  ist  es  eine  verHichorungstechnische  Not- 
wendigkeit, daß  durch  das  Verfallen  von  Beiträgen 
ausscheidender  Mitglieder  diejenigen  Mittel  disponibel 
w«rd«n,  dio  erforderlich  sind,  um  die  Pensionen  zu 
bezahlen. 

K*  entspricht  auch  durchaus  der  Stellung  der 
Pcnsimsknssc  als  einer  Kasse  zur  Sicherstellung 
Kruppscher  Arbeiter,  daß  nur  die  Arboiter  so  lange  au 
ihren  Wohltaten  teilnehmen,  als  sie  sich  noch  in  einem 
Arbeitsverhältnis  zur  Firma  befinden. 

Endlich  ist  es  ein  nur  den  guten  Sitten  entsprechen- 
des l'rin/ip,  daß  der  Einzelne  seinen  Kräften  ent- 
sprechend zugunsten  der  Allgemeinheit  Opfer  zu 
bringen  bat. 

Die  Bestimmung,  wonach  auch  bei  Entlassung 
des  Arbeiters  seitens  der  Firma  dessen  Beiträge  zu- 
gunsten der  Kasse  verfallen,  mag  in  einzelnen  Fällen 
eine  Härte  für  den  Arbeiter  enthalten,  den  guten 
Sitton  aber  widerspricht  sie  aus  den  vorangefdhrten 
Q "finden  nicht.  %  Dies  um  so  weniger,  als  bei  dem 
Wiedereintritt  ein«»  wegen  Arbeitsmmigels  entlassenen 
Arbeiters  ihm  auf  seinen  Antrag  die  vorHnaseno 
Dienstzeit  auf  die  Karenzzeit  anzurechnen  ist.  und  als 
die  Beiträge  der  Arbeiter  außerordentlich  gering 
1 1  °/o  vom  Lohni  sind.  Demnach  wird  der  Arboiter 
durch  diese  Maßregel  in  keiner  Weise  unbillig  be- 
lastet. Dali  aber  die  Firma  Krupp  diese  Mauregel  in 
unsittlicher  Weise  ausbeutete,  indem  sie  Arbeiter  aus 
unsachgemäßen  Motiven  entlassen  und  so  um  ihre 
Mitgliedschaft  an  der  Kas-e  sowie  um  ihre  Beiträge  ge- 
bracht hatte,  haben  die  Kläger  selbst  nicht  behaupten 
wollen. 

Auch  der  ('instand,  daß  ein  Arboiter,  um  Heine 
eingezahlten  Beiträge  nicht  zu  verlieren,  unter  unbe- 
quemen Arbeitsverhältnissen  eventuell  bei  der  Firma 
bleibt,  kann  die  Bestimmung  nicht  zu  einer  unsitt- 
lichen machen. 

Auch  andoro  Teile  der  Bevölkerung  sehen  sieh 
oft  in  die  Notwendigkeit  vernetzt,  abzuwägen,  welcher 

Schritt  ihnen  mehr  Vorteile  bringt,  und  sind  aus  dieser 

Erwägung  heraus  oft  gezwungen,  Unbequemlichkeiten 
auf  sich  zu  nehmen,  um  sich  Vorteile  /m  erhalten. 

Widerspricht  daher  die  Bestimmung  des  Statuts 
über  das  Ausscheiden  der  Arbeiter  und  den  Verfall 
der  Beiträge  nicht  den  guten  Sitten,  ho  ist  der  be- 
züglich des  Beitritts  zur  Peusionskasse  von  den  Klägern 
eingegangene  Vertrag  gültig  und  die  Beklagte  nicht 
verpflichtet,  die  für  die  Kfisse  zurückbehaltenen  Zahlun- 
gen den  Klägern  zu  ersetzen. 

Es  war  daher  das  l'rteil  dea  Kreis-OewerbogerichtB 
zu  Mörs  aufzuheben  und  die  Klage  abzuweisen." 

XXI.» 


Die  Tätigkeit  der  MaterialprüfungHaiistalt  nn  der 

Köulgl.  Technischen  Hochschule  in  Stockholm 

Im  Jahre  1907. 

Im  Berichtsjahre  hat  sich  im  Personalstande  der 
Anstalt  insofern  ein  bedeutender  Wechsel  vollzogen, 
als  der  bisherige  Leiter  derselben,  Bergingenieur 
U  u  n  n  r  r  Di  II  uer,  sein  Amt  niedergelegt  hat,  um 
wieder  in  die  Privatpraxis  zurückzukehren.  Während 
seiner  vierjährigen  Amtszeit  hatte  sich  Dillner  hoho 
Verdienste  um  die  Ausgestaltung  der  Prüfungsanstalt 
erworben,  indem  nicht  nnr  zwei  neue  Abteilungen, 
nämlich  das  elektrische  Laboratorium  und  jenes  für 
Holzverkohlungstechnik, •  errichtet  wurden,  Bondern 
auch  gerade  durch  ihn  die  Arbeiten  eine  wesentliche 
Erweiterung  und  Vertiefung  erfahren  haben.  An  Heine 
Stelle  wurde  der  bereits  an  der  Anstalt  tätig  gewesene 
Ingenieur  J.  O.  Roos  af  II jelnmäter  gewählt  und 
dessen  Amt  dem  durch  Beine  Untersuchungen  über 
Stickstoff  im  Eisen  in  weiteren  Fachkreisen  bekannten 
Dr.  Hjalmar  Braune  übertragen.  Mit  Schluß  des 
Jahres  1907  bestand  das  gesamte  Personal  außer  dem 
Inspektor,  Vorsteher  und  Ingenieur  aus  2  Abteilungs- 
vorstebern,  9  Assi- 
stenten, 2  Arbeitern, 
3  Laboranten  und 
einer  Scbreibhilfe. 

Die  Neuanschaf- 
fungen an  Apparaten 
u»w.  beschränkten 
sich  im  abgelaufenen 
Berichtsjahre  auf 
eino  Prüfnngsrna- 
schine  nnch  System 
Lahmcver  für  die 
Untersuchung  der 
Schmierfähigkeit  von 
Oelen.  Die  Zahl  der 
eingelaufenen  Pro- 
ben war  auf  6743  ge- 
Btiegen  gegenüber 
<>0S9  im  Vorjahre 
und  221 I   im  Jahre 

1897.  Die  aus  den  durchgeführton  Untersuchungen 
erzielten  Bruttoeinnahmen  betrugen  im  Jahre  1907 
51  880  Kronen  gegen  43  870  Kronen  im  Vorjahre  und 
12  500  Kronen  im  Jahre  1897. 

Von  den  untersuchten  Proben  entfielen  1059  auf 
die  Untersuchung  von  Eisen  und  Stahl,  140  auf  Guß- 
eisen, lUt  u  if  Kupfer  und  09  auf  die  übrigen  Metalle; 
den  Rest  bildeten  die  Prüfungen  von  Baumaterialien, 
Kiemen,  Schmierölen,  Papier,  Holz  usw..  auf  die 
hier  nicht  näher  eingegangen  werden  kann.  Von 
größeren  Arbeiten  hebt  der  diesmalige  Bericht  in 
erster  Linie  die  mit  der  Kiigelprüfungsmaschinc, 
System  „Alpha',  ausgeführten  Kontrollmessungen 
hervor.  Die  der  Untersuchung  unterzogene  Maschine 
war  für  Belastungen  von  500,  10O0,  2000  und  3000  kg 
eingerichtet:  ihre  Anordnung  geht  aus  der  oben- 
ttebenden  Prinzipakizzo  deutlich  hervor.  Zur  Er- 
läuterung ni.'igo  das  Folgende  dienen :  A  ist  ein  in 
einem  Stativ  befestigter  Zylinder,  in  welchem  sich 
der  Kolben  B  bewogt,  in  dosten  unterem  zugespitztem 
Ende  die  bei  der  Brinellscben  Härtoprobc  verwendete 
Stahlkugel  befestigt  ist.  Wenn  kein  Druck  auf  das 
Oel  wirkt,  so  wird  dor  Kolben  B  von  einer  Spiral- 
feder gehalten,  doron  Spannung  etwas  größor  ist  als 
das  Oowieht  des  Kolbens  in  seiner  höchsten  Lage. 

*  Die  Errichtung  dieses  Laboratoriums  ist  auf 
Veranlassung  des  „Jernkontors"  geschehen,  welches 
bierfür  eine  Summe  von  3*00  Kronen  und  außerdem 
zur  Besoldung  eines  Assistenten  3000  Kronen  zur  Ver- 
fügung gestellt  hat. 
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C  ist  ein  Pumpenzylinder,  durch  welchen  da«  Drucköl 
in  den  Zylinder  eingepreßt  wird,  wflhrond  D  einen 
noch  naher  zu  beschreibenden  Druckregler  andeutet. 
Außerdem  ist  auf  dem  Zylinder  noch  ein  gewöhnliches 
Manometer  angebracht,  da«  den  auf  die  Stahlkugel 
ausgeübten  Gesamtdruck  in  Kilogramm  angibt.  Der 
Druckregler  D  besteht  aus  dem  Zylinder  E,  der  mit 
dem  Innern  des  großen  Zylinder»  A  in  Verbindung 
steht.  In  dem  kleinen  Zylinder  E  bewegt  sich  ein 
Kolben  F,  auf  welchen  Gewichte  aufgelegt  werden 
können.  Die  Wirkungsweise  des  Druckreglers  ist 
folgende:  Wenn  der  Oeldruck  auf  dem  Kolben  F 
gleich  dor  auf  F  angebrachten  Belastung  ist,  so  wird 
der  Kolben  bei  fortgesetztem  sachtem  Einpumpen  von 
Oel  im  Zylinder  D  langsam  in  die  Höhe  steigen, 
wahrend  der  Druck  konstant  erhalten  bleibt.  Die 
vorgenommenen  Untersuchungen  hatten  den  Zweck, 
festzustellen,  mit  welcher  Empfindlichkeit  und  mit 
wolcher  Genauigkeit  die  Maschine  bei  Anwendung 
von  Gewichten  auf  dein  Druckregler,  die  vom  Auf- 
tragsgeber für  1000,  20tH)  und  3000  kg  Kugcl- 
belaatung  justiert  worden  waren,  arbeitet. 


Das  Zylindergohauho  A  war  bei  diesen  Versuchen 
auf  einem  horizontalen  J-Trilger  festgeschraubt ,  an 
dessen  Enden  Gewichte  angebracht  waren.  Das  ganze 
Syatom  ruhte  frei  auf  der  an  der  Spitze  dos  Kolbens  B 
angeordneten  Brinellschcn  Kugel.  Dio  auf  der  Kugel 
ruhende  Belastung,  so  der  J -Träger,  die  Gewichte 
usw.,  wurde  genau  ermittelt.  Man  erhielt  folgende 
Resultate:  Der  Druckregler  war  eingestellt  für  eine 
Kugclbelastung  von  1000,  2000,  3000  kg;  der  Druck- 
regler hob  sich  bei  einer  wirklieben  Belastung  der 
Kugel  von  1002,  2002,  3002  kg;  der  Druckregler  senkte 
sich  bei  einer  wirklichen  Belastung  der  Kugel  von 
908,  1998.  2998  kg.  Daraus  geht  hervor,  daß  der  Be- 
lastungsfehlor  unter    >   2  kg  bleibt. 

Ilcl  dorr  KugrlbcU.tMOf       blrlM  d.  r  H<-U«tun(>relilrr  unlrr 

von  I0Ü0  kg  -+  0,2  o/0 

m    2«  WO  .  ±  0,1  , 

,    8000  ,  ±  0,1  „ 

Die  übrigen  ausgeführten  l'ntersuchungcn  liegen 
auf  tiebieten,  die  für  die  Loser  dieser  Zeitschrift 
weniger  Interesse  haben.  O.  V. 


Bücherschau. 


Itirecttry  to  the  hon  and  Steil  Works  of  the 
VnUtd  State*,  Uompiled  and  publisbed  l»y 
„Tlic  American  Iron  and  Steel  Association". 
Seventeenth  Edition.  Philadelphia  (261  South 
Fourth  Street)  1908,  The  American  lron 
and  Steel  Association.    Geb.  $  12  tsh  fiO  ). 

Dieses  in  seiner  Art  einzig  dastehende  Werk 
liegt  in  seiner  17.  Auflage  vor,  die  dem  verdienten  Ver- 
fasser James  M.  Swank  viel  neues  Lob  zu  dem  alten 
einbringen  wird.  Der  erste  Teil  des  Buches  in  Stflrko  von 
230  Seiten  umfaßt  Beschreibungen  der  l'niied  State*»  Steel 
Corporation  nebst  der  dazugehörigen  Werke  und 
des  unter  ihrem  Einfluß  befindlichen  sonstigen  Be- 
sitzes, außerdem  sind  in  diesem  Teile  alle  größeren 
sonstigen  Interessengemeinschaften  und  Eisenwerke 
der  Vereinigten  Staaten  eingehend  behandelt.  Die 
Angaben  beziehen  sich  nicht  nur  auf  die  Hochöfen, 
Walzwerke,  Stahlwerke  usw.  unter  Mitteilung  ihrer 
hauptsächlichen  Abmessungen,  sondern  auch  auf  die 
zugehörigen  Kohlen-  und  Eisonerzgruben,  diu  Koks- 
öfen, die  Beteiligung  an  natürlichen  (iasquellcn,  Eisen- 
bahnen, Schiffen  usw.  Der  zweite  Teil  mit  einem 
Umfang  von  190  Seiten  bringt  ähnliche  Beschreibungen 
der  in  Teil  I  nicht  behandelten  Eisenwerke,  auch  eine 
Listo  der  außer  Betrieb  gesetzten  Werke.  Der  dritte  Teil 
hat  einen  Umfang  von  50  Seiten  und  gibt  eine  klassi- 
fikation  der  Werke  nach  ihren  Fabrikaten,  nämlich 
Bessemerstahl,  Martinstahl,  Tiegelstahl,  Formstahlguß, 
Schienen,  Formeisen,  Draht,  Uöhronstreifen,  Groh- 
und  Feinblech,  Schwarz-  und  Weißblech.  Der  24 
Seiten  umfassende  vierte  Teil  endlich  enthalt  noch  Nach- 
richten von  Aenderungen  des  BeamtenpcrsonalH,  die 
während  der  Drucklegung  des  Buches  Bich  vollzogen 
haben,  sowie  ein  Verzeichnis  der  Kode isenmarken.  - 

An  anderer  Stelle  diese«  Heftes  <S.  7:t.">i  veröffent- 
lichen wir  eine  dem  Buch  entnommene  allgemeine  Ueber- 
sicht  über  die  Zahl  und  die  Leistungsfähigkeit  der 
aiiierikaiiischeu  Eisen-  und  Stahlwerke,  die  ein  ge- 
treues Spiegelbild  der  glänzenden  Entwicklung  der 
Eisenindustrio  der  Vereinigten  Staaten  in  den  letzten 
Jahren  int.  — 

Das  Werk  ist  für  jeden,  der  mit  der  amerikanischen 
Eisenindustrie  in  Verbindung  stellt,  eine  unerschöpf- 
liche Fundgrube.  Wir  beglückwünschen  den  Verfasser 
zur  Fertigstellung  der  neuen  Ausgabe  auf  das  herzlichste. 


lh,A  lUjciueim  Khktriritüts.  Getrlbrhaft  1SS.%  1  <J0S 

Ein  stattlicher,  hervorragend  in  Druck  und  Bild 
aiisgcsinttcicr  Band  liegt  vor  uns,  den  die  Allgemeine 
Elektricitäts  -  Gesellschaft  als  Erinnerungsgabe  nach 
„fünfundzwanzig  Jahren  angestrengter  und  wie  wir 
glauben  erfolgreicher  Arbeit  dem  über  alle  Länder 
sich  spannenden  Kreise  bewahrter  Freunde  in  Dank- 
barkeit* gewidmet  hnt. 

Es  ist  zu  begrüßen,  daß  die  „A.  E.  («."  diesen 
Merkstein  in  der  Geschichte  ihrer  Entwicklung  zum 
Anlaß  genommen  hat,  ihren  Freunden  das  Werden 
und  den  heutigen  Stand  dieses  machtvollen  Unter- 
nehmens in  so  ansprechender  Form  zu  schildern.  Der 
Reihe  nach  werden  die  einzelnen  Werke,  deren  Ein- 
richtung und  Leistungsfähigkeit  beschrieben:  Glüh- 
und  Neinstiampenfabrik,  Apparatefabrik,  Maschinen- 
fabrik, Turbinenfabrik,  Kabelwerk.  Automobilfabrik. 
Es  würde  zu  weit  führen,  liier  auf  Einzelheiten  ein- 
zugehen. Nur  einige  Zahlen  mögen  die  mächtige 
Entwicklung  des  Unternehmens  andeuten:  Das  Aktien- 
kapital der  A.  E.  G.,  welches  im  Jahre  1883  nur 
fünf  Millionen  Mark  betrug,  stellt  sich  heute  auf  100 
Millionen  Mark.  Mit  Obligationen,  Rückstelhngcn 
und  Reserven  ergibt  sich  ein  Gesnmtkapital  von  184 
Millionen  Mark.  Am  Ende  des  (icscbäftsjahrc» 
190(1, 1907,  nur  das  sich  die  folgenden  Angaben  be- 
ziehen, war  die  Zahl  der  Augestellten  30  700.  Da« 
l'ersonal  der  uuUerdcutschen  Fabriken  ist  dat. ei  nicht 
berücksichtigt.  Für  Lohn  und  (ichalt  wurden  rund  41 
Millionen  Mark  gezahlt.  Der  Gesamtumsatz  stieg  von 
1  21.1000  .#  im  Jahre  1*S|  auf  21 Ü  Millionen  Mark. 
Der  Vorkaufaorganisation  gehörten  4Ä  Bureaus  im  In- 
land. n"i  selbständige  Gesell;"  haften  und  Bureaus  im 
Ausland  und  40  Vertretungen  in  außereuropäischen 
Städten  «n.  — 

Wir  rufen  der  Allgemeinen  Elektricitltsgesell- 
schalt  für  eine  weitere  glänzende  Entwicklung  ein 
herzliches  Glückauf  zu.  Möchte  es  der  von  Intelligenz 
geleiteten  Hingab«  aller  an  dem  Unternehmen  Be- 
teiligten, vor  allem  aber  der  persönlichen  Tatkraft 
dor  leitenden  Männer  gelingen,  das  Werk  zu  weiterer 
kraftvoller    und    fruchtbarer    Betätigung   zu  führen. 

Hern  hilft.  Dr.  jur.  Franz,  o.  ö.  l'rofessor 
der  Hechte  an  der  Universität  Rostock:  Das 

h,  in  hiiiyrrltefu-  /i'»v/«f  im  </<  mciurtrständlichtT 
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Darstellung.    V.  Erbrecht.    Stuttgart  1907, 

Emst  Heinrich  Moritz.  Geb.  3 
Dem  eigentlichen  Titel  dieses  Werke»  bat  der 
Verfasser  die  erläuternden  Worte  „mit  Beispielen  aus 
dum  praktischen  Lehen"  hinzugefügt.  Noch  treffender 
wäre  der  Inhalt  vielleicht  gekennzeichnet  gewesen, 
wenn  er  gesagt  hätte  „in  Beispielen".  Denn,  wie  wir 
schon  bei  Besprechung  de«  dritten  und  vierten  Bandes 
hervorgehoben  hahen,*  kommentiert  der  Verfasser 
nicht  etwa  den  Wortlaut  de»  Bürgerlichen  Gesetzbuches 
in  der  sonot  Üblichen  Art  der  Erläuterungen,  sondern 
er  gibt  in  zusammenhängender,  gleichsam  erzählender 
Form  unter  Zugrundelegung  trefflich  erdachter  Ver- 
hältnistc,  wie  sie  in  Wirklichkeit  häufig  vorkommen, 
den  Inhalt  der  gesetzlichen  Bestimmungen  wieder. 
Gerade  das  im  vorliegenden  Schlußbande  des  Werkes 
t.ehandelto  Erbrecht  greift  so  oft  in  das  Leben  der 
einzelnen  Staatsbürger  ein  und  bietet  anderseits  dem 
Laien  so  mancherlei  Schwierigkeiten,  daß  die  hier  ge- 
wählte Form  der  Darstellung  des  InteresseB  weiterer 
Kreise  sicher  sein  darf;  Bie  soll  im  übrigen,  um  mit 
des  Verfassen»  eignen  Worten  zu  sprechen,  „den  Leser 
iibor  die  maßgebenden  Grundsätze  unterrichten,  ihn 
vor  (iefihren,  die  ihm  drohen,  warnen,  ihm  zeigen, 
worauf  es  in  jedem  Falle  vom  juristischen  Standpunkte 
ankommt,  aber  den  Rat  eines  erfahrenen  Juriston 
kann  sie  nicht  immer  ersetzen".  —  Der  letzte  Abschnitt 
des  Buches  befaßt  sich  mit  den  Bestimmungen  des 
Lrbgchaftaateuergc8et7.es  vom  Jahre  1!>00. 

Hartwig,  Theodor  J.,  Professor:  Praktische 
l'hijsik    in   gemeinverständlicher  Darstellung. 
II.  Teil.    Physik  dos  Aethers.    Mit  lf.ü  Ab- 
bildungen und  einer  Farbcntafel  Stuttgart 
1  DO  7 ,  Ernst  Heinrich  Moritz.  1  ,K .  geb.  1,50«^. 
Der  zweite  Teil  der  praktischen  Physik  von  l'rof. 
Hartwig  in  gemeinverständlicher  Darstellung  besitzt 
die  gleichen  Vorzflgo  wie  der  bereit«  besprochene  erste 
Teil:*    klare    AusdrucksweUo, '  übersichtliche  Dis- 
position.  Indessen  glauben  wir,  daß  auch  hier  diu  un- 
vermeidliche knappe  und  präzise  Form  dein  Zweck 
«loa  Buches  nicht  immer  günstig  Ut.    Indem  der  Ver- 
fasser auf  den  180  Textseilen  auch  noch  Raum  ge- 
funden hat,  die  physiologische  Wirkung  des  Lichtes 
und  der  Elektrizität  sowie  einigo  andero  einer  prak- 
tischen Physik  Torner  liegende  Momente  zu  beleuchten, 
beweist  er  wieder,  daß  er  den  Wünschen  eines  „nicht 
studierten"  Mannes  gorecht  zn  werden  verstand,  denn 
es  kann  nicht  ausbleiben,  daß  der  Laie  bei  Beschäf- 
tigung mit  l'hysik  auch  nach  den  auf  den  Organismus 
übertragenen  physikalischen  Erscheinungsformen  fragt. 

Die  Darstellung  dor  Optik  in  dieser  Form  ist  vor- 
trefflich und  verdient  noch  den  Vorzug  vor  der  in 
allen  Teilon  wohlgelungenen  Behandlung  der  Elek- 
trizität und  des  Magnetismus.  Das  Buch  beschäftigt 
sieh  also  mit  der  l'hysik  de«  Aethers  und  behandelt 
unter  dem  ersten  Hauptabschnitt  die  Ausbreitung,  die 
Reflexion,  die  Brechung,  die  Dispersion  und  die  Polari- 
sation des  Lichtes;  in  der  zweiten  Hälfte  des  Buches 
folgt  die  Reibungselektrizität,  die  Koutaktelektrixität, 
Elektromagnetismus,  Induktion  und  strablungselek- 
trizität.  Das  Werkelien  gehört  unter  der  für  die  All- 
gemeinheit bestimmten  Literatur  dieses  Stoffgebietes 
nach  Form  und  Inhalt  zu  dem  Besten,  was  uns  be- 
gegnet ist,  und  kann  daher  nur  aufs  wärmste  emp- 
fohlen werden.  L. 
Zollhandbuch  für  di,-  Ausfuhr  uwh  HußUtnd 
HHhS  Iiis  /.'»/;.  Herausgegeben  vom  I'Mitsch- 
Kussisclien  Verein  zur  Pflege  und  Vi>vA-  rung 

♦  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  K»0f,  Nr.  IT  S.  lOs.%; 
Nr.  22  S.  Uli. 

♦  Vergl.   „Stahl  und  Eisen"   1M7  Nr.  t;  S  210. 


der  gegenseitigen  Handelsbeziehungen.  Dritte 
Auflage.    1908.    Zu  beziehen  von  der  Ge- 
schäftstelle des  Vereins:  Berlin  SWM  Hallesche 
Straße  1.    Geb.  6 
Die  vorliegende  Neuauflage  des  1906  in  erster  Auf- 
lage herausgegebenen  Handbuches  ist  wesentlich  ergänzt 
auf  Grund  der  inzwischen  erfolgten  amtlichen  russischen 
Zolltarifentscheidungen  sowie  der  gemäß  dem  Schluß- 
protokoll  zum  neuen  Handelsvertrage  herausgegebenen 
Zusammenstellungen  aller  noch  geltenden  Zirkulare 
des  Znlldepartemonts  und  der  auf  den  Zolltarif  sich 
beziehenden  Entscheidungen  des  dirigierenden  Senates 
sowio  aller  im  Zolltarif  und  in  obengenannten  Ent- 
scheidungen genannten  Waren.* 

Graphische  Tabellen  zur  Berechnung  von  Kreis- 
querschnitten auf  Drehung  und  Biegung  sowie 
von   Rechteckquerschnitten   auf  Biegung,  für 
alle   vorkommenden   Momente   und  zulässigen 
Spannungen,   berechnet   und  entworfen  von 
Ludwig  Schürnbrand,  lugenieur  und  Assi- 
stent der  Königlich  Technischen  Hochschule 
München     Wiesbaden  1908.  C.  W.  Kreideis 
Verlag.    Geb.  5  »U. 
Der  Verfasser  der  floißigon  und  mühevollen  Arbeit 
hat  sich  bei  dieser  von  folgenden  Erwägungen  leiten 
lassen :  Technische  Berechnungen    werden   im  all- 
gemeinen in  der  Weise  vorgenommen,  daß  der  Konstruk- 
teur aus  einem  Taschenbuche  oder  Spezialworke  eine 
Formel  ausschreibt,  die  Zahlenwerte  des  vorliegenden 
FalleB  einsetzt  und  das  Ergebnis  mit  dem  Rechenschieber 
auswertet.  Dieses  Verfahren  ist  zweckmäßig  für  Berech- 
nungen, die  nur  hie  und  da  einmal  vorkommen.  Es  gibt 
aber  im  Maschinenbau  Berechnungen,  die  sehr  häufig 
w  iederkehren  und  die  jeder  Konstrukteur  täglich  mehrere 
Male  zu  machen  hat.   Für  diese  Berechnungsarton  ist 
das  oben   erwähnte  Verfahren   entschieden  unwirt- 
schaftlich.   Es  entspricht  einem  weit  besseren  Haus- 
halten mit  der  geistigen  Arbeitskraft  der  Allgemein- 
heit, wenn  es  einer  unternimmt,  alle  in  der  Praxis 
vorkommenden  Fälle  einer  Festigkeiterechnung  auf 
einmal  zu  bearbeiten  und  alle  anderen  Konstrukteure 
die  Ergebnisse  dieser  Arbeit  benutzen  können. 

Der  Verfasser  hat  deshalb  zunächst  einmal  die 
am  häufigsten  vorkommenden  Festigkeitarechnungen 
auf  Drehung  und  Biegung  ausgeführt 

,  Für  die  leichte  Benutzung  des  Buches  hat  er  die 
acht  Abteilungen  desselben,  nämlich:  1.  Rechnungs- 
beispiele.  —  2.  Auf  Drehung  beanspruchte  Kreis- 
querschnitte  (Tabelle  1  bis  6).  —  3.  Auf  Biegung  be- 
anspruchte Kreisquersehnitte  (Tabelle  7  bis  12).  — 
4.  Auf  Drehung  und  Biegung  beanspruchte  Kreis- 
ijuersehnitto  (Tabelle  13  und  U).  —  5.  Aus  Drehung 
und  Biegung  resultierende  Spannung  (Tabelle  17  bis 
20).  —  (j.  Auf  Biegung  beanspruchte  Rechteckquer- 
Bcbnitte  (Tabelle  21  bis  28)  —  durch  registerartig  an- 
geordnete Leinwandstroirehen  schon  äußerlich  von 
einander  trennen  und  zum  raschen  Nachschlagen  ein- 
riebteil lassen.  —  Wie  weit  das  Werk  wirklich  seinen 
Zweck  erfüllt,  kann  natürlich  erst  der  Gebrauch  in 
der  Praxis  lehren. 

Ferner  sind  der  Rodaktion  folgende  Werke  zu- 
gegangen, deren  Besprechung  vorbehalten  bleibt: 
W  e  g  n  e  r  -  D  a  1 1  w  i  t  z ,  Dr. :  Die  Aeroplane  und  Luft- 
schritubin    der   statischen   und  di/numischen  Luft- 
schiffahrt schwerer  und  leiehttr  al»  Luft.  Eine  ge- 
meinverständliche  Beschreibung   ihrer  Anordnung 

•  Diese  Verzeichnisse  (in  russischer  Sprache) 
können  von  der  < ies.-häftstelle  des  Dcutsch-Russischen 
Vereins  zum  Preise  von  5  .*  bezogen  werden. 
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und  Anleitung  zu  ihrer  Berechnung  für  Konstruk- 
teure, Luftscbiffer  und  Liebhaber.  Mit  9  Abbil- 
dungen. Rostock  i.  M.  190H,  V.  J.  K.  Volckmann 
Nachfolger  <E.  Wette).  1,50,4. 
Klinc  kaieck,  Oscar,  Fregatten- Kapitln  z.  D  und 
Mitglied  der  Kaiserl.  Schiffabesichtigungs  -  Kom- 
mission:   Technische»  und  tdglühe»  Isxilcon.  Ein 


—  lud u il Helle  Rundschau.  28  Jahrg.  Nr.  21. 


Handbuch  für  den  Verkehr  mit  dem  Auslände,  im 
besonderen  für  Offiziere,  Mititärbeamte,  Techniker 
usw.  in  deutscher,  englischer  und  französischer 
Sprache,  uebst  einein  alphabetischen  Wortverzeichnis. 
10.  bis  1«.  Lieferung.  Berlin,  Boll  \  Pickardt. 
Jede  Lieferung  2.4.  (Daa  Werk  soll  etwa  17  Lie- 
ferungen umfassen.) 


Nachrichten  vom  Eisenmarkte  —  Industrielle  Rundschau. 


Vom  englischen  Rohelseniunrkto  wird  uns  unterm 
16.  d.  M.  aus  Middleshrough  geschrieben:  Endlich 
sind  die  Verhältnisse  auf  dem  hiesigen  Roheisenmarkte 
erträglich  geworden.  Man  ist  jedoch  nicht  frei  von 
der  Befürchtung,  daß  bei  den  seit  längerer  /eil  von 
Baissicr»  in  beträchtlichem  Maße  fortgesetzten  Ver- 
käufen für  spüle  Termine  die  letzten  Ereignisso  sich 
wiederholen  könnten.  In  Glasgow  wurden  gestern 
fällige  Warrants  zu  sh  50/0  d  abgerechnet,  und  darauf 
ging  der  Breis  auf  sh  51/0'/*  d  Abgebe r  zurück.  Für 
einen  und  drei  Monate  aber  waren  die  Preise  etwas 
fester.  I>er  Markt  hier  war  sehr  still.  Hauptsächlich 
bestand  die  Tätigkeit  darin,  recht  viele  Warrants 
auszuliefern,  doch  dürfte  sich  jetzt  das  legitime  Ge- 
schäft lebhafter  gestalten.  Eisen  bleibt  knapp.  Die 
Verschiffungen  worden  so  weit  als  möglich  auf- 
geschoben.  Für  sofortige  Lieferung  sind  die  Preise 
für  G.  M.  B.  Nr.  1  sh  54,—,  für  Nr.  3  sh  51, 'ß  d,  für 
Hfimatit  in  gleichen  Mengen  Nr.  1,  2  und  3  sh  57,  f.  d 
netto  Kasse  ab  Werk.  In  den  hiesigen  NVarrantslagern 
betinden  sich  78  706  tonB,  davon  78  081  ton»  Nr.  3. 

Versand  de»  Stahl  werks-Ver  bände»  Im  April 
I5H)S.  —  Der  Versand  des  Stahlwerks- Verbandes  an 
Produkten  A  betrug  im  Berichtsmonate  371  956  t 
iRohstahlgewicht) ;  er  blieb  damit  hinter  dem  März- 
versande (486  468  t)  um  114  512  t  und  hinter  dem 
Ergebnisse  des  Monates  April  1907  (481  974  t)  um 
110018  t  zurück.  Für  diesen  Minderversand  kommen 
neben  der  schon  im  vorigen  Berichte*  erwähnten  um- 
fangreichen Versandtätigkeit  der  Werke  im  März 
auch  die  Osterfeiertage  in  Betracht. 

Im  einzelnen  wurden  versandt:  an  Halbzeug 
10»  703  t  ge^en  132  190  t  im  März  d.  .1.  und  14251«  t 
im  April  l'.»07,  an  Formeisen  12«  125  t  gegen  155437  t 
im  März  d.  J.  und  160  245  t  im  April  1907,  an  Eisen- 
bahnniaterial  141  128  t  gegen  198  K41  t  im  März  d.  J. 
und  179213  t  im  April  1907.  Der  diesjährige  April- 
versand war  also  in  Halbzeug  um  27  4M7  t,  in  Korm- 
eisen um  2!»  312  t  und  in  l'iscnhahnmatcrinl  um 
57  713  t  niedriger  als  im  .Mörz.  Verglichen  mittlem 
entsprechenden  Monate  des  vorigen  Jahres  wurden 
in  der  Berichtszeit  au  Halbzeug  37X13  t,  an  Form- 
eisen  40  120  t  und  an  Eisenbahnmaterial  32  0*5  t 
weniger  versandt. 


Auf  die  letzten  dreizehn  Monate  verteilte  sich  der 
Versand  folgendermaßen : 


Halbzeug 

Form- 

fl.i  nb»hn- 

(lr.«mt- 

1!S>7 

«Um 
< 

matcrlal 

tirodukl«!  A 

April  .  .  . 

142516 

166  246 

173  213 

481  974 

Mai    .  .  . 

130  303 

175  028 

183  916 

489  307 

Juni    .  .  , 

130  942 

177  597 

200  124 

514  663 

Juli    .  .  . 

121  574 

179  701 

187  151 

488  426 

August  .  . 

130  045 

180  100 

195  718 

521  469 

September . 

125  291 

1 1  7  359 

176  973 

419  023 

Oktober.  . 

120  014 

129  921 

1  88  <yjü 

438  933 

November  . 

115  891 

85  091 

222  074 

423  055 

Dezember  . 

81  706 

58  279 

219  530 

369  515 

Januar  .  . 

101  400 

07  039 

214  557 

3S3  050 

Februar.  . 

108  854 

104  092 

207  50 2 

420  508 

März  .  .  . 

132  190 

155  437 

198  84  1 

4M'.  40S 

April  .  .  . 

104  703 

120  125 

Hl  128 

371  950 

*  ..Stahl  und  KUen"  1908  Nr.  18  S.  045. 


Saarkohlen preise.  —  Das  Handel, bureau  .1  r 
Königl.  Bergwerksdirektion  Saarbrücken  veröffentlicht 
ein  Verzeichnis  der  Saarkohlenpreise  für  da«  zweite 
Halbjahr  1908.  Eine  Aenderung  in  den  Preisen  ist  da- 
nach nicht  eingetreten.  Zu  Richtpreisen  werden  Bestel- 
lungen, die  auf  alle  sechs  Monate  gleichmäßig  verteilt 
sind,  zu  Tagespreisen  EinzclhoatcUungcn  ausgeführt. 
Als  Tagespreise  gelten  in  den  Monaten  Juli  bis  Au- 
gust die  Richtpreise,  In  den  Monaten  September  bis 
Dezember  dio  Richtpreise  zuzüglich  eines  Aufschlages 
von  0,40   *  für  die  Tonne  ungewaschener  und  von 

0.  80  -.*  für  dio  Tonne  gewaschener  Kohlen.    Seit  dem 

1.  Januar  1907  sind  damit  die  Preiso  auf  derselben 
Höhe  verblieben. 

Rhelnisrh-YYefttf&llHchos  Kohlen-Syndikat  r.n 
Essen  a.  d.  Kohr.  --  Dem  jüngst  erschienenen  Be- 
richte des  Vorstandes  über  das  Geschäftsjahr  1907 
entnehmen  wir  in  Ergänzung  der  schon  in  den  Zechen- 
besitzerversammlungen  vorgetragenen  und  an  dieser 
Stelle  auszugsweise  wiedergegoOenen  Mitteilungen* 
folgende  Einzelheiten : 

„ Während  der  ganzen  Dauer  des  Berichtsjahres 
wurde  der  Kohlenmarkt  durch  eine  überaus  lebh  tfte. 
zum  Teil  stürmische  Nachfrage  nach  Brennstoffen  be- 
herrscht, die  uns  zum  erstenmal  seit  Bestehen  des 
neuen  Syndikatsvertrages  gestattete,  die  sämtlichen 
von  unseren  Mitgliedern  uns  zur  Verfügung  gestellten 
Kohlenmengen  ohne  Rücksicht  auf  die  Höhe  der  Be- 
teiligung abzusetzen.  Nicht  weniger  günstig  Ugen 
für  einon  großen  Teil  des  Jahres  die  Verhältnis-.' 
für  Koks  und  Briketts.  Indes  vollzog  sich  hier  die 
Anpassung  der  gesteigerten  Erzeugung  an  die  An- 
forderungen des  Marktes  schneller  als  bei  Kohlen,  so 
daß  wir  schon  am  1.  August,  also  nach  siebenmona- 
tiger  Dauer,  dio  Freigabe  der  Koksherstellung  und 
am  I.  Oktober  nach  neunmonatiger  Dauer  die  Frei- 
gabe der  Brikettherstellung  zurückziehen  mußten.  Die 
durch  entsprechende  Mehrlieferung  während  sechs  auf- 
einanderfolgender Monate  zuerkannten  Erhöhungen 
der  Beteiligungsziffern  unserer  Mitglieder  belaufen 
sieb  liir  Kohlen  auf  1  448000  t,  für  Koks  auf  204800  t 
und  für  Briketts  auf  150  900  t.  Es  verdient  hervor- 
gehoben zu  werden,  daß  der  auf  die  Beteiligung  in 
Anrechnung  kommende  Absatz  unserer  Mitglieder 
trotzdem  nur  89,49  o;0  .gegen  85,18  °/o  in  1900)  der 
Gesamtbeteiligung  in  Kohlen  betrug.  Zu  berücksich- 
tigen bleibt  dahoi  indes,  daß  eine  Reihe  von  außer- 
gewöhnlichen entständen  im  vergangeneu  Jahre  dio 
Kntwicklungder  Förderung  gehemmt  hat.  I  ngenflgende 
Wagengestellung  und  Arbeitermangel  mit  seinen  Be- 
gleiterscheinungen übten  einen  fühlbaren  Einfluß  aus. 
Die  durch  die  neueste  Gesetzgebung  vorgesehenen 
Aenderungen  in  der  Arbeitsordnung  — ■  Verbot  der 
l'ehersc dichten,  Anrechnung  der  Seilfahrt  osw.  be- 
einflußten die  erfahrungsgemäß  in  Zeiten  günstiger 
Lohnverhältuissr  au  sich  schon  geringer  werdenden 
Leitungen  der  einzelnen  Arbeiter.  Die  gleichen  Ver- 
hältnisse, hier  noch  verschärft  durch  die  Wirkungen 
ungew. .hiilt.  h.-r  Betriebsstörungen,  sind  auch  im  Saar- 
revier der  Fordi-riingsentwiekliing  hinderlieh  gewesen; 
slutt  zu  steigen,   ging   an   der  Sur  die  Förderung 

•  Ver-1.  insbesondere  „Mahl  und  Eisen"  1908 
Nr.  7  S.  -47. 
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sogar  um  440000  t  gegen  das  Vorjahr  zu riiek.  Etwas 
besser  Laben  die  beiden  schleichen  Bergbaubozirke 
mit  einer  Förderungssteigerung  um  etwa  8  uo  ab- 
gesebnitton.  Im  ganzen  deutschen  Zollgebiet  wurden 
im  Berichtsjahr  4,94  <>/o  mebr  als  im  Vorjahre  ge- 
fördert, gegenüber  einer  Steigerung  des  inländischen 
Kohlenverbrauchs  um  8,37  «o*' 

»Weiter  ist  zu  berücksichtigen,  daß  die  Zechen 
seihst  für  Betricbszwccko  eigener  Werke  und  Hütten- 
werke erheblich  größere  Mengen  als  im  Vorjahre 
verbrauchten.  Infolgedessen  erhöhte  sieh  dio  dem 
Syndikat  für  den  freien  Absatz  verbleibende  Kohlen- 
menge  (unter  Rinrechnung  der  von  den  HQttenzechon 
zurückgekauften  Mengen)  nur  von  44  504  678  t  in 
I90C  auf  4f>  035  451  t  in  1907.  also  um  nur  530  773  t. 
Hieraus  mußten  eich  bedeutende  Schwierigkeiten  in 
der  Versorgung  des  Marktes  ergeben.  Wir  haben 
uns  nach  Kräften  bemüht,  sie  zu  beseitigen,  und  zu 
diesem  Zwecke  nicht  nur  die  Verkäufe  nach  dem  Aus- 
lände hinlichst  eingeschränkt,  sondern  auch  versucht, 
größere  Mengen  dadurch  zurückzugewinnen,  daß  wir 
im  In-  und  Auslände,  wo  immer  nur  Ersatz  unserer 
Kohle  durch  solche  fremder  Herkunft  wirtschaftlich 
möglich  erschien,  übernommene  Verpflichtungen  ab- 
lösten oder  durch  Ersatzlieferungen  aas  anderen  Er- 
zeugungsgebieten erledigten.  Es  ist  uns  unter  ganz 
erheblichen  finanziellen  Opfern  gelungen,  auf  dieso 
Weise  dem  inlandischen  Verbrauch  eine  Menge  von 
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1907 

Januar  .  .  . 
Februar .  .  . 

256580 
264907 

186098 
191938 

62723 
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8425 
8944 

Marz  .... 

2« 7 195 

193212 

65752 

8281 

41216 

8930 

April  .... 

265536 
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Septembor  . 
Oktober.  .  . 
November  . 
Dezember.  . 
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1  230  000  t  zu  erhalten.  01  eich  wohl  int  es  nngesichts 
des  großen  Mißverhältnisses  zwischen  Fördenings-  und 
Verbrauchszunahme  begreiflich,  dall  alle  Bemühungen 
eine  vorübergebende  Kohlenknappheit  nicht  verhindern 
konnten." 

Der  Bericht  legt  dann  zahlenmäßig  dar.  daß, 
während  dio  Förderung  des  Syndikates  in  den  beiden 
Jahren  1906  und  1907  50  °\,  der  deutschen  (lesamt- 
förderung  ausmachte,  sein  Anteil  an  der  Ausfuhr 
im  Jahre  190«  54  »,,,  im  Jahn»  1907  alter  nur  48  % 
der  Oesamtausfubr  betrug.  Vor  Kohlen  allein  —  die 
Koks-  und  Hriketter/eugung  genügte  trotz  der  Ausfuhr 
den  Bedürfnissen  des  inländischen  Marktes  —  stellt  sich 
der  Vergleich  für  das  Syndikat  noch  günstiger.  Die 
überseeische  Ausfuhr  nahm  in  Kuhlen  allein  um 
43,09  "/o  und  insgesamt  (einschl.  Koks  und  Briketts» 
um  30,65  %  ab. 

„Bei  der  Beurteilung  der  Kohlenausfuhr  erscheint", 
wie  der  Bericht  ausführt,  „der  l'mstaud  von  wesent- 
licher Bedeutung,  daß  die  Steirikohlcncrzeugung  des 
Deutschen  Reiches  den  inländischen  Bedarf  erheblich 
Übersteigt  und  der  Bergbau  daher  für  den  im  Inlaude 
nicht  unterzubringenden  Teil  der  Urzeugung  auf  den 
Absatz  nach  dem  Auslände  angewiesen  ist.  Ferner 
ist  noch  zu  berücksichtigen,  du  Ii  große  Teile  des 
inländischen  Absatzgebiete*  dem  Absätze  der  deut- 
schen Kohlen  wegen  der  ungünstigen  Lage  der  ein- 


heimischen Kohlenbezirko  verschlossen  sind,  so  daß 
der  einheimische  Steinkohlenbergbau  gezwungen  ist, 
den  Ausfall  durch  verstärkte  Ausfuhr  nach  günstiger 
gelegenen  ausländischen  Bezirken  auszugleichen.  Ks 
wird  also  nicht  dem  einheimischen  Markte  das  ihm 
notwendige  Brennmaterial  entzogen,  sondern  es  findet 
nur  eine  Verschiebung  in  der  Versorgung  der  Ver- 
brauchsgebiete aus  wirtschaftsgeographischen  Uründen 
statt.  Als  natürliches  Absatzgebiet  kommen  so  für  uns 
von  außerdciitschen  I, Andern  vor  allem  Holland  und 
Belgien  in  Betracht,  die  allein  vier  Fünftel  unserer 
Ausfuhr  in  sich  aufnehmen.  Die  Ausfuhr  in  Zeiten 
stärkeren  inländischen  Verbrauchs  aufzugeben,  ist  aber 
ein  Ding  der  l'nmöglichkeit.  Ks  kann  sich,  will  man 
«Iii*  angeknüpften  Beziehungen  nicht  ganz  vorlieren, 
nur  darum  handeln,  die  Ausfuhr  in  guten  Zeiten  nach 
Möglichkeit   zu  beschränken.    Ein  Teil   der  kohlen- 

*  Der  Oosamtabsatz  umfaßt  die  sämtlichen  in  den 
Verkehr  gelangten  Mengen  einschl.  Selbstverbraueh, 
Verbrauch  eigener  Werke,  Hüttenselbstverbraucb  usw. 
Kr  unterscheidet  sich  von  der  Hesa'iitfdrdorung  nur 
durch  die  zu  Anfang  und  am  Ende  des  Jahres  vor- 
handenen Bestände. 

t  Den  größeren  Teil  des  Koks  haben  die  Hütten- 
werke in  Form  von  Kohlen  von  den  /.  eben  bezogen 
«5  447  559  t)  und  selbst  verkokr. 
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verbrauchenden  Industrie  hat  diese  Umstände  außer 
acht  gelungen  und  in  Verbindung  mit  indusiriefeind- 
lieben  Kreisen  der  Regierung  einen  Ausfuhrzoll,  die 
Beseitigung  der  Ausnabmetarifc  für  die  Ausfuhr  und 
die  Einführung  des  Rohstofftarifes  für  Kohlen  fremder 
Herkunft  empfohlen.  Wahrend  die  Regierung  der 
Anregung  eines  Kohlenausfuhrznlle*  keine  Folge  ge- 
geben hat,  wurde  die  Tariffrage  dem  Landeseigen- 
bahnrate  zur  Begutachtung  vorgelegt.* 

Daß  daraufhin  eine  Reihe  einschneidender  Tarif- 
ünderungen  vom  Minister  der  öffentlichen  Arbeiten 
vorgenommen  worden  ist,  haben  wir  seinerzeit  mit- 
geteilt.» 

„Der  Herr  Minister  hat  also",  so  fahrt  der  Bericht 
Tort,  «keine  Bedenken  getragen,  ein  Tarifsystem,  das 
sich  im  Laufe  langer  Jahre  aus  der  Not  trüber  Er- 
fahrungen und  in  engster  Anlehnung  an  die  Verhält- 
nisse entwickelt  hat,  dem  ersten  Ansturm  einer  Gegner- 
schaft zu  opfern,  die  ihre  Beweisgründe  vorüber- 
gehenden Erscheinungen  einer  überspannten  Markt- 
lage  entnimmt  und  sich  schwerlich  der  wirklichen 
Tragweite  der  von  ihr  beantragten  Maßnahmen  bewußt 
ist  Wenn  damit  der  Grundsatz  zur  Geltung  kommen 
soll,  daß  selbst  unter  Nichtbeachtung  natürlicher  wirt- 
schaftsgeographieeber  Verhältnisse  angestrebt  werden 
müsse,  die  deutsche  Kohle  mehr  als  bisher  dem  in- 
ländischen Vorbrauch  zu  erhalten,  so  glauben  wir 
wirklich  nichts  Unbilliges  zu  verlangen,  wenn  wir  von 
der  Regierung  erwarten,  daß  sie  aus  ihrer  eigenen 
Haltung  die  entsprechenden  Folgerungen  zieht  und 
daß  sie,  wenn  sie  uns  die  Bekämpfung  des  Wett- 
bewerbes im  Auslande  erschwert,  dafür  die  Ver- 
pflichtung anerkennt,  uns  durch  tarifarische  Maß- 
nahmen die  Möglichkeit  zu  gewähren,  diesem  Wett- 
bewerb im  heimischen  Markte  mehr  als  bisher  das 
Feld  streitig  zu  machen." 

„Die  Hüttcnzcchenfrage  ist  dadurch  in  ein  neues 
Stadium  getreten,  daß  der  „Phönix",  Aktiengesell- 
schaft für  Bergbau  und  Hüttenbetrieb,  die  Aktien- 
gesellschaft Steinkohlenbergwerk  „Nordstern"  erworben 
und  den  Anspruch  erhoben  hat,  auch  hinsichtlich  der 
neuerworbenen  Schächte 


für 


llndr  1907  KndcItKM    mithin  K.nd.- 1907  mrhr 
«  i  »  S 

Kohlen  .    76  376  457  76  275  834     100  623  0,13 

Koks   ..    13  977  0CO  12  981903    995  067  7,6« 

Briketts.      3212810  2  815  710    397  100  14,10 

Die  rechnungsmäßige  Beteiligung,  d.  b.  die 
Gesamtsumme  der  den  Syndikatsmitgliedern  während 
der  einzelnen  Monate  zustehenden  Beteiligungs- 
anteile, sowie  die  Verteilung  des  Gesamtabsatzes 
in  Kohlen,  Koks  und  Briketts  ergibt  sieh  aus  der 
umstehenden  Zusammenstellung  (Zahlenreihe  2,  S.  749). 

Zu  bemerken  ist  hierbei,  daß  der  Selbstvcr- 
brauch  der  Hüttenwerke  an  Kohlen  unter  Einschluß 
der  Mengen,  welche  die  Hüttonzcchen  zwar  für  Hütten- 
zwecke verbraucht,  aber  vom  Syndikat  zurückgekauft 
haben,  9  433  022  t  betrug  gegen  8  308  314  t  im  Vor- 
jahre, also  um  1  124708  t  oder  13,54  °n  gestiegen  i»t. 


ao  «f  s?  m  w  ix»  or  <u 
Zahlenreihe  8, 


&  as  ex  im 


von  seinem  Vorrecht  als 
Hüttenzeche  Gebrauch  zu 
machen.  Die  Entscheidung 
des  Reichsgerichts  (in  die- 
ser Frage)  wird  voraussicht- 
lich im  September  dieses 
Jahres  getroffen  werden. 
Die  Verhandlungen  mit  den 
Hutteuzechen  zwecks  Be- 
grenzung des  Hüttenver- 
brauchs  sind  nach  längerer 
Unterbrechung  wieder  auf- 
genommen worden,  indessen 
noch  zu  keinem  Abschlüsse 
gelaugt." 

«In  unserem  Mitglieder- 
Stande  sind,  abgesehen  von 
der  bereits  erwähnten  Ver- 
sehmelzung  der  Zech*  Nord- 
stern mit  dem  Phönix,  in- 
sofern Veränderungen  ein- 
getreten, als  die  Gelsenkirchener  Bergwerks- Akt.-Ce- 
■elfecbafl  d.n  Schalk«!  Ortiben«  und  llattcuverein, 
A.-G.,  in  sich  aufgenommen  hat." 

Wie  wir  weiter  dem  Berichte  entnehmen,  zeigt 
die  Entwicklung  des  ar  he  i  tat  ii  gliche  ii  Gesamt« 
Absatzes  in  den  ein/einen  .Monaten  des  Berichts- 
jahre* folgendes  Bild:  (Zahlenreihe  I,  Seito  749.) 

Die  Gesamtbeteiligung,  d.  h.  die  Summe 
der  den  einzelnen  Syndikntsmitgliedcrn  zustehenden 
Beteiligungsziftern,  betrug : 


Rrclmanf/im.Qlgc  Bi  trlllgunK.zIfTer 

Förderung 

Sletff  runir«Tjr  d.  Vorjahr 

(rre-n  d«^  Vorj.hr 

t 

t 

% 

1 

r 

% 

1893 

35  371  91 7 

33  539  230 

18!U 

36  978  «03 

1  «06  «86 

4.54 

35  044  225 

-  1  504  995 

-  4.4H 

1  895 

39  4SI  398 

2  502  795 

«,77 

35  347  730 

303  505 

-  0.87 

IS9G 

42  735  589 

3  254 

8,24 

38  91«  112 

- 

-  3  508  882 

-10,10 

1897 

40  1(10  18!1 

3  370  «00 

7,8!» 

42  1  !>5  352 

-  3  279  240 

-  8,43 

1898 

49  «s7  590 

3  581  401 

7,7  7 

44  8i.5  536 

-  2  670  184 

-  «,3.'t 

I8!l!l 

52  S97  758 

2  710  168 

5,45 

48  024  014 

-  3  158  479 

-  7,04 

1900 

54  444  970 

2  047  212 

3,91 

52  OSO  8M8 

_ 

-  4  056  884 

-  8,45 

1901 

57  172  824 

2  727  854 

5,01 

50  411  926 

-  1  ««8  972 

-  3.20 

1903 

60  451  522 

3  278  «!>8 

5,73 

48  «O'.i  «45 

—  1  802  281 

-  3,58 

1903 

63  836  212 

H  384  «90 

5,60 

53  822  181 

-f  5  212  492 

+  10,72 

•19« 

73  367  334 

•.1531  122 

14.93 

87  255901 

{-13  433  764 

i  24,9« 

••19U5 

75  704  219 

2  380  s85 

3,19 

«5  382  522 

-  1  873  :t79 

- 

-  2,7!i 

|!IOÜ 

7«  27.*>  s.14 

571  «15 

0,7« 

7«  «31  431 

+  11  248  909 

17,20 

1907 

76  463  610 

187  776 

0,25 

80  165  994 

-f  3  524  5«3 

-  4,60 

*  Vergl.  «Stahl  und  Eisen"  190S  Nr.  14  S.  4ss. 


Zurüekg.  kauft  wurden  von  den  Hüttenwerken  C95851  t 
Kohlen  und  4  46  83«  t  Koks. 

I>ie  Entwicklung  der  rechnungsmäßigen  (iesamt- 
b  e  t  e  i  1  i  g  u  n  g  und  Kohlenförderung  seit  G rün- 
dung  des  Syndikates  veranschaulicht  die  Zahlenreihe  3, 
während  die  Entwicklung  des  a  r  b  e  i  t  s  t  ä  g  l  i  c  h  e  n 
Versandes  in  Kohlen,  Koks  und  Briketts  aus  dem 
obvnatehcnden  Scbnubilde  ersichtlich  ist. 

Vom  Koksabs  atze  für  Reehnung  des  Syndi- 
kates einfielen 

*  Aufnahme  murr  Mitgliedszeehen. 
Ausstandsjahr. 


Digitized  by  Google 


20.  Mai  I90B. 


auf: 

Hochofenkoks  .  . 
Gießereikoks  .  .  . 
Brech-  n.  Siebkoka 
Koksgrua.  .  . 

Zusammen 


Im  Jahre  190" 
t  % 

»540O8f> 
1457417 
1805870 
16640«; 

12909779 


Im  JjOmc  1!>U«' 


78,50 
1 1,24 
13,92 
1,28 


8905129 
1180039 
1472990 
1940X8 

11812246 


"i 
75,90 
9,99 
12,47 

1,64 


da  Ii 

i  vi, 


1  157 533  t  Koks 
worden     sind  als 


oder 


im  Berichtsjahre, 
9,80  °/o  mehr 
Jabro  1906. 

l'eber  die  Entwicklung  der  S  t  ei  n  k  o  h  1  e n - 
e  w  i  n  n  u  n  g    in    den    wichtigsten  einheimischen 


Förderbezirken  gibt  die  folgende  Gegenüberstellung 
(Zahlenreihe  4)  Auskunft. 

Zahlenreihe  4. 


PreoO«n 
* 

Kyhrbccktrn 
t 

Anlril  ».  d.  Oc- 

«  m  m  t  f i  n  ul  tl  V  1 1nn 

>> 

Syndikat.!« 

Obcrtcblc.trn 

t 

t 

\ 

1 

% 

1*92 

65  442  558 

8(i  90»  549 

50.80 

_ 

__ 

o  2.Vt  890 

9,50 

10  437  48» 

25,12 

1893 

«7  057  844 

38  702  »99 

57,20 

33  539  280 

49,57 

5  883  177 

8,70 

17  109  736 

25,27 

1S94 

70  643  979 

40  734  027 

57,60 

35  044  225 

49,61 

0  591  862 

9.33 

17  204  672 

24,35 

1M95 

72  021  50» 

41  277  921 

57.47 

35  347  730 

48,07 

6  H86  098 

9,48 

18  000  401 

24,88 

1*96 

78  993  655 

45  008  60O 

50,98 

38  »10  112 

49,26 

7  705  071 

».76 

1»  013  189 

24,83 

1807 

84  258  398 

48  519  8»» 

57,5» 

42  1»5  352 

5O,0« 

8  258  404 

9,80 

20  027  »Ol 

24,48 

1808 

89  578  528 

51  806  294 

57,28 

44  805  530 

50,09 

8  708  502 

»,7» 

22  489  707 

25,11 

ISftO 

»4  740  829 

55  072  422 

58,13 

48  024  014 

50,09 

9  025  071 

9,53 

23  470  095 

24,77 

1000 

101  900  158 

00  11»  378 

5H.»6 

52  080  8»8 

61.08 

9  897  253 

9,22 

24  82»  284 

24,35 

1901 

101  208  807 

5»  004  009 

58,80 

50  411  920 

4».8l 

9  370  028 

9,20 

25  251  948 

24,95 

1902 

100  115815 

58  620  580 

58,5« 

48  009  045 

48.55 

»  493  000 

9,48 

24  485  308 

24,40 

1903 

1 08  780  1 55 

05  438  452 

6U.15 

53  822  137 

4»,4K 

10  007  338 

»,25 

25  205  147 

23,23 

1904 

112  755  022 

08  455  778 

00,71 

07  255  901 

5»,05 

10  304  770 

»,19 

25  426  493 

22,55 

♦1905 

112  999  716 

60  700  674 

5»,03 

05  382  522 

57,80 

10  037  502 

9,41 

27  014  708 

23,91 

1  1906 

128  287  911 

7M  2HO  045 

01,02 

70  631  431 

5»,  7  3 

11  131  381 

8,6» 

2»  059  050 

23,12 

j  1007 

134  808  048 

82  204  137 

01,25 

80  155  »»4 

50,08 

10  093  313 

7,»« 

32  223  080 

23,99 

Dnuacli  zeigt  die  gesamte  Stcinkohlcnfördcrutig  im 
Königreiche  1'reuBen  während  des  Berichtsjahres  gegen- 
über 1906  oino  Zuuahme  von  601 5  1 37  t  oder  4,0»°/0.  Der 
Anteil  des  Ruhrbeckens  ist  um  5,n»*/0  gestiegen  und 
betrug  01,25  <Vn  der  Ucaamtförderung.  An  dieser 
waren  die  Syndikatszechen  mit  59,68  gegen  50,73«  0 
beteiligt,  wahrend  auf  die  Nicbtsvndikatszcchcn 
2  108  143  t  oder  1,57»/«  gegenüber  1  049  214  t  oder 
1,29  o/o  im  Jahre  1900  entfallen.  Die  Förderung  der 
fiskalischen  Saargruben  erfuhr  eine  Abnahme  von 
438  008  t  oder  3,94  °/o,  die  Oherschlesiens  einen  Zu- 
wachs von  2  503  874  t  oder  8,04  °/q  gegenüber  dem 
Jahre  1900. 

Im  linksrheinischen  B  ra  u  n  k  o  h  1  e  n  gebiete  ist 
die  Kraunkohlenförderung  seit  dem  Jahre  1893  um 
10321200  t  und  die  Braunkohlenhrikettherstellutig  um 
2  772  420  t  gestiegen. 

Auf  das  Kisenbah n -<l  ü  t  e  r  t a  r i  f  we 
gehond,  beschäftigt  sich  der  Bericht  datm 
eingehend  mit  den  schon  erwähnten  A 
de:i  Ainnahmcfrachtsätzen ;  er  bemerkt  dazu  u.  a. : 

„Insbesondere  bedauerlich  und  vom  Standpunkt 
der  preußischen  Staatscisenbahnverwaltung  völlig  un- 
verständlich erscheint  die  Aufhebung  der  Tarife^  nach 


seit  über- 
nncbmals 
in 


■ndernngen 


über  Beifort.  Die  liier- 
en sind  so  erheblich,  daß 
i  Fisonbahnwcgcs  aus- 
utts  alsdnnn  Preise  ver- 
die  St  lb->tkosten  gehen. 


Italien  und  nach  Südfrnnkrci 
durch  eintretenden  Erhöhung 
die    fernere   Benutzung  dei 
geschlossen  sein  würde,  da 
blieben,   welche  weit  unter 

Wir  werden  daher,  soweit  wir  den  Absatz  nach  den 
in  Rede  stehenden  Gebieten  überhaupt  noch  aufrecht 
erhalten  können,  dazu  übergehen  müssen,  die  Sen- 
dungen anf  den  Wasserweg  bis  zu  den  oberrheinischen 
Häfen  Mannheim,  l.auterburg  und  Strasburg  und  nach 
Italien  auch  auf  den  Seeweg  über  Genua  und  Savnna 
überzuleiten,  so  daß  die  Aufhebung  der  Tarife  neben 
der  entstehenden  Erschwernis  unseres  Vcrsnndgc- 
sebafte*  in  der  Hauptsache  einen  Wechsel  in  den 
Befürderuugswegen  und  erhebliehe  Einnahmcnusfälle 
für  die  preuliischen  Stautsbahnen  bedeuten  wird,' 

l'eber  den  F  i  s  e  n  b  a  Ii  n  v  e  r  s  u  n  d  bringt  der 
Bericht  nur  Mitteilungen,  die  dn«  trüber  Gesagte 
zusammenfassen  und  Ergänzungen  dazu  gel.  n. 

•  Auastandsjahr. 


Bezüglich  des  Versandes  über  den  Ith  ein 
tragen  wir  aus  den  vorliegenden  Angaben  noch  einige* 
nach.    Danach  betrug: 

a)  die  Bahn/.ufubr  nach  den  Häfen  Duisbuig- 
Huhrort: 

I.  J.  190i;  i.  J.  1907  mithin  I.  J.  1907 

9  295  678  t  9  060  280  t  —  285  893  t 

b)  die  Schiffsabfuhr  von  den  genannten  sowie  den 
eigenen  Hilfen  der  Gutelioirnungshüttc,  der  Gewerk- 
schaft Deutscher  Kaiser  und  der  Zeche  Kheinpreußcn: 

1.  J.  IMJ6  I.  J.  1907  mithin  i.  J.  10O7 

10  390  077  t        10  002  320  t        -{-  206  249  t 
Hieran  anschließend  wird  gesagt:  „Der  Verkehr 

auf  dem  Portmund  - KmH-Kanal  und  in  den  Rms- 
hfifen  hat  sich  im  Berichtsjahre  entsprechend  weiterent- 
»icki  It.  Der  durchgebende  Schilfsverkehr  ruhte  wegt  n 
Frostwettors  und  Ausbesserungen  vom  1.  bis  1  I.Januar, 
vom  21.  Januar  bis  22.  Februar  und  vom  30.  bis  31. 
Dezember,  so  daß  312  Schiffahrtstage  einschließlich  der 
Souo-  und  Feiertage  verblieben.  Wir  haben  bereits 
frühor  darauf  hingewiesen,  daß,  fall*  der  Kanal  den 
au  ihn  gestellten  Erwartungen  entsprechen  «oll,  die 
AnInge  zweiter  Schleusen  auf  der  ganzen  Strecke  er- 
forderlich ist.  Infolge  ungenügender  Leistungsfähigkeit 
der  vorhandenen  Schleusen  wird  die  Reisedauer  ins- 
besondere dor  Scbleppzüge  derart  verlängert,  daß  von 
den  Interessenten  befürchtet  wird,  der  Verkehr  werde 
sich  nach  Fertigstellung  des  Khein-Herne-Kanals  von 
Finden  ablenken  und  den  Rheinweg  über  Holland 
wählen.  Die  Gesamtgüterbewegung  auf  dem  Dortmund- 
F.iiis-Kuiial  gestaltete  sich  wie  folgt: 

in  llrtg  zu  Tut  zuMmmen 

1»0«    1  172  612  t         558  KOS  t  1  731  420  t 

1907     1340  028  t         602  028  t  2  011  050  t 

Die  Westfälische  Trsnsport-Aklieri-Gesellschaft  war 
au  diesem  Verkehr  im  Jahre  1900  mit  574  758  t  und 
im  letzten  Jahre  mit  031  S06  t  beteiligt.  Für  1907 
ergibt  sich  also  eine  Mehrleistung  von  00  048  t  gegen- 
über dem  Vorjahre." 

„I'nsere  überseeische  Ausfuhr  betrug 
I  is  i>;  i  ;n  iT 

in  Kohlen  .     I  009  54!»  t      574  539  t    —  43.09  °/u 
in  Koks  ..       422  332  t      415  290  t  1,07  „ 

in  Hrikctts.        9*  222  t        71210  1  27,13. 
in  Summa    1  ö:tO  1U3  t    1  U01  1  II  t    —  80,05  „ 


762    SUhl  an.!  Elsen.  Vereins-  Nachrichten. 


„Der  Hamburger  Markt  ciusch.icßlich  dos  Um- 
schlagsverkehrs nach  der  Altona-Kieler  und  Lübeck- 
Büchener  Bahn  und  elbaufwärts  zeigt  eine  Steigerung 
der  englischen  Einfuhr  von  H  770  000  t  im  Jahre  1900 
auf  5  020  000  t  im  Berichtsjahre,  also  um  I  2.M)000t 
oder  33,16  °/o.  Der  Anteil  Westfalen»  ist  von  2  317  000  t 
im  Jahre  1906  auf  2  485  000  t  im  Jahre  1907,  d.  h. 
um  168  000  t  oder  7,2ß  °/o  gewachsen." 

„Unsere  Brikottf abri k  in  Emden,  deren  Betrieh 
mangels  verfügbarer  Feinkohlen  seit  Juli  1906  ein- 
gestellt war,  hat  die  Fabrikation  von  Briketts  seit  Juli 
1907  wieder  aufgenommen.  Ea  wurden  im  Berichts- 
jahre 23  304  t  Briketts  hergestellt.  —  Das  Anthrnzit- 
Brechwerk  nebst  ßrikettfahrik  in  Charlottonburg- 
Borlin  ist  im  Berichtsjahre  nahezu  vollendet  worden 
und  wird  demnächst  den  Betrieb  aufnebmon.  —  Zu  den 
von  ons  ins  Leben  gerufenen  Kohlenhandels- 
j^e  sollschaften  gesellte  sich  im  Berichtsjahre  die 
Societe"  Generale  Charbonriiöro,  Societi'  Cojperativo 
mit  dem  Sitze  in  Antwerpen." 

„An  Umlagen  wurden  erhoben  für 

Kohlen      Kok«  Brlk»tu 
im    I.  Viertoljahre  .  ...    7»/«       7»0  4°« 
im  II.  bis  IV.  Vierteljahre    7  „        4  „        4  „ 

Gegen  Schluß  des  Berichtes  ergreift  der  Syndikate- 
vorstand die  Gelegenheit,  um  auf  die  Vorwürfe  zurücl  - 
zukommen,  die  gegen  das  Syndikat  gerichtet  worde.i 
sind,  weil  os  am  I.  April  l!»JS  keine  Ermäßigung  der 
Verkaufspreise  hat  eintreten  las«en.  „Ks  wiederholt 
hieb  in  dieser  Kritik",  heißt  ob  hier  n.  a,  „dieselbe 
Erscheinung,  nn  welche  wir  schon  bei  früheren,  Ähn- 
lichen Gelegenheit,  n  gewöhnt  worden  sind.  Man  findet 
es  ganz  in  der  Ordnung,  daß  «las  Syndikat  in  den 
.Iniiren  aufsteigender  Konjunktur  sieb  weitgehender 
Mäßigung  in  der  Ausnutzung  der  Marktlage  befleißigt, 
und  nimmt  es  als  etwas  Selbstverständliches  hin,  daß 
in  einer  Zeit  Außerordentlichen  wirtschiiftlichcn  Auf- 
schwungs der  im  Syndikat  voreinigte  Bergbau  sich 
mit  einer  Preiserhöhung  begnügt,  die  oben  ausreichend 
ist,  die  Verteuerung  seiner  Selbstkosten  zu  decken, 
während  ihm  die  Ligo  des  Weltmarktes  ohne  weiteres 
gestattete,  wesentlich  höhere  Preise  zu  verlangen  .  .  . 
wehe  aber  dem  Syndikat,  wenn  es  auch  in  umgekehrter 


28.  Jahrg.  Nr.  21. 


Richtung  Maß  halten  will.  Dann  darf  es  einmütiger 
Verurteilung  »einer  Politik  sicher  sein  .  . .  Dieso  Kritik 
will  eben  nicht  begreifen,  daß  das  Syndikat  in  Zeiten 
schlechteren  Geschäftsgänge»  unmöglich  der  rück- 
läufigen Bewegung  mit  seinen  Preisen  widerstandslos 
Folge  leisten  kann,  wenn  es  das  von  ihm  erstrebte 
Ziel  erreichen  will,  ausgleichend  zu  wirken  und  den 
im  Wirtschaftsleben  auftretenden  plötzlichen  Abwärts- 
bewegungen ebenso  wie  übertriebenen  Preissteigerungen 
Widerstand  entgegenzusetzen." 

„Leber  die  Aussichten  des  laufenden  Geschäfts- 
jahres läßt  sieh",  so  schlieDt  der  Bericht,  „bei  der 
gegenwärtigen  ungeklärten  Lage  der  Industrie  schwer 
urteilen.  Während  wir  bei  den  Verhandlungen  über 
die  Erneuerung  der  Verkäufe  in  Koks  vielfach  auf 
gewisse  Zurückhaltung  der  Kundschaft  gestoßen  siud, 
hat  sich  der  Abschluß  der  Kohlenverträge  glatt  voll- 
zogen. Da  auch  die  Abnahme  auf  diese  gut  erfolgt, 
wird  die  Geaanitgestaltung  des  Marktes  hauptsächlich 
davon  abhängen,  wio  sich  die  Verhältnisse  der  Eisen- 
industrie und  dos  dadurch  bedingten  Koksverbrauches 
entwickeln  werden." 

Gasmotoren-Fabrik  Deutz,  Aktien-Gesellschaft, 
C5ln*I)entz.  —  In  der  vergangenen  Woche  hat  die 
fünfzigta u sendete  Maschine  das  Deutzer  Werk 
der  Gasmotoren- Fabrik  Deutz  in  Cöln-Deutz  verlassen. 
Zu  diesem  schönen  Erfolge  seiner  Tätigkeit  darf  man 
das  Unternehmen,  das,  im  Jahre  1864  gegründet,  als 
erstes  brauchbare  Gaskraftmascbinen  gebaut  hat, 
aufrichtig  beglückwünschen.  Insgesamt  sind  bisher 
in  allen  Teilen  der  Erde  86000  Deut/er  Motoren  mit 
730000  P.S.  im  Betriebe,  darunter  36OO0  Maschinen, 
die  von  den  Zweigfabrikon  in  Wien,  Mailand  und 
Philadelphia  geliofert  worden  sind. 

Rheinische  Stahlwerke  zu  Daisburg.Meiderich. 

—  Wie  mitgeteilt  wird,  beabsichtigt  die  Gesellschaft, 
zur  Siehorstollung  ihres  Kohlenbedarfes  Bich  an  dem 
Erwerbe  von  linksrheinischen  Kohlenfeldern  in  der 
Größe  von  zwölf  preußischen  Normalfeldern  zu  be- 
teiligen und  zu  diesem  Zwecke  ihr  Aktienkapital 
durch  Ausgabe  noucr  Aktien,  die  ab  I.  Juli  190* 
dividendenberechtigt  sein  sollen,  um  fiOOOOOO.*  zu 
erhöhen. 


Vereins-Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 
Aendernngeu  In  der  Mitfliederliste. 

Galliker,  Louis,  Ingenieur  der  Cambria  Steel  Co., 
Johnstown,  Pa.,  I'.  S.  A..  704  Main  Street. 

Ilaunschild,  Frau:,  Prokurist  des  Stahlwerks- Ver- 
baudos,  Akt.-Ges,  Düsseldorf,  KavalleriestraUo  bO. 

Krause,  Kurl,  Prokurist  der  Friodricb-Alfrcil-llütte  in 
Rbeinbauseii,  Duisburg,  Martinstr.  18. 

Schmatolla,  Ems',  Consulting  Engiueer,  317  High 
Holborn,  London  K.  C. 

Serlo,  Walirr,  Kniscrl.  ücrjrrat,  Metz.  H.dicnlohcstr.  II. 

Vehling,  Heinrich,  Direktor  der  < ielMcnkin  lienor  Üorg- 
werks-Akt.-Gcs..  Abt.  Aachener  Hütten- Verein.  Kolbe 
Erde  bei  Aachen. 

Witliken»,  Carl,  Direktor  des  Eisenwerks  „Rothe  Erde-. 
Dortmund. 

Wintersbach,  Wilhelm,  Ingenieur.  Chemnitz.  Theater- 
straße  21. 

Neue  Mitglieder. 
Höcking,  Eduard  f.    IC,    Ingenieur  der   Benrath. t 
Maschinenfabrik.  Akt. -lies  ,  Düsse). lort',  W iirrm^er- 
straße  110. 

Capito,  Ernst,  Ingenieur  der  Benrather  Maschinen- 
fabrik, Akt.-Ges.,  Düsseldorf.  iM-tmli..  1  TS. 


Eitler,   Karl,    Ingenieur   der   Firma  Gebr.  Körting, 

Akt.-Ges. ,  Düsseldorf. 
Frhlauer,  Adolf,  Ingenieur,  Loitor  und  Mitinhaber  der 

Eisengießerei  u.  Maschinenfabrik  Carl  Eisenschmi.lt. 

Baku.  Kußland. 
Geyer,    Hermann    dtistir,   Ingenieur.    Hörde   i.  W.. 

Chausseestraßc  &<>. 
Gfiftftinger,    Eugen,    Koj». -Bauführer,    Ingenieur  der 

Röchlingschen  Eisen-  u.  Stahlwerke,  Völklingen  a.  d.  S. 

Wattcrstrutlc  9. 
(irnremann,  Carl,  Konmemonrat,  Dilssoldorf.  Kosen- 

Straße  21. 

Hildehrandt,  Oollhold,  Ingenieur.  Geschäftsführer  der 
Internationalen  Nürnbergischeii  Ges.  m.  b.  IL,  Ber- 
lin SW„  König^rat/erstraßo  107. 

Koch,  Alexander,  Dipl.-lnir.  der  Oesterr.-Alpinen  Mon- 
tangesellscliaft,  Douawitz.  Steiermark. 

Kolgraf,  l'ierre,  nie  .k>  l'Ereinitnge  flu,  Brüssel. 

Mulh,  Em<l,  Direktor,  Inhaber  der  Finna  Muth- 
Sehiui.lt.  G.  m.  h.  II  .   Berlin  SW.,   Hornstraße  2. 

Wächter,  Carl,  Direktor  der  Maschinenfabrik  Wein- 
garten v..rm.  Heb.  S.  bat/.  Akt.-Ges.,  Weingarten, 
Württemberg. 

W,,l/e>,wr/>er,DT.  pliil.  Wilhelm,  Bochum,  Mtthlenstr.  4. 

Verstorben. 

Erhar.lt.  Hohr,-/.  Ihltteiidirektor,  München. 
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Neuerungen  im  Bau  von  Blechwalzwerken. 


A  uf  der  Frühjahrsversammlung  des  „Iron  and 
**■  Steel  Institute*  berichtete  A.  Lamberton 
über  eine  von  ihm  konstruierte  neue  Blechwalz- 
werks-Anlage, welche  in  Abbildung  1  dargestellt 
und  seit  einiger  Zeit  auf  den  Glasgow  Iron 
and  Steelworks  in  Wishaw  erfolgreich  im 
Betrieb  ist. 

Die  Anlage  besteht  aus  einem  Duo-Reversier- 
walzwerk  mit  zwei  Gerüsten  und  einer  Verbund- 
Keversiermascbine.  In  England  geht  mau  mehr 
als  in  anderen  Ländern  dazu  über,  die  Schilfs- 
und Konstruktionsbleche  auf  einem  Gerüst  vor- 
zuwalzen  und  die  Fertigarbeit  auf  ein  zweites 
Gerast  zu  verlegen,  während  die  Brammen  sonst 
fast  durchweg  auf  einem  Gerüst  zum  fertigen 
Blech  ausgewalzt  werden.  In  den  gewöhnlichen 
Fällen  sind  die  beiden  Duogerüste  in  einer 
Linie  angeordnet  und  werden  von  einer  Zwillings - 
Keversiermaachine  angetrieben.  Dabei  erhält 
jedes  Gerüst  seinen  Rollgang,  und  das  Blech 
wird  zum  Fertigwalzen  mittels  eines  Ketten- 
schleppzuges von  einem  Rollgang  auf  den  andern 
geschoben.  Das  Blech  muß  dazu  genügende 
Steifigkeit  besitzen  und  darf  daher  auf  dem 
Vorwalzgerüst  in  der  Dicke  nicht  zu  weit 
heruntergewalzt  werden.  Der  Mangel  an  Ranm 
hat  nun  auf  den  Glasgow  Iron  and  Steelworks 
zu  einer  eigenartigen  Abänderung  der  normalen 
Bauart  geiührt. 

Die  beiden  Duowalzgerüste  mit  Walzen 
von  762  mm  Durchmesser  und  1980  mm  Ballen- 
länge sind  hintereinander  in  ungefähr  2500mm 
Entfernung  aufgestellt.  Die  kleinon  Abmessungen 
deuten  schon  darauf  hin,  daß  es  sich  nur  um 
die  Anfertigung  von  Schiffs-  und  Brückenblechen 
handelt,  wie  dies  auch  besonders  hervorgehoben 
wird.  Die  Anstellung  der  Oberwalzen  geschieht 
durch  Elektromotoren,  die  über  den  Ständern 
angebracht  sind,  bis  maximal  300  mm  Hub,  wäh- 
rend die  Ausbalanciernng  durch  untenliegende 
hydraulische  Zylinder  erfolgt. 

Die  Antriebs-Roversiermaschine  ist  in  be- 
kannter Weise  als  Verbundmaschine  konstruiert, 
indem  eine  vertikale  Hochdruck-  und  eine  hori- 
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zontale  Niederdruckmaschine  gemeinschaftlich  auf 
eine  gekröpfte  Welle  arbeiten.  Der  Hochdruck- 
zylinder hat  1067  mm  nnd  der  Niederdruck- 
zylinder 1700  mm  Durchmesser  bei  einem  ge- 
meinschaftlichen Hube  von  1200  mm.  Der 
Dampfdruck  beträgt  11,25  at.  Die  Maschine 
ist  an  eine  Zentralkondensation  angeschlossen, 
die  ein  Vakunm  von  H3  °  o  ergibt;  sie  ist  mit 
dem  bekannten  Stauventil  ausgestattet,  welches 
mit  dem  Hauptabsperrventil  zusammen  geöffnet 
und  geschlossen  wird.  Die  Maschine  arbeitet 
ohue  Vorgelege  unmittelbar  auf  die  untere  Walze 
des  Vorwalzgerüstes  mit  einer  Umdrehungszahl 
bis  zu  140  Umdrehungen  i.  d.  Minute  und  ent- 
wickelt für  eine  Umdrehung  ungefähr  3300  P.  S, 
Die  beiden  Kamm  walzenpaare  sind  mit 
dem  Zwischenrad  in  einem  gemeinschaftlichen 
Gehäuse  gelagert.  Es  wird  dazu  berichtet,  daß 
die  Fertigwalzen  15°  u  mehr  Geschwindigkeit 
als  die  Maschine  erhalten,  ohne  daß  die  Ab- 
bildung erkennen  läßt,  wie  dies  erreicht  wurde. 
Das  Kammwalzenpaar  znm  FertiggerÜ6t  müßte 
dazu  0,85  mal  so  viel  Durchmesser  als  das  zum 
Vorwalzgerüst  erhalten,  oder  die  Fertigwalzen 
selbst  müßten  um  114  mm  im  Durchmesser 
größer  sein. 

Vor  und  hinter  den  Walzgerüsten  sind  in 
bekannter  Ausführung  die  beiden  langen  Roll- 
gänge und  außerdem  zwischen  den  Walzgerüsten 
weitere  drei  Rollen  angeordnet.  Der  Rollgang 
vor  dem  Vorwalzgerüst  hat  ungefähr  8  Meter 
Länge  und  17  Rollen  mit  500  mm-Teiluug.  Die- 
selben werden  gruppenweise  mit  den  drei  Zwischen- 
rollen zusammen  von  einem  Elektromotor  aus  an- 
getrieben. Der  Rollgang  hinter  dem  Fertiggerüst 
hat  ungefähr  10,4  Meter  Länge  und  13  Rollen. 
Die  drei  Rollen  zunächst  den  Walzen  sind  enge 
gelagert  mit  500  mm -Teilung,  während  die 
übrigen  zehn  Rollen  940  mm-Teilnng  erhalten 
haben.  Der  Antrieb  dieses  Rollganges  erfolgt 
ebenfalls  für  sich  allein  durch  einen  Elektro- 
motor. 

Die  Walz  arbeit  geht  nun  in  folgender 
Weise  vor  sich :  Zuerst  wird  die  Oberwalze  des 
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Abbildung  l.   Grundriß  und  Aufrili  <k*  Itlcrhwfthsirerin  dor  Glasow  Iron  &  smelworku. 
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Fertiggeröstes  hochgestellt  lind  die  Bramme  nur 
auf  dem  Vorwalzgerüst  heruntergewalzt,  worauf 
dann  die  Oberwalze  des  Vorwalzgerüstes  hoch- 
gestellt und  die  Walzarbeit  im  Fertiggerüst  be- 
endigt wird.  Die  Verteilung  der  Walzarbeit 
ist  so  vorgesehen,  daß  80  °/o  der  Stiche  auf  die 
Vorwalzen  und  nur  20  °,o  auf  die  Fertigwalzen 
entfallen.  Da  bei  schnellaufenden  Straßen,  be- 
sonders bei  dünnen  blechen,  die  Gefahr  nahe 
liegt,  daß  die  Bleche  leicht  „wellig"  werden, 
so  wird,  um  diesem  Uebelstande  vorzubeugen, 
während  des  letzten  Stiches  im  Fertiggerüst  auch 
die  Oberwalze  des  Vorgernstes  in  leichte  Berührung 
mit  dem  Blech  gebracht.  Das  Walzwerk  bildet  so 
gleichsam  eine  Richtmaschine,  die  sehr  wirksam 
das  Blech  glättet,  bevor  es  an  die  Schere  kommt. 

Nach  Lambertons  Angaben  ist  es  möglich, 
auf  Grnnd  der  besprochenen  Einrichtungen  ein 
Blech  von  1524  mm  Breito,  9150  mm  Länge 
und  15,8  mm  Dicke  in  2  Minuten  zu  walzen. 
Wenn  es  die  Spezifikationen  erlaubten  fortgesetzt 
solche  Bleche  zu  walzen,  so  könnten  also  in  der 
Schicht  (10  Stunden)  rund  400  t  fertiggemacht 
werden.  Ein  Blech  von  derselbeu  Länge  und 
Breite,  jedoch  nur  4,76  mm  stark,  benötigt 
2l'y  Minuten  zur  Walzung  und  es  könnten  davon 
in  der  einfachen  Schicht  rund  130  t  fertiggestellt 
werden. 

Lamberton  legt  nun  diesem  Blechwalzwerk 
eine  größere  Reihe  von  Vorzügen  bei,  die  das- 
selbe gegenüber  dem  Lautbscheu  Triowalzwerk 
und  gegenüber  dem  normalen  Duo-Reversier- 
walzwerk  mit  zwei  Duogerüsten  nebeneinander 
haben  soll. 

1.  Es  soll  eine  tadellos  glatte  und  saubere 
Oberflächenbeschaffenheit  der  Bleche  erzielt 
werden.  Es  ist  selbstverständlich,  daß  das  wenig 
benutzte  zweite  Hartwalzenpaar  darauf  sehr 
günstig  einwirkt.  Da  jedoch  die  untere  Walze 
bei  der  vorliegenden  Konstruktion  während  des 
Vorwalzens  als  Transportrolle  benutzt  wird  und 
wegen  der  ungleichen  Geschwindigkeit  ein 
Schleifen  stattfindet,  so  dürfte  im  Laute  der  Zeit 
die  Oberfläche  der  Walze  etwas  ungünstig  beein- 
flußt werden.  Sollten  Kesselbleche  auf  dieser 
Straße  gewalzt  werden,  die  eine  weitere  Be- 
arbeitung erfahren,  die  gebogen,  gebörtelt  oder 
geschweißt  werden,  so  ist  die  Glätte  der  Ober- 
fläche nicht  so  wichtig,  da  sie  doch  wieder 
verschwindet. 

Lamberton  bemerkt,  daß  die  Mittelwalze  der 
gewöhnlichen  Trio-Blechwalzwerke  alle  zwei  bis 
drei  Tage  ausgewechselt  werden  müßte,  weil  der 
Verschleiß  an  der  Oberfläche  ein  Nachdrehen 
notwendig  machte.  Es  kommt  hierbei  auf  das 
Material  und  auf  die  Größe  der  Erzeugung  an. 
Harte  Stahlwalzen  behalten  während  sehr  viel 
längerer  Zeit  eine  gute  Oberfläche. 

2.  Die  Abweichung  in  der  Blechdicke  soll 
nach  den  Anforderungen  in  England  nur  -f  2,5°  ■<> 
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betragen,  während  man  in  Amerika  und  auch  in 
Deutschland  die  Bleche  mit  erheblich  höheren 
Dickenabweichungen  noch  abnehme.  In  einem 
Fall  sollen  in  Amerika  bei  dünnen  Blechen 
Abweichungen  bis  zu  15°/o  zugelassen  worden 
sein.  Dickenabweichungen  sind  von  der  Breite 
und  auch  von  der  Stärke  der  Bleche  abhängig. 
Wir  verweisen  dieserhalb  auf  die  in  dieser  Zeit- 
schrift* veröffentlichten  Tabellen,  welche  nach 
Aufmessnngen  an  Blechen  von  drei  großen  Blech- 
walzwerken zusammengestellt  und  den  deutschen 
Vorschriften  für  Lieferung  von  Blechen  seinerzeit 
zugrunde  gelegt  wurden. 

Der  Unterschied  der  Blechdicke  an  den  Seiten 
und  in  der  Mitte  der  Bleche,  wie  er  infolge 
der  Durchbiegung  und  der  stärkeren  Abnutzung 
in  der  Mitte  der  Walzen  entsteht,  nimmt  mit 
der  Breite  Bebr  stark  zu,  besonders  auch  bei 
dünnen  Blechen.  Solche  Bleche  werden  bei  der 
längeren  Dauer  des  Walzens  kälter  fertig  und 
macht  sich  dann  die  Durchbiegung  um  so  mehr 
geltend. 

Bei  Blechen  von  rd.  1600  mm  Breite  ergaben 
die  auf  deutschen  Werken  vorgenommenen  Auf- 
messungen au  vielen  Blechen  nur  ±  2,35  °/o  Ab- 
weichung und  bei  schmäleren  Blechen  bedeutend 
weniger.  Innerhalb  der  Breite  von  1600  mm 
besteht  also  kein  Unterschied  zwischen  der  eng- 
lischen und  deutschen  Genauigkeit  im  Blechwalzen. 
Tritt  man  jedoch  den  Dickenabweichungen  für 
breitere  Bleche  näher,  so  muß  man  zugeben, 
daß  diese  nach  den  deutschen  Vorschriften  für 
die  Lieferung  von  Blechen  etwas  hoch  sind. 

Die  üblichen  Durchmesser  der  Walzen  für 
bestimmte  Ballenlängen  müßten  daher  größer 
genommen  werden,  und  es  würde  sich  empfehlen, 
daß  wir  dem  Beispiel  der  anderen  Länder  folgen, 
wie  dies  auch  heute  schon  mehrfach  geschieht. 
In  den  letzten  .Iah reu  wurde  von  einer  englischen 
Firma  ein  Reversier-Blechwalzwerk  mit  zwei 
Gerüsten  nach  St.  Chamond  in  Südfrankreich 
geliefert,  dessen  Walzen  925  mm  Durchmesser 
bei  2750  mm  Ballenlänge  haben.  Etwas  früher 
wurde  von  der  Märkischen  Maschinenfabrik 
in  Wetter  ebenfalls  ein  Reversier-Blechwalzwerk 
an  dieselbe  Firma  geliefert  mit  Walzen  von 
1100  mm  Durchmesser  und  3500  mm  Ballen- 
länge. Die  Anforderung  an  die  Gleichmäßigkeit 
in  der  Blechdicke  hat  zu  diesen  reichlich  großen 
Durchmessern  geführt.  Schreiber  dieses  empfiehlt 
daher,  zur  Erzielung  einer  Besserung  in  diesen 
Verhältnissen  bei  gegebener  Ballenlänge  L  in 
Millimetern  den  Durchmesser  D  der  Beziehung 
entsprechend  zu  wählen:  D-1  =  100  L*. 

Da  non  dünne  Walzen  bekanntlich  besser 
strecken,  so  ist  damit  zu  rechnen,  dali  der  Kraft- 
bedarf gegenüber  den  jetzt  üblichen  Durchmessern 
bei  gleichen  Abuahuieverhältnisseii  ungefähr  im 
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einfachen  Verhältnis  der  Durchmesser  zunimmt. 
Der  Drnck  zwischen  den  Walzen  nimmt  ungefähr 
mit  der  Wurzel  aus  dem  Durchraesserverhältnis 
zu,  so  daß  die  Walzenstander  entsprechend 
starker  werden  müssen. 

Die  Durchbiegung  der  Walzen  ergibt  sich 
annähernd  im  Verhältnis  der  vierten  Potenz 
günstiger,  wenn  der  Druck  derselbe  bleibt. 
Da  dieser  sich  nun  vergrößert  und  auch  die 
Zapfenabmessungen  die  Durchbiegung  verändern, 
so  kann  angenommen  werden,  daß  die  Durch- 
biegung sich  in  der  dritten  Potenz  der  Durch- 
messer verhältnismäßig  günstiger  stellt.  Mitbin 
wird  sich  mit  den  dickeren  Walzen  eine  bessere 
(Tieichmäßigkeit  in  den  Blechdicken  ergeben,  ohne 
daß  besondere  Uebelstände  damit  verbunden  sind. 

3.  Die  von  Lamberton  vorgesehene  Anordnung 
der  Walzengerüste  soll  ferner  bedeutend  geringere 
Anlagekosten  ergeben,  als  wenn  die  beiden 
Gerüste  in  einer  Linie  nebeneinander  aufgestellt 
sind,  weil  die  Rollgänge  für  das  zweite  Gerüst 
und  auch  die  Schlepperanlage  in  Wegfall  kommen. 


Es  darf  dabei  aber  nicht  übersehen  werden, 
daß  das  Rädergerfist  ungefähr  dreimal  so  teuer 
werden  dürfte.  Sodann  ist  zu  bemerken,  daß 
die  ganze  Walzarbeit  für  das  zweite  Gerüst 
durch  die  Zähne  der  unteren  Kammwalzen  hin- 
durchgehen müssen,  während  im  anderen  Falle 
nur  die  Hälfte  zu  übertragen  ist. 

4.  Die  Raumersparnis  ist  der  durchschla- 
gendste Vorteil  der  neuen  Anlage.  Die  ganze 
Breite  beträgt  hierfür  nur  12,8  m,  während 
sie  für  eine  Anlage  mit  Reversiermaschine  in 
Zwillingsanordnung  und  mit  zwei  Gerüsten  in 
einer  Linie  21,3  m  betragen  würde.  Die  Er- 
sparnis beläuft  sich  also  auf  8,5  m  =  40°/o 
der  Breite. 

5.  Die  weiteren  von  Lamberton  angegebenen 
Vorteile,  wie  Vereinfachung  der  Bedienung,  Ver- 
kleinerung der  Walzarbeit  und  der  gl.,  werden 
aus  dem  Umstände  hergeleitet,  daß  das  Blech 
immer  auf  einem  Rollgange  bleibt,  und  sind 
wenig  von  Belang.  w  „  .  ,. 
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Von  Professor  F.  Mayer  in  Aachen. 
(Hierzu  Tafel  XIII.  —  Fortsetzung  von  Seite  72ö.) 


Ziemlich  verbreitet  ist  die  Ansicht,  es  müsse 
mit  peinlicher  Sorgfalt  vermieden  werden, 
daß  ein  Teil  des  Gases  erst  in  den  Kammern  zur 
Verbrennung  gelange.  Dies  ist  jedoch  nur  bedingt 
richtig;  denn  wahrend  eines  grollen  Teiles  der 
Charge.uzeit  und  der  Hüttenreise,  des  Ofens  kann 
die  Verbrennung  nicht  nur  auf  den  Herdraum 
beschrankt  werden,  sondern  muß  sich  noch  im 
Regenerator  vervollständigen,  da  die  Produktion 
sonst  viel  zu  gering  ausfallen  würde.*  Ist  der 
Herdraun)  so  bemessen,  daß  am  Ende  der  Charge, 
wenn  der  Einsatz  niedergeschmolzen  ist,  die 
Flamme  noch  bis  zum  anderen  Kopfe  reicht, 
wie  dies  der  Fall  sein  muß,  so  wird  vorher 
wahrend  des  Chargierens  und  noch  längere  Zeit 
nach  Beendigung  desselben  (die  Schmelzung 
nimmt  bei  Ofen  IV.  wen»  er  eine  normale  Charge 
erhalten  hat.  mindestens  2  1  \  Stunden  in  An- 
spruch) die  Klamme  noch  weit,  in  die  Kammern 
schlagen,  ja  selbst  noch  in  den  Umsteuerungs- 
organen  und  heim  Kaminschieher  sichtbar  sein: 
eine  Erscheinung,  die  ruirelmflßisr  beobachtet 
werden  konnte.  Dieser  allerdings  unwillkommene, 
aber  unvermeidliche  Vorgang  erklärt  sich  daraus, 
daß  durch  die.  kalte  <  harge  sich  die  Temperatur 
im  Herdraum  und  damit  auch  die  der  Klamme 
bedeutend  erniedrigt.,  wodurch  die  Klamme  not- 
wendigerweise länger  wird.  Der  Querschnitt, 
der  von  dem  verbrennenden  (rase  und  der  Luft 


*  Hurcli  Verkürzung  der  Cliurgeinbuier  wird  uurli 
die  Zeit  der  \VJirmoiiU8~traliluilg  berohrilnkt. 


in  dem  mit  Schrott  und  Roheisen  hoch  an- 
gefüllten Herdratime  tatsächlich  und  vorwiegend 
benutzt  wird,  fällt  viel  geringer  aus.  als  später, 
nachdem  die  Charge  einigermaßen  niedergeschmol- 
zen ist.  Hierdurch  wird  die  Geschwindigkeit, 
der  (tase  erhöht  und  dementsprechend  ibre  Auf- 
enthaltszeit im  Herdraume  verkürzt.  Es  ist 
ferner  noch  zu  bedenken,  daß  die  Abmessungen 
des  i  »fens  nicht  dieselben  bleiben,  sondern  sich 
während  der  Hüttenreise  allmählich  wesentlich 
vergrößern.  Dies  tritt  besonders  beim  Herd- 
räum  ein,  da  die  Köpfe  Immer  weiter  zuriiek- 
brennen.  Die  gekürzten  Brenner  geben  der 
Flamme  nur  eine  schlechte  Führung,  und  es 
gelingt  dann  schwer,  das  andere  Ende  des  Herd- 
raumes, wo  die  (tase  abziehen,  hoch  genug  zu 
erhitzen,  ohne  den  vorderen  Teil  des  Ofen- 
gewölbos  zum  Schmelzen  zu  bringen.  Der  Ofen 
bedarf  einer  größeren  Menge  Gases,  als  im  An- 
fang, wo  der  Herdraum  kleiner  ist  und  die  un- 
gekürzten neuen  Köpfe  eine  lange  und  gut  ge- 
führte Klamme  über  die  Herdfläche  senden.  Da 
der  Druck  im  Hauptgaskanal  mit  Rücksicht  auf 
die  übrigen  Oefen  und  insbesondere  auf  den 
guten  Hang  der  Generatoren  nicht  geändert 
werden  darf,  die  Reibungswiderstftnde,  Tempe- 
raturen usw.  etwa  dieselben  bleiben,  und  das 
tias  aus  dem  Brenner  noch  mit  einem  gewissen 
Keherdruck,  auch  am  Ende  der  Hüttenreise,  in 
den  Herdraum  eintreten  muß,  so  wird  nur 
wahrend  eines  Teiles  der  Hüttenreise  des  Ofens 
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die  Möglichkeit  bestehen,  die  Verbrennung  und 
die  Führung  der  Flamme  so  zu  leiten,  daß  sämt- 
liches Gas  noch  im  Herdraum  verbrannfwird. 
Die  Größe  der  Flamme  kann  allerdings  durch 
eine  geringere  Erwärmung  von  (Jas  und  Luft 
etwas  gesteigert  werden,  aber  hierdurch  wird 
auch  die  im  Ofen  herrschende  Temperatur  ent- 
sprechend herabgedrückt.  Dieses  Auskunfts- 
mittel kann  daher  nur  in  beschranktem  Umfang 
Anwendung  finden. 

Der  Wirkungsgrad  der  Wärmespeicher  wird 
einerseits  durch  die  Temperaturhöhe  von  Luft 
und  Gas  zu  Beginn  der  Umsteuerungsperioden 
bedingt,  anderseits  durch  die  wahrend  einer  Um- 
steiierungsperiode  vor  sich  gehende  Abkühlung 
des  Gittermauerwerkes.  Es  ist  klar,  daß  das 
Gittermauerwerk,  um  überhaupt  seine  Aufgabe, 
die  Wärme  der  Abgase  aufzunehmen  und  später- 
hin an  Luft  und  Gas  wieder  abzugeben,  erfüllen 
zu  können,  eine  Schwankung  in  der  Temperatur 
seiner  oberen  Steinlagen  und  insbesondere  in 
der  mittleren  Temperatur  seiner  ganzen  Masse 
erleiden  muß,  Ähnlich  wie  ein  Schwungrad  nur 
durch  Aenderung  seiner  Umdrehungszahl  Energie 
aufspeichern  oder  abgeben  kann. 

Die  Temperatur  der  obersten  Steinlagen,  die 
durch  die  Abgase  erzielt  wird,  hangt  nicht  nur 
von  der  Temperatur  der  Abgase,  sondern  auch 
vom  Querschnitt  der  Kammern  ab:  je  größer 
der  Querschnitt,  über  den  die  Abgase  sich  ver- 
teilen müssen,  desto  niedriger  fallt  unter  sonst 
gleichen  Verhältnissen  die  bewirkte  Temperatur 
der  obersten  Steinlagen  aus,  und  desto  niedriger 
wird  die  Anfangstemperatur  von  Luft  und  Gas 
bei  der  darauffolgenden  Umsteuerung  sein.  Ein 
allzu  großer  Querschnitt  der  Kammern  kann 
daher  im  Interesse  der  Höhe  der  Erhitzung  nicht 
empfohlen  werden.  Mit  anderen  Worten  aus- 
gedrückt, die  Geschwindigkeit  der  Gase  in  den 
Kammern  darf  nicht  zu  gering  gewählt  werden, 
und  die  Höhe  der  Kammern  muß  alsdann  eine 
genügende  Aufenthaltszeit  in  den  Regeneratoren 
gewahrleisten. 

Die  durchschnittliche  Abkühlung  des  Gitter- 
mauerwerkes, die  es  an  seiner  Oberflache  durch 
die  Wärmeabgabe  an  Gas  oder  Luft  erfahrt, 
hangt  von  seinem  Gewicht,  seiner  spezitischen 
Wärme  und  von  der  Eindringungstiefe  der 
Temperaturschwankungen  ab.  Die  Obcrflächen- 
abküblung  der  obersten  Steinlagen,  die  ja  für 
die  Höhe  der  Erhitzung  von  Luft  und  Gas 
hauptsächlich  maligebend  sind,  unterscheidet  sieb 
von  der  durchschnittlichen  Abkühlung  der  ge- 
samten Gittermauerwerksoberflärhe.  insofern  die 
verschiedenen  Steinlagen  sich  verschieden  stark 
an  dem  Wärmeaustausch  beteiligen.  Je  mehr 
die  unteren  Steinlagen  zu  der  Erhitzung  von 
Gas  und  Luft  herangezogen  werden,  desto  weniger 
haben  die  oberen  Steinlagen  zu  leisten,  desto 
weniger  wird  die  Temperatur  der  obersten  Stein- 


lagen während  einer  Umsteuerungsperiode  fallen. 
In  dieser  Beziehung  besteht  zwischen  Gas-  und 
Luftkammer  ein  wesentlicher  Unterschied,  denn 
die  unteren  Steinlagen  des  Gaswflrmespeichers 
übertragen  für  das  Quadratmeter  Heizfläche 
wesentlich  weniger  Warme  an  das  schon  heiß 
ankommende  Gas,*  als  die  unteren  Steinlagen  der 
Luftkammer  au  die  verhältnismäßig  kalt  ein- 
tretende Luft.  Trotz  der  geringen  durchschnitt- 
lichen Leistung  der  Gaskammer  sind  daher  die 
Temperaturschwankungen  der  obersten  Steinlagen 
größer,  als  bei  der  Luftkammer.** 

Die  Eindringungstiefe  der  Temperaturschwan- 
kungen in  das  Innere  der  Gittersteine  ist  eine 
Funktion  der  Temperatur,  der  Oberfläche,  des 
inneren  Leitvermögens  der  feuerfesten  Steine 
und  der  Zeit  der  Einwirkung.  Je  rascher  die 
Umsteuerungsperioden  aufeinander  folgen,  desto 
geringer  die  Eindringungstiefe.  Die  Wärme- 
aufnahme und  -abgäbe  beschränkt  sich  mehr  auf 
die  Oberfläche.  Würde  die  Temperaturabnahme 
der  Gittersteine  in  sämtlichen  Lagen  und  Uber 
ihren  ganzen  Querschnitt  hinweg  dieselbe  Bein, 
so  würde  sich  alsdann  das  mittlere  Temperatur- 
gefalle für  die  Minute  tm  ergeben.  Das  Ver- 
hältnis dieseB  mittleren  Temperaturgefälles  der 
ganzen  Gittersteinmasse  zu  dem  durchschnittlichen 
Temperaturgefalle  t,  ,  das  an  der  Oberfläche 
der  Gittersteine  für  die  Minute  gemessen  wurde, 
gibt  den  Bruchteil  des  Gittergewichtes  an,  der 
als  voll  wirksam  betrachtet  werden  kann.  Dieser 
Bruchteil  des  Gittergewichtes  soll  das  auf  die 
Oberfläche  reduzierte  Gittergewicht  oder  »wirk- 
sames Gittergewicht"  genannt  werden,  für  das 
sich  demgemäß  die  Gleichung  ergibt: 

Gr  =  G*m 

Folgt  man  dem  Verlauf  der  Kurven  auf  der 
Abbild.  3  oder  4  i  Tafel  XIII  >  und  vergleicht  man  die 
dazugehörigen  Temperaturgefalle  untereinander, 
so  erkennt  man,  daß  tatsächlich  am  Ende  einer 
Charge,  wo  ja  die  Umsteuerungen  sich  immer 
rascher  hintereinander  vollziehen,  die  Kurven 
entschieden  an  Gefalle  bezw.  an  Steigung  ge- 
winnen, d.  h.  daß  bei  häufigeren  Wechseln  das 
reduzierte  Gittergewicht  merklich  abnimmt.  Zum 
Beispiel  beträgt  (vergl.  Abbild.  4  auf  Tafel  XILD  in 
der  Zeit  von  II07  bis  1 1 24,11  das  mittlere  Tempe- 
raturgefalle t.  =  2.1  ",'Min.  für  die  oberste  Stein- 
lage in  der  Luftkammer,  wahrend  von  12"  bis  12** 
t,  =  4  °,'Min.  ist.  Durch  Verringerung  der  Um- 
steuerungszeit von  17  1  *  Min.  auf  »i  Min.  wurde 
somit  das  notwendige  Gittergewieht  G6  geändert: 

G'"  =  17,5  ■  -_V  =  °-343  •  1«9  =  °-,if»  ^ 
und  nicht  G«  =  0,343  G^i,, 

*  Hei  ileu  meinen  Martiiiolenanlniron  beträft  die 
liasteniperatur  beim  Eintritt  in  das  l'uirtteuurung*- 
vetitil  /.wincluiii  fiOU  und  8O0  '. 

**  Vecx'b'ielie  du^ecen  T  » I  d  t-  \V  i  I  c  k  e  :  „Re^ene- 
nitiv-Gftsöt.  u'  S.  -153.  " 
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ebenso: 

in  der  Zeit  von  .V" »  bis  5i4  ist  f  =  2.0  0  Min. 
denmacli: 

und  nicht  GTu,  =  0,454  G|«i;, 
Für  die  unteren  Steinlagen  ergibt  sich  aus 
Abbildung  5  (auf  Tafel  Xlll'i 

10>«  bis  10"  t,  =  U  u  Min. 
Uia   ,    11"  t.  =  25  °  Miu. 

demnach : 

G7  ^  -  ■      =  0,537  •  2,27  =  0,99  Glfl. 

Bei  den  unteren  Steinlagen  macht  »ich  also 
die  Verkürzung  der  Unisteuerungszeit  noch 
starker  fühlbar.  Aehnlich  verhalten  sich  auch 
die  Steinlagen  der  Gaskammer,  vergleiche  z  Ii. 
Abbildung  7. 

Zu  berücksichtigen  ist  bei  der  Auswahl  der 
Beispiele  (es  ist  dies  auch  bei  den  angeführten 
geschehen),  daß  das  Temperaturgcfälle  während 
einer  Umsteuerungszeit  nicht  nur  von  dieser 
Urosteuerungszeit,  sondern  auch  von  der  Lunge 
der  vorhergegangenen  abhängt,  und  dali  man 
aus  diesem  Grunde  nur  solche  Werte  heraus- 
greifen darf,  bei  denen  der  Stellung  „Auf  Gas" 
eine  etwa  ebenso  lange  Stellung  .Auf  Abgase" 
vorangegangen  war. 

Unter  Erwägung  obiger  Verhältnisse  kann 
man  sich  der  Einsicht  nicht  verschließen,  daß 
die  Eindringungstiefe  der  Wflrmeschwankungen 
in  die  Gittersteine  mit  den  Umsteuerungsinter- 
valleu  abnimmt,  daß  also  nur  ein  kleineres  Stein- 
gewicht für  den  Wärmeaustausch  zur  vollen 
Wirkung  gelangt,  und  daß  die  Nachteile,  die 
durch  ein  zu  klein  gewähltes  Kainmervolumeii 
zweifellos  bedingt  sind,  durch  häutigeres  l'm- 
stouern  nur  in  beschränktem  Maße  ausgeglichen 
werden  können.  Ein  ausreichendes  Arbeiten  zu 
klein  bemessener  Wärmespeicher  kann  jedenfalls 
nicht  in  dem  Umfange,  wie  vielfach  gehofft,  wird, 
erzwungen  werden,  zumal  der  maßgebende  Grund 
für  das  litisfeiicrn  in  dem  Zustande  des  Ge- 
wölbes und  der  Köpfe  zu  suchen  ist.  Noch  ehe 
diese  zu  schmelzen  beginnen,  m u  ß  Hingesteuert 
werden. 

l>a  der  WarmeverlitsJ  infolge  Temperatur- 
abftilb-s  wahrend  der  l'msteuerungsperioden  schon 
bei  maßig  großen  Kammern  nur  einen  kleinen 
Prozentsatz  der  gesamten  aufgenommenen  Wärme- 
menge darstellt,  und  dagegen  ein  Verlegen  der 
ganzen  Temperaturkurve  in  niederere  Temperatur- 
regionen, wie  es  dun  Ii  zu  große  Kammern  herbei- 
geführt wird  —  insbesond  re  solche  mit  großem 
Querschnitt.  — .  einen  erheblicheren  Einfluß  auf 
den  Wirkungsgrad  der  Warmespeicher  ausübt, 
so  läßt  so  sich  wohl  nicht  bestreit,  ri.  daß  der 
bequeme  Grundsatz  „Zuviel  schallet  nicht  -  nur 
mit  Vorsicht  auf  die  Bestimmung  des  Kammer- 


volumens  Anwendung  finden  darf.  Denn  es  ist 
noch  zu  bedenken,  daß  die  Wärmeverluste  in- 
folge Leitung  und  Strahlung  einen  unvermeid- 
lichen Temperaturabfall  bedingen,  der  mit  der 
Größe  der  Kammern  im  allgemeinen  wächst  und 
den  durch  vermehrtes  Gittergewicht  bezweckten 
Wärmegewinn  mindestens  teilweise  aufhebt. 

Im  Gegensatz  zu  der  in  unserer  heutigen 
Literatur  vielfach  vertretenen  tröstlichen  An- 
sicht, die  unrichtig  bemessenen  Kammerdimen- 
sionen  könnten  durch  Veränderung  der  Um- 
steuerungszeit  in  richtige  verwandelt  werden, 
liegen  nach  den  obigen  Ausführungen  die  obere 
und  untere  Grenze  des  Gittersteingewichtes  für 
ein  wirtschaftliches  Arbeiten  nicht  so  sehr  weit 
voneinander  entfernt. 

In  der  einschlägigen  Literatur  wurde  bisher 
weder  darauf  hingewiesen,  daß  mit  abnehmen- 
den Umsteuertingsintervallen  das  Gittergewicht 
nicht  mehr  so  gut  zur  Geltung  kommt,  noch 
wurde  bei  der  Berechnung  der  Volumina  für  die 
Gas-  und  die  Luftkammer  darauf  Rücksicht  ge- 
nommen, daß  die  Gaskammer  bei  gleicher  Heiz- 
flifche  ihrer  Leistung  wesentlich  hinter  der- 
jenigen der  Luftkammer  zurückbleibt,  sofern  das 
Gas  hoch  erhitzt  am  Ofen  ankommt.  Wollte  man 
in  der  Gaskammer  eine  ebensowenig  schwankende 
Temperatur  der  obersten  Steinlagen  (dies  würde 
jedoch  zu  sehr  großen  ungünstigen  Abmessungen 
führen)  erzielen  wie  in  der  Luftkammer,  so 
müßte  für  die  Uebertragung  einer  bestimmten 
Wärmemenge  ein  größerer  Kubikinhalt  der  Gas- 
kammer vorgesehen  werden,  als  dies  für  die 
Luftkammer  für  die  gleiche  Wärmemenge  an- 
gezeigt erscheint.  Vergleiche  dagegen:  J.  W. 
Richards:  „Mctallurgical  Calculations1*  1907 
S.  Ü'tS;  H.  Gille:  .Konstruktion  der  Martin- 
öfen1*, Gießerei  -  Zeitung.  August  1907;  Fr. 
Toldt:  „Regeiierativ-Gasöfenu.  1907  S.248  u.  ff. 

(ranz  abgesehen  von  der  Bestätigung  der  ver- 
schiedenen Wärmeleistung  der  Heizflächen  von 
Gas-  und  Luftkammer  durch  die  vorliegenden  Mes- 
sungen, ist  es  indessen  ohne  weiteres  einleuchtend, 
daß  die  Temperaturerhöhung  in  den  niederen  Tem- 
peraturregionen mit  geringeren  Wärmeverlusten 
verknüpft  ist  und  leichter  erzielt  wird  als  bei 
höheren  Temperaturen,  da  die  Beschaffung  der 
zur  Wärmeübertragung  notwendigen  Temperatur- 
differenz mit  Bteigender  Temperatur  naturgemäß 
wachsenden  Schwierigkeiten  begegnet.  In  bezug 
auf  den  Wert  von  Temperaturmessungen  in  den 
Wärmespeichern  bemerkt  Kr.  Toldt*  folgendes: 
„Leber  die  in  Regeneratoren  herrschende  Tempe- 
ratur haben  wir  in  unserer  Literatur  bis  heute 
noch  nichts  erfahren;  es  wird  auch  schwer  sein, 
dieselb,!  praktisch  und  nützlich  festzusetzen,  denn 
wir  werden  allerdings  die  in  den  Kammern 
e\istiei-' mle  Temperatur  erhalten,  aber  nicht  die 


*  Toßli:  ,.He-eu.«nitiv-<iA.sofe!i,2.  Auflago,  S.  U50. 
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uns  viel  wertvollere  Temperatur,  welche  Gas 
und  Luft  im  Regenerator  an  verschiedenen  Stellen 
besitzen."  Es  wirft  sich  also  die  Frage  auf, 
entspricht  die  oben  an  den  Wärmespeichern  ge- 
messene Temperatur  der  Temperatur  des  Mauer- 
werkes oder  derjenigen  der  jeweils  vorbei- 
strömenden Gase  oder  einer  dazwischenliegenden 
Temperatur?   Nach  Fr.  Toi  dt*  betragt  der 


chaleur  de  gaz  ä  gaz  est  limite  pratiqueinent 
a  un  ecart  qui,  dans  les  pl apart  des  cas,  est  su- 
perieur  a  300°".  In  der  übrigen  einschlagigen 
Literatur  konnte  keine  Angabe  über  die  etwa  not- 
wendige Temperaturdifferenz  gefunden  werden. 
Dieselbe  wird  um  so  geringer  ausfallen,  je  länger 
die  Einwirkungsdauer,  je  inniger  die  Berührung, 
je  rauher  die  Oberfläche  der  feuerfesten  Steine, 


-      i      5 *  * 
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geringste  Tempera- 
turunterschied zwi- 
schen den  bei  der 
Rekuperation  tätigen 
Materialien  und  de» 
Gasen  mindestens  1 50 
bis  200  °,  soweit  eine  > . 
für  die  Praxis  ge-  . 
nügende  Wärmeüber- 
tragung stattfindet. 

Wahrscheinlich 
stammt  diese  Antrabe  von 
E.Damour,  der  auf  S.  4 5 
seines,  auch  heute  noch  sehr 
lesenswerten  Werkes  „Le 
Chauffage  industriel  et  les 
Fours  a  Gaz".  dessen  fast 
wörtliche  l'ebersetzung  mau 
zum  großen  Teil  in  Toldts 

„ Regenerativ  -  Gasöfen" 
wiederfindet,  über  die  l<V- 
kuperatiou  folgende  Bemer- 
kung macht:  „Cnrume  la 
recuperation  i  1 1 1  f  .1  i « n  i»-  un 
double  echauge  de  eorps 
solide  a  gaz.  l'eehange  de 

•  Toldt- Wileke:  „R<- 
Kerieriitiv-liaaöfmi-,  3.  Auflag», 
Seite  133. 
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je  größer  ihre  Leitfähigkeit,  ihr  Ausstrahlungs- 
und Absorptionsvermögen  ist. 

Um  einen  Anhalt  darüber  zu  bekommen,  wie  weit 
die  Temperatur  der  Luft  bezw.  des  Gases  beim 
Heizen  hinter  der  vom  Thermoelement  angezeigten 
zurückbleibt,  wurde  unter  anderen  folgender  Ver- 
such ausgeführt:  Zwei  Thermoelemente  wurden 
nebeneinander  oben  in  die  T.uftkammer  eingebaut, 
das  eine  unmittelbar  von  dem  aufsteigenden  Luft- 
stroroe  umspült,  und  der  Einwirkung  des  strahlen- 
den Mauerwerkes  ausgesetzt;  das  andere  wurde 
in  einem  Marquardtschen  Rohre  so  weit  eingebaut, 
daß  die  Lötstelle  um  etwa  3  cm  vom  Rohrende 
zurückgezogen  war,  während  das  Rohrende  selbst 
gerade  mit  der  Innenseite  der  Umfassungswand 
der  Luftkammer  abschnitt.  Das  erste  Thermo- 
element gab  eine  Temperatur  von  1210  0  an, 
das  zweite  eine  solche  von  1140°.  Mittels 
einer  Luftpumpe  wurde  nun  ein  starker  Luft- 
strom durch  das  Marquardtsche  Rohr  aus  dem 
Wärmespeicher  angesaugt,  so  daß  die  in  der 
Kammer  erwärmte  Luft  über  die  Lötstelle  des 
zweiten  Thermoelementes  mit  einer  Geschwindig- 
keit von  etwa  2  m  Sek.  hinwegstrich.  Hierbei 
stieg  die  Temperatur  des  zweiten  Thermo- 
elementes auf  1 1 60  °.  Um  gleichzeitig  messen 
zu  können,  wurden  zwei  Millivoltamperemeter 
verwendet,  die  selbstverständlich  genau  auf 
gleiche  Werte  eingestellt  waren,  indem  Thermo- 
element I  abwechslungsweise  mit  einem  von 
beiden  verbunden  wurde.  Ein  zweiter  Versuch 
mit  noch  größerer  Geschwindigkeit  lieferte  eine 
Steigerung  von  1 150  auf  1175  während  unter- 
dessen die  Temperatur  des  ersten  Thermo- 
elementes auf  1205  0  gesunken  war.  Ein  dritter 
Vorsuch  zeigte  eine  Steigerung  von  1170  auf 
1 1  HO wobei  die  Temperatur  des  Thermo- 
elementes I  noch  1200  0  betrug.  Beim  vierten 
Versuch  erhöhte  sich  die  Temperatur  von  1178 
auf  1185  °,  die  Temperatur  von  Thermoelement  I 
wurde  gleichzeitig  zu  1 1 98  0  gemessen.  Bei 
allen  Versuchen  Bank  die  Temperatur  des  Thermo- 
elementes II  zurück,  sobald  aufgehört  wurde  zu 
saugen.  Am  Schlüsse  der  Versuche  wurden  die 
Thermoelemente,  die  alsdann  nnter  gleichen  Ver- 
hältnissen unmittelbar  nebeneinander  im  Luft- 
speicher eingebaut  waren,  durch  eines  der  beiden 
Instrumente  miteinander  verglichen.  Thermo- 
element I  zeigte  1212  0  an,  Thermoelement  II 
1216  °.  Die  obigen  Zahlen  sind  schon  mit  der 
entsprechenden  Korrektur  versehen.  Das  durch 
die  Messungen  sieh  ergebende  geringe  Zurück- 
bleiben der  Lufttemperatur  hinter  derjenigen  des 
Mauerwerkes  erscheint  zunächst  überraschend, 
es  muß  jedoch  berücksichtigt  werden,  daß  die 
Gase  durch  den  steten  Kichtunjrswechsel  auf  die 
Gittersteine  prallen  und  so  eine  viel  innigere 
Berührung  zwischen  den  wärrneaustauschenden 
Körpern  gewährleistet  wird,  als  hei  der  Strömung 
längs  einer  glatten  Fläche  (Rohre  usw.i.  Man 


darf  auch  nicht  außer  acht  lassen,  daß  die 
Wärmeübertragung  durch  Strahlung  mit  steigen- 
der Temperatur  außerordentlich  stark  wächst. 

Nach  dem  für  die  schwarze  Strahlung  gel- 
tenden Stefan -Boltzmann sehen  Gesetz  beträgt 
bei  der  absoluten  Temperatur  T  die  ausgestrahlte 
Gesamtenergie  S  =  c  .  T*.  *  Sie  wächst  also 
mit  der  vierten  Potenz  der  absoluten  Tempe- 
ratur. Die  anscheinend  nur  auf  mehr  oder 
weniger  unbestimmten  Erfahrungen  und  Schätzun- 
gen beruhenden  Angaben  Toldts  und  Anderer 
über  das  für  die  ausreichende  Wärmeübertragung 
in  der  Praxis  des  Martinofens  notwendige  Tempe- 
raturgefälle dürften  daher  gegenüber  den  oben 
gefundenen  und  begründeten  Zahlen  wenig  ins 
Gewicht  fallen,  zumal  es  sich  bei  den  Versuchen 
Toldts,  wenn  Uberhaupt  solche  stattgefunden 
haben,  soweit  ersichtlich,  nur  um  niedrige  Tem- 
peraturen gehandelt  hat,  bei  denen  die  Energie 
durch  Strahlung  noch  keine  so  große  Rolle 
spielt.  Es  kann  demnach  etwa  folgende  Annahme 
gemacht  werden:  Die  beim  Heizen  des  Mauer- 
werkes durch  das  Thermoelement  gemessene 
Temperatur  entspricht  der  Temperatur  der  Ab- 
gase an  dieser  Stelle,  die  Temperatur  des  Gitter- 
mauerwerkes liegt  etwa  20  0  niedriger,  falls  die 
Stellung  „Auf  Abgase"  nicht  allzu  lang  gedauert 
hat.  Wird  Luft  bezw.  Gas  erhitzt,  so  ergibt 
die  durch  das  Thermoelement  angezeigte  Tempe- 
ratur uiu  etwa  5  0  erhöht  die  Temperatur  des 
Mauerwerkes,  um  etwa  15  0  erniedrigt  die 
Temperatur  der  Luft  bezw.  des  Gases. 

Bei  dem  Bestreben,  weitere  Schlüsse  aus  den 
gefundenen  Temperaturkurven  zu  ziehen,  wird 
man  auf  die  wichtige  Frage  gelenkt:  Kann  auf 
Grund  des  Verlaufes  der  Temperaturkurven  oder 
ihrer  relativen  Lage  zueinander  darüber  ent- 
schieden werden,  ob  die  Wärmespeicher  die 
richtige  Größe  haben  oder  nicht?  Als  Kriterium 
für  die  ausreichende  Wirkung  der  Wärmespeicher 
findet  man  in  der  Literatur  die  Temperatur  der 
Abgase  angegeben,  indem  die  Abgase  mit  einer 
niedrigen  Temperatur,  die  eben  noch  für  die 
Zugwirkung  der  Esse  genügt,  aus  den  Wärme- 
speichern austreten  sollen.  Gleichzeitig  wird 
noch  behauptet,  daß  eine  Erhöhung  der  Essen- 
gastemperatur über  200  bis  300  0  hinaus  für 
die  Wirkung  der  Esse  keinen  Wert  habe.  Ehe 
daher  die  eben  gestellte  Frage  beantwortet  wer- 
den kann,  muß  die  niedrigste  Essengastempe- 
ratur,  die  im  Martinofenbetrieb  wirtschaftlich  ist, 
soweit  möglich,  festgestellt  werden.  Toldt, 
Schnabel  und  andere  suchten  den  günstigsten 
Wert  der  Essengastemperatur  dadurch  zu  be- 
rechnen, daß  sie  unter  Vernachlässigung  der 
Reibungs-  und  Beschleunigungswiderstände  die 
durch  die  Esse  ziehende  Abgasmenge  in  Funktion 

•  Varjrl.  F.  K  oh I  raune h:  .Lehrbuch  der  prak- 
tischen Physik",  10.  Auftaue.  S.  340. 


Digitized  by  Google 


«7.  Mai  1908. 


Die  Wärmetechnik  de»  Siemens  -  Martinoft  na. 


Stuhl  and  Eiaen.  T61 


der  Essengastemperatur  darstellten.  Sie  fanden 
die  bekannte  Gleichung*  für  die  Abgasmenge  Q: 

hierin  bedeutet  L  die  Höhe  der  Esse,  t,  die 
Essengastemperatur,    t    die  Außentemperatur, 

*  den  Ausdehnungskoeffizienten  der  Gase  =  =-'5 

K  eine  Konstante.  Betrachtet  man  in  dieser 
Gleichung  die  Essengastemperatur  als  einzige 
Veränderliche,   so   wird  Q   ein  Maximum  für 

ti  =  2  t  -f        mit  t  =  15  0  wird  demnach  der 

Höchstwert  für  Q  bei  einer  Essengastemperatur 
von  rund  300  0  erreicht.  Da  der  Wert  von  Q 
mit  t,  =  200  0  nur  um  etwa  1  °/o  niedriger  ist 
als  bei  t,  =  300  <\  so  schließt  Toldt  weiter: 
„daß  es  keinen  Nutzen  bringen  kann,  diese 
TeniDeratur  über  200  0  zu  steigern;  wenn  ich 
(Toldt)  daher  in  den  folgenden  Berechnungen 
annehmen  werde,  daß  die  Essengastemperatur 
mit  300  9  in  den  Schornstein  tritt,  so  glaube 
ich  damit  die  richtige  und  gewiß  keine  zu 
niedrige  Zahl  angegeben  zu  haben"1. 

Zu  dieser  theoretischen  Berechnung  der 
günstigsten  Essengastemperatur  für  die  Erzielung 
des  Maximalwertes  der  Grßße  die  Toldt  und 
Andere  als  Maßstab  für  die  „Zugwirkung,  Essen- 
wirkung, Zug  des  Kamins"  und  ähnlicher  un- 
klar gelassener  Begriffe  betrachtet  wissen 
wollen,  äußert  sich  schon  Grashof  in  seiner 
„ Theoretischen  Maschinenlehre",  Bd.  III,  S.  455, 
mit  Recht  dahin,  daß  das  Ergebnis  zwar  den 
gewöhnlichen  Verhältnissen  der  Kesselanlagen 
entspricht,  aber  doch  auf  einer  j*anz  besonderen, 
kaum  realisierbaren,  jedoch  stillschweigend  zu- 
grunde gelegten  Voraussetzung  beruhe,  die  noch 
dazu  eines  Rückschlusses  aus  der  Form  eines 
Korrektionsgliedes  auf  die  Haupt  große  be- 
nötige. 

Um  eine  klare  Anschauung  von  der  Arbeits- 
weise der  Esse  zu  gewinnen,  kann  man  sich 
ihre  Aufgabe  in  zwei  Teile  zerlegt  denken:  sie 
hat  die  vom  Ofen  ankommenden  Rauchgase  ab- 
zuführen oder  wegzuschaffen,  und  ferner  fallt 
ihr  noch  die  .Aufgabe  zu,  die  Luft  und  die  aus 
dem  Verbrennungsprozeß  hervorgehenden  Abgase 
durch  das  ganze  Ufensystem  anzusaugen. 

Nun  erkennt  mau  sofort,  daß  die  Essengas- 
temperatur, die  für  die  erste  Aufgabe,  nflmlich 
für  die  Abfuhr  einer  möglichst  großen  Rnuch- 
gasmenge  Q.  am  günstigsten  ist.  durchaus  uicht 
mit  der  Temperatur  identisch  zu  sein  braucht, 
die  das  Ansaugen  einer  mötrlichst  großen  Abgas- 
menge  gewährleistet.  Im  Gegenteil  wird  sie 
wesentlich  von  ihr  abweichen  können.  Von  der 
Art  des  ufensysiems  wird  es  abhängen,  welche 

•  Verffl.  Toldt:  „Ki^i'nerativ -(«»nöfen*  S.  211 
u.ff.;  Schnall«'!:  .L.'lirl.ueh  der  alltremcinen  Hütten- 
kunde- S.  -ja 4  u.  ff. 


dieser  beiden  Aufgaben  die  günstigste  Essengas- 
temperatur bestimmt.  Sind  die  Widerstande  in 
dem  Ofensystem  gering,  wie  z.  B.  bei  den  Dampf- 
kesselfeuerungen, so  wird  schon  bei  niedriger 
Temperatur  die  Esse  das  Ansaugen  in  genügendem 
Maße  bewirken,  und  es  handelt  sieb  alsdann  nur 
noch  darum,  ob  die  angesaugten  Rauchgasmengen 
von  der  Esse  in  die  Höbe  geschafft  werden  können. 
Reicht  eine  Essengastemperatur  von  200  bis  300° 
nicht  aus,  so  wird  eine  Erhöhung  dieser  Tem- 
peratur hieran  nicht  viel  andern,  ebensowenig 
eine  Erhöhung  der  Esse  selbst.  Das  einzige 
Hilfsmittel  ist  alsdann,  den  Querschnitt  der  Esse 
zu  vergrößern.  Hat  man  dagegen  größere  Wider- 
stände, wie  z.  B.  beim  Siemens-Martinofen,  so 
wird  die  Esse  in  den  meisten  Fällen  keine 
Schwierigkeit  haben,  die  ankommenden  Rauchgase 
abzuführen.  Dagegen  taucht  nun  die  Schwierig- 
keit auf,  trotz  der  erheblichen  Widerstände  die 
Abgase  genügend  rasch  und  in  ausreichender 
Menge  durch  das  Ofensystem  anzusaugen.  Ist 
die  Esse  hierzu  nicht  imstande,  so  wird  eine 
Vergrößerung  des  Essenquerschnittes  eher  schaden 
als  nützen;  eine  genügende  Saugwirkung  kann 
dann  nur  erzielt  werden,  indem  man  entweder 
die  Essengastemperatur  oder  die  Esseuhöhe 
Bteigert  bezw.  beide  in  diesem  Sinne  ändert. 
Rechnerisch  läßt  sich  die  bei  verschiedenen 
Essengastemperaturen  angesaugte  und  abgeführte 
Gewichtsmenge  der  Rauchgase  schwerlich  er- 
mitteln, da  über  die  Aenderung  der  Leitungs- 
widerstände bei  wechselnden  Temperaturen  und 
Geschwindigkeiten  zuverlässige  Angaben  nicht 
vorhanden  sind.* 

Die  folgende  Ueberlegung  führt  jedoch  zu  der 
Erkenntnis,  daß  die  Leistung  einer  Esse  im 
Martinofenbetrieb  durch  Erniedrigung  der  Essen- 
ga8temperatur  selbst  dann  noch  herabgedrückt 
wird,  wenn  diese  Temperatur  sogar  noch  ober- 
halb 300°  geblieben  ist.  Wollte  man  bei  einem 
Martinofen,  dessen  Abgase  mit  600°  in  die  Esse 
entweichen,  die  Wärm«  der  Rauchgase  besser 
ausnutzen,  indem  man  sie  in  den  Regeneratoren 
anstatt  bis  zu  600°  auf  300°  abkühlte,  so 
könnte  man  zu  diesem  Zweck  die  Höhe  der 
Kammern  größer  wählen,  es  unterliegt  alsdann 
keinem  Zweifel,  daß  die  Esse  eine  geringere 
Rauchgasmenge  fördern  wird.  Bei  600°  be- 
rechnet** sich  der  Unterdrück  am  Fuße  der  Esse 
(von  Martinofen  III)  zu  34  mm  Wassersäule, 
in  sehr  guter  Uebereinstimmung  mit  dem  direkt 
gemessenen  Wert  von  35  mm  Wassersäule.  Bei 
300°  ergibt  sich  dagegen  der  Unterdruck  am 
Fuße  der  Esse  nach  der  Rechnung  nur  zu 
25  mm  Wassersäule.  Geht  man  nun  von  der 
Esse  entgegengesetzt  dem  Strome  der  Rauchgase 
weiter  zurück,  so  wird  man  im  Regenerator  au 

•  Verirl.  IL  Iv  an  ^ :  „  I  >er  SchoriiKtoinbau  -  S.  51  u.ff. 
•*  Vcrgl.  <i.  Lau«:  -,t>er  Sc h»rnsteinlmu-  S.4<ui.ff. 
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eine  Stelle  kommen,  wo  die  Temperatur  der 
Al»gase  erst  auf  (JOO 0  gefallen  ist.  Um  Gas 
und  Luft  sowie  die  entstehenden  Verbrennungs- 
produkte in  unverkürzter  Menge  durch  den  Ofen 
bis  zu  dieser  Stelle  zu  befördern,  bedarf  es  aber 
mindestens  des  Unterdrücke»,  der  vorhanden  war. 
als  die  Rauchgase  mit  600°  direkt  nach  der 
Esse  gingen;  durch  Vergrößerung  der  Höhe  der 
aufsteigenden  Kammer  wurden  die  Widerstände 
ja  sicher  nicht  geringer.  An  dieser  Stelle  wird 
aber  der  Unterdruck  etwas  kleiner  sein  als  am 
Fuße  der  EsBe.  im  vorliegenden  Falle  also  kleiner 
als  25  min  Wassersäule,  denn  die  Bewegung 
findet  stets  von  Orten  höheren  Druckes  zu 
solchen  niedereren  Druckes  statt,  falls  die  Ge- 
schwindigkeitshöhe sich  nicht  geändert  hat.  Dio 
neuen  Verhältnisse  gestatten  daher  nur  das  An- 
saugen einer  kleineren  Rauchgastnenge.  Mag 
ea  demnach  auch  sein,  daß  die  Esse  bei  einer 
Rauchgastemperatur  von  300°  noch  ebensogut  im- 
stande ist.  die  am  Fuchse  ankommenden  Rauchgase 
abzuführen,  so  ist  trotzdem  die  Frage,  ob  der 
am  Fuße  der  Esse  erzeugte  Unterdruck  noch 
die  sämtlichen  Widerstände  im  Martinofen  ohne 
Verringerung  der  Rauchgasmenge  zu  überwinden 
vermag,  entschieden  zu  verneinen,  solange  nicht 
die  Schornsteinhöhe  entsprechend  gesteigert  wird 
oder  sonstige  Hilfsmittel  herangezogen  werden. 

Gauz  abgesehen  davon,  daß  die  Widerstände 
beim  Martinofen  —  unter  Widerstände  sind  hier 
nicht  mir  die  Reibungswiderstände,  sondern  auch 
die  dem  Kamin  entgegenarbeitende  Zugwirkuug 
der  abziehenden  Kammern  zu  verstehen  —  viel 
höhere  Beträge  annehmen,  als  bei  den  gewöhn- 
lichen Feuerungen,  zeigt  der  Regenerativofen 
aber  noch  eine  andere  Eigentümlichkeit,  die 
dafür  spricht,  den  Schonisteinzug  möglichst 
kräftig  zu  halten.  In  bestimmten  Zwischen- 
räumen muß  die  Flatnmenriehtung  gewechselt 
werden,  hierbei  müssen  die  Gase  in  den  Kammern, 
den  Kanälen  und  im  Ofen  selbst  rasch  in  ihrer 
Strömung  gehemmt  un»l  in  entgegengesetzter 
Richtung  wieder  beschleunigt  werden.  Ein 
kräftiger  Essenzug  wird  die  Hase  viel  rascher 
zum  Stehen  bringen  und  ihnen  eine  entgegen- 
gesetzte Geschwindigkeit  verleihen  können,  als 
ein  schwacher  Essenzug,  der  nach  dem  Um- 
steuern, also  im  Reharnuigsziistande.  genügend 
stark  sein  mag.  um  den  ofeiigang  in  befrie- 
digender Weise  aufrecht  zu  erhalten.  Die  für 
die  Umkehr  erforderliche  Zeil,  die  stets  größer 
ist.  als  die  Finstem-rung  der  Ventile  in  Anspruch 
nimmt.  tnul>  aber  mehr  oder  weniger  als  ver- 
loren betrachtet,  werden.  .Mau  >..|  1t •■  sie  daher 
tunlichst  klein  halten,  um  so  mehr,  als  während 
dieser  Zeit  die  Flaiimtentudruiig  vollsiaiidig  auf- 
gehoben ist  und  die  Flamme  demnach  ihrem 
natürlichen  Bestreben,  aufzusteigen,  ungehemmt 
zum  Schaden  des  Gewölbes  folgen  kann.  Auch 
nach  der  Umsteuerung  begi'm>iigt    ein  siarker 


Essenzug  das  Niederhalten  der  Flamme,  und  es 
wird  die  zu  einem  flotten  Betriebe  erforderliche 
große  Luftmenge  sicherer  angesaugt  werden 
können.  Dieser  Gesichtspunkt  darf  in  seiner 
Bedeutung  nicht  unterschätzt  werden,  denn  in 
den  meisten  Fällen  bietet  es  Schwierigkeiten, 
bei  angestrengtem  Betriebe  die  nötige  Luftmenge 
in  den  Ofen  hereinzubekommen.  Besondere  Rück- 
sicht erfordert  der  Umstand,  daß  eine  Aenderung 
der  Zugwirkung  der  Esse  sich  hinsichtlich  der 
eingesaugten  Luftmenge  viel  stärker  geltend 
macht  als  in  beziig  auf  die  Gasmenge.  Denn 
das  Gas  Btrömt  mit  Ueberdruck  in  den  Ofen  ein, 
während  die  Luft  nur  etwa  Atraosphärenpressung 
besitzt.  Hat  das  Gas  beim  Eintritt  in  die  Köpfe 
noch  20  mm  Wassersäule  Ueberdruck,  wie  dies 
in  vorliegendem  Falle  gefunden  wurde,  und  ist 
der  Unterdruck  im  abziehenden  Kopfe  10  mm 
Wassersäule,  so  steht  für  die  Bewegung  des 
Gases  ein  Druckgefftlle  von  30  mm  Wässersäule 
zur  Verfügung.  Die  Luft  hat  beim  Eintritt  in 
die  Köpfe  etwa  Atmosphärenpressung  oder  1  bis 
2  mm  Ueberdruck  —  bezogen  auf  die  Atmo- 
sphärenpressung in  Höhe  der  Beschickbühne  — 
und  das  Druckgefälle  beläuft  sich  demnach  für 
die  Luft  auf  höchstens  10  bis  12  mm  Wasser- 
säule, also  etwa  ein  Drittel  des  Gefälles  beim 
Gas.  Aendcrt  man  die  Zugwirkung  der  Esse, 
so  daß  im  abziehenden  Kopfe  nur  noch  ein 
Unterdruck  von  5  mm  Wassersäule  herrscht,  so 
hat  man  beim  Gas  ein  Druckgefälle  von  25  mm. 
bei  der  Luft  dagegen  von  etwa  5  bis  7  mm, 
also  nur  noch  etwa  ein  Fünftel  des  Druck- 
gefälles  für  Gas.  Es  wird  alsdann  verhältnis- 
mäßig zu  wenig  Luft  in  den  Ofen  gelangen, 
wenn  vorher  ein  richtiges  Verhältnis  von  Gas- 
zu  Luftmenge  erzielt  wurde.  Tatsächlich  gehen 
auch  die  Erfahrungen  vieler  Martinwerke  dahin, 
daß  eine  gut  ziehende  Esse  entschiedene  Vorteile 
im  Betriebe  aufweist.  Eine  zu  starke  Wirkung 
der  Esse  kann  jederzeit  leicht  durch  den  Rauch- 
schieber reguliert  werden.  Ein  zu  geringer 
Essenzug  drückt  dagegen  die  Erzeugung  deutlich 
merkbar  herab.  Zum  Beispiel  litt  Ofen  I,  der 
bis  vor  kurzem  mit  dem  Trockenofen  einen  ge- 
meinsamen Kamin  hatte,  immer  unter  geringer 
Produktion,  bis  er  durch  Alltrennung  des  Trocken- 
ofens seinen  eigenen  Kamin  bekam  und  damit 
Ofen  II  und  III  gleichgestellt  war. 

In  Erwägung  dieser  besonderen  Verhältnisse 
beim  Martinofen  erscheint  es  daher  nicht  emp- 
fehlenswert, von  der  bisher  auf  der  Rothen  Erde 
angewandten  Praxis  abzugehen  und  eine  Ver- 
größerung der  Wärmespeicher  und  damit  eiue 
Verminderung  der  Abgastemperatur  und  des  Unter- 
drücke« am  Fuß  der  Esse  vorzunehmen,  ohne 
gleichzeitig  entweder  die  Widerstände  im  Ofen- 
system zu  verkleinern  —  was  praktisch  selten 
durchführbar  sein  wird  —  oder  die  Essenhöhe 
zu  steigern.    Eine  Vergrößerung  des  Essenquer- 
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Schnittes  hatte  keinen  Wert,  wie  oben  schon 
auseinandergesetzt  wurde. 

Die  Ansicht  Toldts,  daß  300°  für  die  Essen- 
gastemperatur bei  Martinöfen  keinesfalls  zu 
niedrig  sei,  dürfte  daher  in  ihrer  Allgemeinheit 
mit  Recht  bestritten  werden.  Tatsache  ist  zum 
mindesten,  daß  bei  den  meisten  Martinofen- 
anlagen —  insbesondere  solchen  mit  hoher  Pro- 
duktion —  die  Temperatur  der  Raiichgase  wesent- 
lich höher  ist,  und  sie  wurde  in  vorliegendem 
Falle  durchschnittlich  zu  6Ö0  bis  700°  gefunden. 
Bei  sehr  vielen  Anlagen  entweichen  die  Abgase 
mit  mehr  als  700°  in  den  Schornstein,  ohne  daß 
der  Kohlenverbrauch  für  die  Tonne  Stahl  be- 
sonders hoch  liegt.  Nehmen  wir  aber  trotzdem 
zunächst  an,  daß  eine  Essengastemperatur  von 
300°  mit  Rücksicht  auf  den  Ofengang  noch  aus- 
reicht, so  würde  bei  einer  Essengastemperatur  von 
700°  die  Wärmemenge,  die  von  den  Essengasen 
bei  ihrer  Abkühlung  von  700°  auf  300"  ab- 
gegeben werden,  nutzlos  in  die  Esse  entweichen. 

H.  H.  Campbell*  und  Andere  haben  für 
den  Martinofen  berechnet,  daß  durch  eine  Tem- 
peraturerniedrigung der  Abgase  um  100°  etwa 
6  «o  des  Heizwertes  der  verbrauchten  Kohle 
gewonnen  werden.  Bei  dieser  Kalkulation  mußte 
jedoch  die  nur  beschrankt  richtige  Voraussetzung 
gemacht  werden,  daß  die  den  Abgasen  für  100° 
entzogene  Wärmemenge  auch  tatsachlich  dem 
Zweck  des  Ofens  zurückgeführt  werde.  Wird 
oder  kann  die  Wärmemenge  nur  teilweise  zu- 
rückgeführt werden,  so  gewinnt  man  entsprechend 
weniger.  Die  verlockende  Aussiebt  auf  eine 
Kohlenersparnis  bis  zu  etwa  24  %  laßt  es 
wohl  der  Mühe  wert  erscheinen,  die  Richtigkeit 
obiger  Voraussetzung  einer  näheren  Prüfung  zu 
unterwerfen,  wozu  wir  erst  durch  die  nunmehr 
vorliegende  Messung  der  Kammertemperaturen 
instand  gesetzt  werden.  Die  Zurückfübrung 
der  Abhitze  wird  durch  die  Vorwürinung  der 
Luft  und  des  Gases  bewirkt:  will  man  daher 
die  Wärmemenge,  die  24  °/o  des  Heizwertes  der 
Kohle  entspricht,  noch  für  den  Ofen  wieder- 
gewinnen, so  kann  dies  nur  dadurch  geschehen, 
daß  Luft  und  lias  hoher  als  bisher  vorgewärmt 
werden.  Ist  es  nun  bei  dem  untersuchten  Ofen 
überhaupt  möglich,  eine  höhere  Erhitzung  von 
Gas  und  Luft  zu  erzielen,  und  daher  dem  Herd- 
raum  die  entsprechende  Anzahl  von  Kalorien 
mehr  zuzuführen y  l  ud  welche  Temperatur  müßte 
alsdann  Luft  und  Gas  etwa  besitzen  y  Die  Tem- 
peratur der  Luft  wurde  durchschnittlich  zu  Be- 
ginn der  L'msteuerungsjieriodeii  etwa  zu  14.r>Ou 
bis  !'»00°,  am  Ende  derselben  etwa  zu  1330" 
bis  1380°  gefunden:  die  entsprechenden  Tempe- 
raturen für  das  Gas  beliefen  sicli  auf  1330"  bis 
1380«  bezw.   auf   1130«  bis   1200«.  Nehmen 


*  II.  11.  Campbell:  .  Mii'inlin  t-ire  aml  Prop-rtio* 
of  Iron  aml  St. S.  15-'  u.  t\. 


wir  für  eine  überschlagige  Rechnung  an,  daß 
die  spezifischen  Warmen*  des  Gases  und  der 
Luft  gleich  derjenigen  der  Abgase  sei.  so  müßte 
Gas  und  Luft  je  ebenfalls  um  400°  erhitzt 
werden,  also  Luft  auf:  1850*  bis  1900°,  bezw. 
auf  1780«  bis  1780°:  Gas  auf:  1730°  bis 
17800,  bezw.  auf  1530"  bis  1600«.  Eine  so 
hohe  Erhitzung  kann  jedoch  auch  durch  noch  so 
große  Warmespelcher  nicht  erzwungen  werden, 
denn  die  Abgase  kommen  vom  Ofen  her  mit 
einer  Temperatur  von  höchstens  1500°  bis 
1550°  in  die  Regeneratoren  herein. 

Um  diese  Auffassung  anschauJischer  zu  machen, 
wurden  auf  Abbildung  8  die  Temperaturen  der 
Abgase  in  Funktion  der  durchströmten  Stein- 
lagen dargestellt.    Die  unterste  Kurve  gibt  die 


Abbildung  s.    Temperaturen  der  Abgabe,  dar- 
gestellt ah»  Funktion  der  durchntrftmten  Stein- 
lagen  in  der  l.uftkammer. 

Temperaturabuahme  wieder,  welche  die  Abgase 
am  5.  August  1907  um  II11  Uhr  gleich  zu 
Beginn  der  Stellung  .Auf  Abgase"  beim  Durch- 
strömen des  Luftregenerators  erfahren  haben,  die 
nächst  höhere  Kurve  zeigt  den  Teinpcratur- 
verlauf  um  II10  Uhr.  nachdem  also  die  Abgase 
den  Wflrinespeicher  wahrend  5  weiteren  Minuten 
auf  eine  etwas  höhere  Temperatur  gebracht 
halten.  Die  nächsten  Kurven  entsprechen  der 
Reihe  nach  den  Zeiten  11",  II30,  11«  Uhr: 
um  II39  Ihr  wurde  umgestellt  „Auf  Gas*  (bezw. 
Luft).  Nun  läßt,  die  oberste  Kurve  auf  Ab- 
bildung 9  erkennen,  in  welcher  Weise  um  1 1*°  I  hr 
die  Luft  beim  Durchströmen  der  einzelnen  Stein- 
lagen erwärmt  wurde,  ähnlich  die  nächst  niedere 
Kurve  um  II45,  1 1  J"  Ihr  usw.   Man  beobachte, 

•  Innerhalb  der  hier  in  Frage  kommenden  Ter»|.e- 
rnturiiiU'rvalle  berechnet  stich  na«-h  den  neuesten  Mes- 
sungen die  spezifische  Wärme 

de»  Generatorgases  zu  e,,  =  n.3!)>.) 
der  Luft  zu  e,,  —  o,-_'tj4 

der  Alrune  l u  e(1  —  0.30;5 

Vi-rgl.  „WiederniiiiilN  Annale. r  1  !*■> *  Hüft  10.  Hiebe 
aueli  die  erwähnte  Abhandlung. 
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daß  die  in  gleichen  Zeitabstanden  aufeinander 
folgenden  Kurven  immer  näher  zusammenrücken, 
entsprechend  der  gleichmaßigeren  Verteilung  der 
Temperaturen  über  den  Querschnitt  der  einzelnen 
Steine.  Wie  für  die  Luftkainiiit-r,  so  wurden 
auch  ähnliche  Kurven  für  die  Gaskammer  ge- 
wonnen und  in  Abbildung  10  und  11  wieder- 
gegeben. Im  Vergleich  mit  der  Luftkammer  er- 
kennt man,  daß  die  Temperatur  des  Gases  beim 
Durchströmen  der  Gaskammer  langsamer  steigt, 
die  Kurve  verläuft  flacher  und  zeigt  einen  ge- 
ringeren Unterschied  in  der  Leistung  der  Heiz- 
flächen für  das  «Quadratmeter  bei  den  unteren 
Steinlagen  gegenüber  den  oberen,  wodurch  wie- 
derum zutage  tritt,  daß  das  Quadratmeter  Heiz- 
fläche im  Durchschnitt  bei  der  Gaskammer  weniger 
Wärme  abgibt  als  bei  der  Luftkammer.  Ohne 


1SOO  f- 


7000 


Abbildung  9.    Temperaturen  der  Luft,  dar- 
gestellt als  Punktion  der  durchströmten  Stein- 
lagen in  der  Luftkammer. 

wesentliche  Vergrößerung*  des  Gaswärmespeichers 
und  des  Gasverbrauches  könnte  demnach  das 
Gas  auch  kalt  zugeleitet  und  trotzdem  etwa  auf 
dieselbe  Temperatur  gebracht  werden,  wodurch 
sich  alsdann  Gelegenheit  bieten  würde,  das  Gas 
vorher  zu  reinigen,  um  den  Staub-,  Wasser-  und 
vielleicht  auch  den  Schwefelgehalt  zu  verringern, 
bezw.  schwefelreichere  Kohlen  ohne  Schaden  in 
den  Generatoren  zu  verwerten. 

Denkt  man  sich  die  Kurven  in  der  Richtung 
des  jeweiligen  Gasstromes  verlängert,  wie 
dies  in  Abbildung  8  und  «J  angedeutet  wurde, 
so  erkennt  man,  daß  durch  Hinzufügen  schon 
weniger  Steinlagen  die  Abgase  wohl  gezwungen 
werden  könnten,  einen  wesentlich  größeren 
Teil  der  verfügbaren  disponiblen  Wärmemenge 
an  das  Gittermauerwerk  abzugelten.  Doch  würde 
es    hierdurch    nicht    gelingen,    eine  nennens- 


werte Steigerung  der  Erhitzung  der  Luft  zu 
erzielen,  da  die  Temperatur  im  Herdraum, 
von  der  die  Temperatur  der  obersten  Stein- 
lagen abhängt,  mit  Rücksicht  anf  die  Erhaltung 
des  Gewölbes  und  der  Köpfe  eine  oberste  Grenze 
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Abbildung   10.    Temperaturen   der  Abgase, 
dargestellt  als  Funktion  der  durchströmten 
Steinlagen  in  dar  Oaskammer. 

nicht  überschreiten  darf,  und  diese  Grenze  zur 
Zeit  der  Messungen  erreicht  wurde,  wie  dies  ja 
im  Interesse  einer  wirtschaftlichen  raschen  Schmel- 
zung und  Raffination  angestrebt  werden  muß. 
Diese  Ueberlegung  weist  darauf  hin,  daß  viel- 
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*  Die  erforderliche  Vergrößerung  lälit  »ich  be- 
rechnen, vergl.  die  erwähnte  Abhandlung. 


Abbildung  11.    Tom|teraturen  des  Uase»,  dar- 
gestellt als  Funktion  der  durchströmten  Stein- 
lagen in  der  («nskammor. 

leicht  eine  etwas  größere  Luftmenge  ohne  Her- 
abminderung der  Vorwärmung  durch  die  Kammern 
geleitet  und  teilweise  dazu  benutzt  werden  könnte, 
die  Flamme  besser  vom  Gewölbe  des  Herdraumes 
fernzuhalten,  und  daß  es  demnach  wahrscheinlich 
nicht  von  so  besonderer  Wichtigkeit  ist,  den  ge- 
ringsten   Luftübcrschnß   anzuwenden,  der  eben 
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noch  eine  vollständige  und  vollkommene  Verbren- 
nung gestattet.  Es  laßt  sich  fernerhin  nicht  ver- 
meiden, daß  die  Abgase  sich  auf  ihrem  Wege  vom 
Ofen  bis  zu  den  Kammern  betrachtlich  abkühlen, 
und  ein  geringeres  Temperaturgefalle  als  das  ge- 
messene dürfte  schwerlich  erzielt  werden  können, 
ohne  die  Zugänglichkeit  der  Köpfe  und  damit  auch 
die  Ausbesserungaarbeiten  an  denselben  in  ganz 
unzulässiger  Weise  zu  stören.  Bei  Verwendung 
größerer  Wärmespeicher  hat  es  allerdings  zunächst 
den  Anschein,  als  ob  die  Urnsteueruugszeiton  ver- 
längert und  dadurch  bewirkt  werden  könnte, 
daß  sieb  in  den  immer  heißer  werdenden  Köpfeu 
und  Zügen  die  Abgase  bis  zum  Eintritt  in  die 
Kammern  weniger  abkühlen.  Von  diesem  Hilfs- 
mittel kann  aber  deshalb  kein  Gebrauch  gemacht 
werden  —  selbst  wenn  die  feuerfesten  Steine 
der  oberen  Regeneratorenräume  noch  standhalten 
würden  — .  weil  für  die  Länge  der  Umsteuerungs- 
perioden die  allmähliche  Abkühlung  der  Kammern 
keineswegs  allein  maßgebend  ist,  wie  vielfach 
fälschlicherweise  geglaubt  wird,  sondern  auch  die 
Widerstandsfähigkeit  des  Gewölbes  und  der  Köpfe. 
Gegen  Ende  der  Charge  muß  immer  häufiger 
umgestellt  werden ,  nicht  um  die  nötige  hohe 
Temperatur  zu  erreichen,  sondern  um  abwechs- 
lungsweise die  linke  oder  die  rechte  Ofenseite 
zu  schonen  bezw.  vor  dem  Schmelzen  zu  be- 
wahren. Bei  einer  guten  Flammenfiihrung  wird 
nämlich  die  Gewölbeseite  des  Herdraumes,  wo 
die  Gase  eintreten,  am  wenigsten  unter  der 
Hitze  und  der  Schlacke  zu  leiden  haben,  wäh- 
rend auf  der  anderen  Seite  sowohl  das  Gewölbe 
als  auch  die  Köpfe  dem  energischen  Angriff  der 
noch  nicht  erloschenen  Flamme  und  der  durch 
die  Erzzugabe  aufspritzenden  Schlacke  zu  wider- 
stehen haben.  Ein  Ofen,  der  nicht  in  dieser 
Weise  betrieben  werden  kann,  ist  entweder  in 
seiner  Lebensdauer  (Hüttenreise)  wirtschaftlich 
beschränkt  oder  aber  in  seiner  Erzeugung. 
Auch  leidet  die  Qualität  der  Charge,  da  sie  in 
einem  solchen  Ofen  nicht  gleichmäßig  zum 
Kochen  gebracht  werden  kann,  in  ähnlicher 
Weise,  wie  dies  auch  bei  einer  zu  großen  Herd- 
länge auftritt. 

Da  nun  die  Anfangstemperatur  von  Luft  und 
Gas  zu  Beginn  der  Umsteuerungsperioden  nicht 
erhöht  werden  kann,  so  besteht  die  einzige 
Möglichkeit,  die  Regeneration  zu  verbessern, 
darin,  daß  der  Temperaturabfall  während  der 
Umsteuerungsperioden  verringert  wird.  Durch 
Verwendung  eines  sehr  großen  Wärmespeichers 
für  Luft  bezw.  für  Gas  gelange  es  nun  im 
günstigsten  Kalle,  das  Zurückgehen  der  Tempe- 
ratur während  einer  Utnsteiierungsperiode  auf 
schätzungsweise  f»o  "  zu  beschränken,  da  ja  eine 
Schwankung  in  der  Temperatur  der  oberen  Stel- 
lagen stattfinden  muß;  im  anderen  Falle  wären 
sie  für  die  Wärmeübertragung  überhaupt  wertlos 
und  könnten  dann  ebensogut  weggelassen  werden. 


An  der  Hand  der  Temperaturmessungen  läßt 
sich  der  Wärmegewinn,  der  durch  die  Beschrän- 
kung des  Temperaturabfalles  auf  50  0  im  vor- 
liegenden Falle  erreicht  worden  würde,  berechnen"1 
und  ergibt  sich  etwa  zu  4  °/o  des  Kohlenver- 
brauchs oder  zu  rund  10  kg/t  Stahl.  Hierbei  sind 
jedoch  die  vermehrten  Ausstrahlungsverluste 
und  größeren  Gasverluste  beim  Umsteuern  noch 
nicht  berücksichtigt,  auch  ist  es  zweifelhaft, 
ob  bei  den  stark  vergrößerten  Kammern  die 
Gase  sich  auch  tatsächlich  über  den  ganzen 
dargebotenen  Querschnitt  verteilen  und  ob  nicht 
die  Anfangstemperatur  und  damit  auch  die 
mittlere  Temperatur  während  der  Umsteuer- 
periode herabgedrückt  wird.  Unter  diesen  Um- 
ständen dürfte  daher  kaum  noch  erwartet  werden, 
'laß  durch  Vergrößerung  der  Wärmespeicher  eine 
nennenswerte  höhere  mittlere  Temperatur  der 
Luft  und  des  Gases  zu  erzielen  ist.  und  es  be- 
steht somit  wenig  Aussicht,  dein  Ofen  eine 
wesentlich  größere  Wärmemenge  durch  die  Re- 
generation zurückzuführen,  als  dies  bei  den  bis- 
herigen Abmessungen  der  Kammern  schon  der 
Fall  ist.  Das  Ergebnis  der  Ueberlegung  läßt 
sich  also  dahin  zusammenfassen : 

Die  Heizflächen  und  das  Gewicht  der  feuer- 
festen Gittersteine  bei  dem  untersuchten  Ofen 
sind  ausreichend  groß  bemessen,  und  eine  Ver- 
größerung der  Kammern  bietet  keinen  nennens- 
werten Gewinn. 

Bei  der  Anwendung  auf  andere  Ofenkonstruk- 
tionen darf  jedoch  nicht  außer  acht  gelassen 
werden,  daß  die  Wärmeabgabe  der  Heizflächen 
von  der  Geschwindigkeit  der  vorbeiströmenden 
Gase  abhängig  ist.  und  daß  demgemäß  eine 
passend  gewählte  Geschwindigkeit  der  Gase  in 
den  Kammern  Voraussetzung  für  das  ausreichende 
Arbeiten  dieser  Heizflächen  ist.  Damit  die  Heiz- 
flächen auch  wirklich  ausgenutzt  werden,  uiub 
ferner  dafür  Sorge  getragen  werden,  daß  die 
Gase  sich  möglichst  gleichmäßig  über  den  ganzen 
freien  Querschnitt  der  Kammern  verteilen.  Die 
Zuführungskanäle  von  Luft  und  Gas  sollten  des- 
halb bei  ihrem  Uebergang  in  den  unteren  Teil 
der  Kammern  auf  die  ganze  Breite  der  letzteren 
erweitert  werden.  Ferner  besitzt  die  Höhe  der 
Kammern,  sowohl  absolut  als  auch  relativ  zu 
dem  Kammerquerschnitt  genommen,  einen  wich- 
tigen Einfluß  auf  die  gute  und  gleichmäßige 
Verteilung  der  Gase  über  die  sämtlichen  Heiz- 
flächen, sie  sollte  —  falls  besondere  örtliche 
Verhältnisse,  wie  Grundwasser,  Höhenlage  der 
Generatoren,  Gießgrube  usw.  nicht  den  Ausschlag 
geben  müssen  —  möglichst  groß  gewählt  wer- 
den, insbesondere  auch  mit  Rücksicht  darauf,  daß 
die  Schornsteinwirkung  einer  hohen  Kammer 
wesentlich  dazu  beiträgt,  die  für  einen  ange- 
strengten  Betrieb  erforderliche   Luftmenge  von 

•  Vorgl.  die  erwähnte  Abhandln!!«. 
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Tabelle  10.    Voränderung  des  G  e  n  e  r  a  to  r  g  a  n  e  s  durch  die  Erhitzung  in  dun  Kammern. 
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Tabelle  11.    Gesamte  Darstellung  der  Gasanalvaen. 
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6,3  0,3  0,2  22,7  2.»;  13.4 
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Generatorgas  heiin  Eintritt  in  die 
Kammern  

Generatorgas  beim  Verlassen  der 
Kammern  

Abgase  beim  Eintritt  in  die  Lutt- 
kammerri  

Abgälte  beim  Eintritt  in  die  Gas- 
kammern   

Abgälte    beim   Verlassen    der  Luft- 

kammern  15,1  — 
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3,0     0,1    0,0  0,2 


H<  U»ert  pro  kg  1170  Kalorien. 
lleUweri  pro  k|t  1 183  Kalorien. 

Zahl  der  AnaJv.en  Im  Verhlllnl.  . 
den  Schwankungen  iu  cerlo«: 


der  Luftklappe  nach  dem  Herdraum  zu  schaffen. 
Eingehendere  Angaben  über  die  sachgemäße 
Berechnung  der  Kamnierdimensionen,  die  zu- 
lassigen Gasgesehwindigkeiten.  die,  Ausstrahlnngs- 
vcrluste  der  Warmespeicher  (etwa  20  °o  der 
aufgenommenen  Wärmemenge  i  usw.  können  hier 
aus  Raiiiiimangel  leider  nicht  zur  Veröffentlichung 
gelangen,  und  es  sei  diesbezüglich  auf  die  er- 
wähnte Abhandlung  verwiesen. 

Aus  demselben  Grunde  kann  hier  auch  nur 
kurz  die  Aufmerksamkeit  darauf  gelenkt  werden, 
daß  das  Generatorgas  durch  die  Krhitzung  in  den 
Kammern  nur  wenig  an  Heizwert,  einhüllt  (sielte 
Tabelle  10  und  11).  Die  Analysen  liefern  zugleich 
das  wichtige  Ergebnis.  daß  der  Methan-  und 
selbstverständlich  der  A»Mhylcngehalt.  durch  die  Er- 
hitzung wesentlich  zurückgeht.  In  heutigen  Fach- 
kreisen herrscht  jedoch,  vielleicht  mit  Hecht,  die 
Meinung  vor,  daß  für  den  Martinofenbetrieb  eine 
gasreiche  Kohle,  die  also  viel  Methan  und  schwere 


Kohlenwasserstoffe  liefert,  entschieden  besser  sei 
als  eine  gasarme.  Die  praktische  Erfahrung 
deckt  sich  auch  bisher  mit  dieser  Anschauung, 
doch  ist  immerhin  zu  betlenken,  daß  der  Betrieb 
der  Generatoren  und  des  Martinofens  hei  einer 
gasarmen  Kohle  anders  geleitet  werden  muß. 
als  bei  den  bisher  üblichen  Kohlensorten :  und 
es  fragt  sich,  ob  bei  etwaigen  Versuchen  mit 
gasannen  Kohlen  den  gelinderten  Verhaltnissen 
in  genügendem  Maße  Rechnung  getragen  wurde 
oder  werden  konnte  i  Verwendung  von  steileren 
und  engeren  Brennern .  höherer  Gaspressung 
usw.).  Tatsache,  wenn  auch  wenig  bekannt, 
ist  jedenfalls,  daß  Martinofen  zur  Erzielung 
eine,-  schwefelarmen  Stahles  unter  Umstanden 
vorteilhaft  mit  Koksgas  betrieben  werden  können. 

(Schluß  folgt.» 

*  Ven'!  (i.  Tbiillner:  -Stuhl  und  Eisen-  l!»ü7 
Nr.  47  s.  |i,7V  u.  iL 
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Von  A.  W  e  n  c  e  1  i  u  s. 
iSt.hluß  von  Seito  090.) 


^J^/ir  kommen  nun  zum  Hauptgegenstand  der 
vorliegenden  Abhandlung,  zum  Unter- 
such u  n  p  s  a  in  t.  Es  kann  aus  mehreren  getrennten 
Analysenahteilungen  bestehen,  von  denen  jede 
einem  erfahrenen  Chemiker  untersteht,  sowie  aus 
einer  Präparationsabteilung,  die  von  einem  alteren 
Laborauten  (Präparator)  geführt  wird.  Im  Unter- 
suchungsamt befinden  sich  das  Bureau  des  Chef- 
chemikers mit  Privatarbeitszimmer  und  ein  Kon- 
ferenzzimmer, enthaltend  die  Bibliothek  und  die 
Sammlung  aller  auf  der  Hütte  gebrauchten  Roh- 
materialien und  erzeugten  Produkte. 

Dem  Präparator,  dessen  Betrieb  sich  über  das 
ganze  Untergeschoß  erstreckt,  obliegt  die  Hand- 
habung der  Chemikalien.  Glas-  und  Porzellanwaren. 
Er  verfügt  über  ein  tritt  ausgestattetes  Glas-  und 
Porzellanlager,  wo  alle  im  Laboratorium  ge- 
brauchten Gerüte  usw.  vorrätig  sind,  ferner  über 
einen  Chemikalienraum,  einen  Säuren-  und  einen 
Ammoniak-Keller.  Alle  Losungen,  auch  die 
titrierten,  hat  der  Präparator  nach  genauen  Vor- 
schriften zu  bereiten ;  einige  sind  wochenlang 
vorrätig  zu  halten,  bevor  sie  in  Aubrueh  ge- 
nommen werden.  Er  verfügt  ferner  über  einen 
Destillierraum  für  Wasser.  Einmal  täglich,  zu 
bekanntgegebener  Stunde,  hissen  die  Chemiker 
ihre  Lösungs-  und  t  hemikalien-Flaseheu  füllen 
und  ihre  zerbrochenen  Waren  ersetzen.  Der 
Präparator  fuhrt  genau  Buch  über  alle  von  ihm 
ausgegebenen  Materialien ;  ihm  obliegt,  sehließ- 
lich  auch  die  Sorge  für  die  Reinlichkeitsarbeiten, 
die  nach  planmäßiger  Einteilung  ausgeführt 
werden,  wozu  ihm  das  nötige  Personal  zur  Ver- 
fügung steht:  denn  iu  einem  Laboratorium  muH. 
wie  in  einer  Klinik,  peinliche  Sauberkeit  herrschen. 

Ebenso  wie  das  Proheiiamt  den  Chemiker 
von  der  Probenahme,  der  Probenvorberoitung, 
den  schriftlichen  Arbeiten  und  dem  Verkehr  mit 
dem  Hüttenpersonal  entbindet,  sorgt  der  l'rä- 
parator  dafür,  daß  alle  nötigen  Präparate  und 
Utensilien  zu  jeder  Zeit  dem  Chemiker  zur  Ver- 
fügung stehen.  Dieser  hat  somit  seine  ganze 
Zeit  der  Untersuchung  zu  widmen,  und  es  ist 
erstaunlich,  was  gute  Chemiker,  unterstützt  durch 
ein  tüchtiges  Laborantenpersona],  für  eine  Arbeit 
leisten  können,  wenn  sie  von  allen  nicht  rein 
analytischen  Arbeiten  befreit  sind.  Da  man  vom 
Chemiker  und  dem  Laboranten  nur  achtstündige 
Arbeit  verlangt,  soll  diese  Zeit  eben  ganz  den 
Untersuchungen  gewidmet  sein,  und  das  Durch- 
arbeiten beispielsweise  von  S  bis  4  oder  von 
y  bis  5  Uhr  wäre  sehr  zu  empfehlen,  weil  Unter- 
brechungen analytischen  Arbeiten  immer  nach- 
teilig sind. 


Der  Zutritt  zum  Untersuchungsamt  ist  Un- 
berechtigten streng  zu  verbieten.  Hier  müssen 
Ruhe,  Ordnung,  Reinlichkeit  und  Disziplin 
herrschen.  Der  Chemiker  soll  von  jedem  äußeren 
Einfluß  verschont  bleiben ,  nament  lich  von 
den  Ratschlägen  allwissender  Betriebsbeamten, 
die  eine  Analyse  nur  dann  für  richtig  halten, 
wenn  sie  ihnen  paßt,  die  oft  ihre  Methoden, 
natürlich  die  einzig  richtigen,  vorschreiben  wollen 
und  einen  jungen  Chemiker  ganz  in  Verwirrung 
bringen.  In  die  Untersuchungsräume  soll  daher 
niemand  Zutritt  haben. 

Wenn  für  die  Chemiker  und  Laboranten  die 
achtstündige  ununterbrochene  Arbeitszeit  ein- 
geführt ist,  hat  der  Präparator  mit  seinem  Per- 
sonal zehnstündige  Arbeit  einzuhalten;  morgens 
beginnen  sie  zwei  Stunden  vor  den  Chemikern, 
abends  bleiben  sie  eine  Stunde  nach  ihnen,  mit 
einstündiger  Mittagspause ;  auf  diese  Weise  ist 
Zeit  zum  Putzen,  Waschen,  Blankhalten  aller 
Räume  und  Gegenstände  gegeben.  Zum  Prä- 
parator wähle  man  eine  geeignete  Persönlichkeit 
und  verlange  von  ihm  viel  Ordnungg-  und  Rein- 
lichkeitssinn. Seine  Wohnung  erhält  er  zweck- 
mäßigerweise im  Laboratorium  selbst. 

Im  folgenden  sei  eine  zweckentsprechende 
Einteilung  des  Untersuchungsamtes  gegeben: 

1.  Abteilung:  Erzanalysen.  —  Hier  werden 
alle  Erz-Vor-  und  Kertigprohen  untersucht. 

2.  Abteilung:  Schlackenanalysen.  —  Hier 
werden  außer  den  verschiedenen  Schlacken  auch 
die  zum  Analyscnnustaiisch  bestimmten  Erzprohen. 
die  in  der  1.  Abteilung  untersucht  werden,  mit 
untersucht,  um  über  doppelte  Resultate  verfugen 
zu  können. 

3.  Abteilung:  Kohlenanalysen:  Koks  und 
sonstige  Brennmaterialien:  kalorimet rische Bombe. 

4.  Abteilung:  Eisenanalysen:  alle  Bestim- 
mungen in  Roheisen,  Stahl  und  Eisenlegierungen, 
die  nicht  im  Betriebslaboratoriura  ausgeführt 
werden,  und  Kontrollanalysen  des  Betriebs- 
laboratoriums. 

5.  Abteilung:  Besondere  Analysen:  Wasser, 
feuerfestes  Material ,  organische  Substanzen. 
Schmiermittel,  Legierungen  usw. 

Wir  nehmen  dabei  an,  daß  Gasanalysen, 
(irubenluftuntersuchungen  und  metallographische 
Arbeiten  im  Probenamt  besorgt  sind. 

Jede  Abteilung  untersteht  einem  Chemiker, 
dem  mehrere  Laitoranten  und  Jungen  zur  Ver- 
fügung stehen.  Zum  mindesten  bestellt  jede 
Abteilung  aus  einem  Arbeitsraiini  und  einein 
Wägezimmer,  de  nach  der  Arbeit  i>l  die  Kamn- 
anordnung  auf  den  einzelnen  Werken  verschieden 
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zu  treffen.  Es  ist  von  großer  Wichtigkeit,  die 
Abteilungen  gänzlich  und  in  allem  voneinander 
getrennt  zu  halten,  da  man  hierdurch  jedem 
einzelnen  Chemiker  Gelegenheit  gibt,  sein  Ar- 
beitsfeld zu  übersehen  und  in  Ordnung  zu  halten. 
Arbeitsfreude,  Zucht  und  Reinlichkeit  werden 
außerdem  durch  diese  Einteilung  stark  gehoben, 
weil  jeder  Chemiker  fiir  seine  Abteilung  leicht 
verantwortlich  zu  machon  ist.  Das  genieinsame 
Arbeiten  in  großen  Räumen  hat  eben  den  Nach- 
teil, daß  die  Verantwortlichkeit  des  Einzelnen 
verschwindet  und  damit  auch  seine  Arbeitsfreude, 
weil  die  gemachten  Fehler  leicht  auf  den  Nachbar 
zu  schieben  sind.  Wer  eine  analytische  Arbeit 
angefangen  hat,  soll  sie  auch  vollenden  und  die 
Verantwortlichkeit  dafür  tragen,  ohne  daß  ihm 
andere  daran  etwas  verderben  können.  Es  ist 
zum  Beispiel  nicht  angezeigt,  bei  Erzanalysen 
dem  einen  das  Einwägen,  einem  zweiten  das 
Auflösen,  dem  dritten  das  Filtrieren  usw.  an- 
zuvertrauen ;  Fehlerverursacher  sind  hierbei  un- 
möglich herauszufinden,  und  das  Arbeiten  ist 
auch  viel  eintöniger  und  uninteressanter. 

Das  Personal  der  Chemiker  und  Laboranten 
muß  ein  ausgesuchtes  sein.  Die  Chemiker 
müssen  eine  längere  Praxis  hinter  sich  haben, 
bevor  sie  selbständig  arbeiten;  deshalb  wähle 
man  sich  Berufschemiker,  die  als  solche  ihren 
Fortgang  finden  wollen,  und  nicht  junge  In- 
genieure, die  das  Laboratorium  nur  als  erste 
Stufe  in  ihrer  Laufbahn  ansehen.  Wenn  das 
Laboratorium  als  Eingangspforte  für  das  Eisen- 
hüttenweS'-n  dienen  soll,  so  verwende  man  die 
jungen,  von  der  Hochschule  kommenden  In- 
genieure, beim  Probenamt,  wo  ihnen  Gelegen- 
heit geboten  wird.  Rohprodukte,  Halb-  und 
Fertigfabrikate  kennen  zu  lernen,  und  sich  in 
den  verschiedenen  Botrieben  umzusehen,  nicht 
aber  verwende  man  sie  zum  Analysieren,  wo  sie 
erst  nach  Jahren  Gutes  leisten  könnten.  Aller- 
dings ist  es  schwer,  Berufsehemiker  im  Eisen- 
hütteulaboratorium  ans.'issig  zu  machen,  weil 
die  Chemiker  leider  noch  immer  schlechter  be- 
zahlt werden  als  ihre  Kollegen,  die  Betriebs- 
ingenieure.  Es  sollte  Sache  eines  jeden  Labo- 
rntoriumsvorstehors  sein,  seine  Verwaltung  auf 
diese  mililiche  Lage  der  Chemiker  aufmerksam 
zu  iiinehen.  vielleicht  wurde  danu  einmal  in  Ver- 
waltungskreisen die,  Ueber/.eugiing  durchdringen, 
daß  irute  Chemiker  gerade  so  viel  leisten  wie 
irute  Ingenieure,  und  daß  sie  infolgedessen  eben- 
so günstig  gestellt  werden  müssen.  Solange 
dies  nicht  erreicht  ist,  wird  wohl  die  Haupt- 
stütze des  Cliet'chemikers  der  Laborant  bleiben, 
den  er  direkt  von  der  Volksschule  heranzieht, 
für  sich  selbst  anlernt,  und  der  ihm  dann  gute 
Dienste  leistet,  wenn  er  neben  Ordnung*-  und 
Reinlichkeitssinn  etwas  Geschick  hat. 

Es  würde  zu  weit  führen,  hier  die  einzelnen 
analyrischen  Methoden  aufzuführen,  welche  zum 


täglichen  Gebrauch  zu  empfehlen  sind;  nur  über 
die  Kontrollanalysen  sei  noch  einiges  gesagt. 
In  dem  Betriebslaboratorium  werden  zu  dem 
Zweck  täglich  vom  Chefchemiker  einzelne  Proben 
genommen,  beispielsweise  im  Verhältnisse  1  :  5. 
d.  h.  fünfmal  weniger  Kontrollproben,  als  Chargen 
analysiert  wurden.  Diese  Proben  können  aufs 
Geratewohl  genommen  werden,  oder  man  sucht 
diejenigen  heraus,  deren  angegebenen  Bestand- 
teile auffallen  oder  vom  Betriebsingenieur  als 
unwahrscheinlich  bezeichnet  wurden.  Ebenso 
werden  im  Hauptlaboratorium  jeden  Tag  von  dem 
gesamten  einlaufenden  Probematerial  einzelne 
Proben  herausgenommen;  diese  Kontrollproben  be- 
kommen dann  eine  besondere  Numerierung,  die  nur 
dem  Chefchemiker  bekannt  ist,  und  werden  täglich 
unter  dem  Personal  verteilt.  Von  den  Stahl- 
kontrollproben werden  einige  im  Hauptlabora- 
torium, andere  im  Betriebslaboratorium  unter- 
sucht, so  daß  die  einzelnen  Laboranten  sich  oft 
selbst  kontrollieren.  Diese  Art  der  leber- 
wachung  bildet  das  beste  Beaufsichtigungsmittel 
für  das  analysierende  Personal  der  Chemiker  und 
Laboranten.  Ks  versagt  nie  und  zwingt  jeden 
einzelnen,  sorgfältig  zu  arbeiten.  Wo  man  über 
viel  Personal  verfügt,  empfiehlt  es  sich,  sämt- 
liche Proben  doppelt  zu  bereiten  und  in  zweier- 
lei Dosen  oder  Schachteln  zu  verteilen;  die  eine 
Serie  (z.  B.  mit  gelber  Etikette)  wird  direkt 
dem  Analytiker  gegeben,  die  zweite  (mit  roter 
Etikette)  erhält  der  Chefchemiker,  der  die  Dosen 
mit  Koutrollnummern  versieht  und  entweder  alle 
oder  nur  teilweise  an  das  Personal  zur  Kontroll- 
untersuchung weitergibt.  Auf  diese  Art  wird 
auch  die  Arbeit  regelmäßiger,  Indem  wenig  oder 
viel  Kontrollproben  herausgegeben  werden,  je 
nachdem  viel  oder  wenig  Arbeit  vorhanden  ist. 
Selbstverständlich  werden  die  Ergebnisse  erst  dann 
weitergegeben,  wenn  die  beiden  Cnterauchungen 
übereinstimmen.  Wo  das  nicht  möglich  ist,  werden 
Berichtigungen  an  die  Betriebe  geschickt,  wenn 
sich  Fehler  finden  sollten.  Wenn  sämtliche  Me- 
thoden den  Analytikern  scharf  angegeben  sind 
und  man  über  ein  gutes  Personal  verfügt,  werden 
solche  Berichtigungen  nur  selten  vorkommen. 

Einer  der  schwierigsten  Punkte  beim  Bau 
eines  Laboratoriums  ist  die  Ventilation.  Das 
Laboratorium  muß  gut  ventiliert  sein;  dabei  ist 
die  größte  Aufmerksamkeit  in  der  Anordnung 
der  Abzüge  geboten.  Ich  habe  drei  Arten  der 
Ventilation  probiert: 

1.  natürliche,  durch  einfache  Kamine  für 
den  Austritt  der  schlechten  Luft,  und  Fenster 
zum  Eintritt  der  reinen  Luft; 

'2.  künstliche,  durch  einfache  Kamine  für  den 
Austritt  der  schlechten  Luft,  und  durch  Ein- 
blason  der  reinen  Luft  mittels  Ventilator; 

3.  künstliche,  durch  Absaugen  der  schlechten 
Luft  mittels  Ventilator  und  Esse,  und  Eintritt 
der  reinen  Luft  durch  besondere  Kanäle. 
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Ich  gebe  dem  letzten  System  entschieden 
den  Vorzug  und  will  auch  nur  dieses  hier  näher 
beschreiben.  Sämtliche  Abzugskanäle  sind  mit 
einem  Zentralkanal  verbunden,  der  sich  unter 
der  Sohle  der  Arbeitssäle  befindet  und  in  eine 
Kammer  mit  Veutilator  endigt;  diese  Kammer 
hat  unmittelbaren  Anschluß  an  eine  Esse,  so 
daß,  soj;ar  beim  Stillstand  des  Ventilators,  ein 
guter  EntlüftungszuK  erzielt  wird,  hauptsächlich 
wenn  diese  Esse  vom  Kesselhaus  aus  geheizt 
ist.  Eine  bildliche  Darstellung  dürfte  das  System 
am  besten  veranschaulichen  (siehe  Abbildung  3 
und  4).    Man   muli   dabei   beachten,   die  Ent- 


lüftungskanäle  nur  unter 
den  Abzügen  und  in  ge- 
nügender Menge  anzu- 
bringen, um  einen  voll- 
standigen  Luftwechsel 
in  kurzer  Zeit  zu  er- 
zielen.  Auch  müssen  die 
Abmessungen    der  Ent- 
lüftungsöfl'nungen  und 
der   Kanäle  genau  be- 
rechnet   werden.  Bei 
einem  so  heftigen  Luft- 
wechsel würde  aber  im 
Winter,  bei  großer  Kälte, 
im     Arbeitsraum  eine 
zu  niedrige  Temperatur 
herrschen ,    wenn  nicht 
die  Einlaßluft  in  beson- 
deren Heizkammern  vor- 
her    erwärmt  würde. 
Deshalb   wird   die  auf 
der  Nordseite   in  einer 
schattigen  Sträucher- 
gruppe  augesaugte  Luft  in 
Dampfheizkammern  vor- 
gewärmt, um  dann  in  die 
Analysierräumo  in  einer  Höhe  von  etwa  2  m  ein- 
zuströmen; einzelne  Heizkörper  sind  noch  in  den 
Sälen  verteilt,  so  daß  es  mir  gelungen  ist,  in 
einem  Laboratorium  mit  ähnlicher  Anlage  bei 
—  13°  Außentemperatur  -}-  12°  in  den  Kanälen 
nach  der  Heizkammer,   und  -(-  1 7  0  C.  in  den 
Arbeitssälen   zu  erzielen.     Hei  Anordnung  des 
Lufteinlasses  auf  der  Nordseite  hat  man  dann 
auch   im   Hochsommer   verhältnismäßig  frische 
Luft,  die  nach  Bedarf  durch  Leinwand  filtriert 
und   durch    Berieselung   dieses  l.einwandfilters 
noch  um  einige  Grade  abgekühlt  werden  kann. 
In  den  Räumen,  wo  keine  künstliche  Ventilation 


Abbildung  3.  Doppelalizug. 


zum  Schornstein  * 


Abbildung  4.    RntlBftimg»ai>lage  in  einem  Arheit»»aal  mit  vier  |to{»p«labsflgeB. 
XXII.»  2 
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nötig  ist,  sind  ebenfalls  überall  Heizkörper  an- 
gebracht .  und  die  Niederdruckdampfheizung  ist 
für  sämtliche  Lokale  zu  empfehlen. 

Sämtliche  Leitungen  sollen  offen  an  der  Decke 
des  Kellergeschosses  liegen  und  in  allen  Teilen 
leicht  zugänglich  sein.  Es  ist  zu  empfehlen,  ge- 
nügende Absperrventile  anzubringen,  um  bei  Re- 
paraturen nicht  alles  abstellen  zu  müssen,  auch  die 
verschiedenen  Leitungen  für  Wasser.  Abfluß,  (las. 
Dampf,  Abdampf,  Luft,  mit  verschiedenen  Farben- 
anstrichen zu  versehen.  Durch  einen  einfachen 
Gasometer  kann  man  im  Untergeschoß  Druck- 
luft für  die  einzelnen  Geblaselampen  oder  andere 
Apparate  des  AnaP/sierzimmers  bereit  halten; 
die  Luftleitung  lauft  dann  immer  neben  der 
Gasleitung,  und  die  Hähne  sind  ebenfalls  neben- 
einander anzubringen. 

Sämtliche  Tische  und  Abzüge  sind  mit 
weißen  Porzellanplatten  zu  belegen;  Gas-, 
Wasser-  und  Luftleitungen  laufen  an  der  Wand, 
die  auch  mit  drei  Reihen  Platten  verkleidet 
ist;  die  Abtiiißleitung  lauft,  unter  den  Tischen, 
und  sind  auf  diesen  unter  den  Wasserhähnen 
kleine  Porzellanabllußbecken  von  25  X  15  cm  im 
Quadrat  und  15  cm  Tiefe  anzubringen,  die  auf 
großen  Tischen  in  etwa  :<  m  Entfernung  liegen. 
Als  Tischhöhe  sind  K5  bis  üO  cm  zu  wählen,  als 
Breite  genügen  fU)  cm.  Sämtliche  Räume  sind  mit 
hellgrüner  Porzellan-Emaillefarbe  zu  streichen,  uud 
wo  Seitenfenster  nicht  genug  Licht  bringen,  sorge 
man  für  Oberlicht. 

Neben  Dampfbädern,  Gasmuffclöfen  und  großen 
Spülsteinen  sind  auch  solche  Einrichtungen  an- 
gebracht, die  es  erlauben,  mittels  Dampfheizung 
immer  heißes  destilliertes  Wasser  zur  Verfügung 
zu  haben.  In  entlegenen  Hütten,  wo  keine 
Leuchtgasanstalt  vorhanden  ist,  leisten  Gasolin- 
gasapparate gute  Dienste.  Kür  Muffelöfen  ge- 
nügen sie  jedoch  nicht,  und  in  solchen  Fällen 
muß  man  Petrolcumgeblaseöfen  nach  Hart  hei 
einstellen,  die  vorzüglich,  aber  leider  nicht  ge- 
räuschlos arbeiten.  Der  von  Richtersche 
Gasolingnserzeuger  .Automat"  liefert  ein  gutes 
Kochgas.  «las  für  drei  Kubikmeter  ein  Kilogramm 
Gasolin  von  0,05  spez.  Gewicht  verbraucht. 
Die  kleinen  Teclubrenner  verbrennen  etwa  110  1 
Gas  i.  d.  Stunde,  und  gewöhnliche  Hunse  tibreitner 
sogar  nur  7  )  1.  Man  vergesse  nicht,  daß  bei 
Gasoliiigashretinerii  die  Liifthülse  unbedingt  re- 
gulierbar sein  muß.  In  Gegenden,  wo  Leuchtgas 
teuer  ist,  erzielt  man  mit  Gasuliniras  «-in  billigeres 
Arbeiten:  bekanntlich  ist  ja  der  Gasverbrauch  in 
vielen  Hüttcnlahnralorieu  im  Vergleich  zu  Chemi- 
kalien und  Glaswaren  ein  geradezu  enormer. 
*  * 

Die  Frag.'.-  ,  Was  kostet  durchsc.hnittlieh 
eine  Bestimmung r*  wird  wohl  in  jedem  Labo- 
ratorium verschieden  beantwortet  werden,  und 
hängt  sehr  davon  ab.  ob  sehr  \iel  oder  mir 
wenig   analysiert    wird.     In   grolle»  Betrieben. 


kostet  eben  die  Einzelbestimmung  weit  weniger 
als  in  kleineren,  daher  dürfen  auch  schwerlich 
vergleichbare  Preise  anzug«>ben  sein.  Es  war 
seinerzeit  in  dieser  Zeitschrift  die  Rede  von 
einem  Laboratorium,  in  dem  der  Selbst  kostenpreis 
22  4  (wenn  ich  nicht  irre»  nicht  übersteigen 
soll;  diese  Zahl  ist  allerdings  sehr  niedrig  und 
dürfte  nur  in  Hütten  erreicht  werden,  wo  viele 
Wasser-  und  Aschenbestimmungen  in  Koks  und 
Kohle  ausgeführt  werden,  wo  wenig  Chemiker 
angestellt  sind,  oder  wo  das  Laboratorium  nichts 
mit  Probenahme  zu  tun  hat.  Meines  Erachtens 
ist  ein  Preis  von  40  ,)  schon  niedrig  und  in 
dieser  Höhe  werden  wohl  die  Selbstkosten  der 
Einzelbestimmung  in  den  meisten  großen  Hütteu- 
laboratorien  sein.  Es  seien  hier  einige  Beispiele 
gegeben : 

Tabelle  I. 


llUltc-  S  * 

Im  Mona! 
Januar 

Im  Monat 

NoTrmtxr 

Im  gamro 
Jahr 

Zahl  der  angeführ- 
ten Bestimmungen  : 
für  ISetrieb  1    .   .  . 

II  .   .  . 
.      III    .  . 

5  010 
1  f.  40 
295 
45 

4  12!» 

1  451 

158 

HO 

5:<  2  7  !• 
18  055 
:t  054 
1  2:tH 

Summa 

(>  1IHI1 

;.  S24 

75  02«; 

Lnborntoriumxmiw- 

lagi-n : 
(lehälter  .  .  .  . 

Materialien  -  .  .  .* 

7t  m  1,00 
1  448,04 

89:i;<:» 

735,00 
H58,lö 
447,35 

8  785,«  »0 
13  «171,80 
m  283,42 

Summa  «- 

3  148.57 

2  i»4<»,.'»«» 

:tt)  74«  »,22 

Preis  einer  liewlim- 
miinir    .  .  .   .  .* 

«»,45 

0,35 

0,4«  »6 

Tabelle  2. 

Hütt»  M *• 

1  !«■»  J.lir      Str.  J.hr 

Str.  Jahr 

Zahl  <b  r  ausgeführ- 
ten ItcMtimniunireii 

IUI  903 

171  228 

198  .«5o 

Ausgaben  für: 
(lehälter    .   .  ..« 

L'dllle     .    .  . 

Materialien   .  ..* 

25  4  t  3,37 
22  «>ss.2:t 
24 

24  U75,«i0 
21  M99.98 
2!«  67f.,  14 

28  673,04 
23  195,50 

29  102,20 

Sa.der  Auslagen  *    71841,42  75«1..1.12 

ho  970,74 

1'reU  einer  ItcHtim- 

0,427 

0,441 

0,4«»8 

Verteilt  auf: 
Materialien    .   .  .*       0.144  0.173  0,14»; 

tiener«  lien    .       «       o.2s;t         0,2f.S    j  0.2«;J 

*  Zahl  ilen  Chemiker:!;  der  Laborant,  n  4  bis  I*. ; 
der  Arbeiter  und  Junten  4  bis  S.  Ks  wurden  im  be- 
tri.-l»uilir  10  i  1 S  Stalib-hargeii  erzeugt,  entsprechend 
144  KT.  r  «rahl  i  liobhlö.  kel.  somit  entfallen  auf  je 
eine  Siabli'hnru'e  ;i,o24  '  l.nhoratoriumss|iesen  oder 
0.2 1  It  •«  .in]  die  •|".,une  Kohbloeke.  —  )>er  Selbstkosten- 
preis einer  1  »<--t i iii m iniif  von  0,40b  bestellt  aus 
O.luT    '    Materiatienaiodagen  und  0.29!».*  «ieneraliell. 

/ab!  Jer  i 'lieinikei- :t  Iii-,  5;  >ler  Laboranten  uml 
Pr.ib.  iiennier  mit  festem  tlehalie  4  bis  5;  der  Labo- 
ranten l:ih!  Jim/rii  mit  Taggel il  18  bin  17;  der  Ar- 
beiter /nr  Probenahme  «;  hi>  *. 
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Wie  die  Laboratoriumsauslagen  unter  den 
einzelnen  Betrieben  eines  Werkes  verteilt  wer- 
den, ist  verschieden.  Auf  der  Hütte  A  bezahlt 
jahraus  jahrein  Betrieb  I  Betrieb  II  »/,,, 

Betriebe  III  und  IV  je  *IS  der  Gesamtjahres- 
auslagen.  Auf  der  Hütte  B  wird  am  Ende  eines 
jeden  Monats  der  Preis  der  Einzelbestimmung 
berechnet,  und  jeder  Betrieb  wird  für  seine 
Analysen  zu  diesem  Einheitspreis  belastet.  Bei- 
spiel aus  Tabelle  1  : 

Im  Monat  Januar  wird: 
Betriel»    1  mit  501  f.  X  0,45  r=  2257,20  ,4  belastet 
II    „    IC40  X  0.45  =   7:58.00  „ 
III    .     2!»5  X  0.45  =    l:t2,75  „ 
.       IV    .       45  x  0.45=     20,25  .  _„ 

Summ»  :<  148,20.4 

Bei  diesir  Art  der  Berechnung,  wo  eine 
Aschenbestimmung  im  Koks  gerade  so  teuer  ver- 
rechnet wird  wie  eine  Kohlenstoflbestimmung  im 
Ferrosilizium,  kommen  natürlich  diejenigen  Be- 
triebe am  teuersten  weg,  die  Kohlen  und  Koks 
zum  Untersuchen  geben. 

Weit  richtiger  und  interessanter  ist  die  Be- 
rechnung nach  feststehendem  Tarife  für  jede  ein- 
zelne Bestimmung,  deren  Satze  natürlich  für 
jedes  Hüttenlaboratorium  so  berechnet  werden 
müssen,  daß  sie  am  Ende  des  Betriebsjahres 
einen  kleinen  Ueberschuß  hinterlassen.  Dieser 
wird  dann  für  Neuanschaffungen  verwendet,  oder, 
wenn  er  bedeutend  ist,  den  Betrieben  im  Ver- 


hältnis zu  Ihren  Laboratoriumsauslagen  wieder 
gutgeschrieben. 

Zum  Schluß  gehen  wir  noch  die  Satze,  die 
für  Hütte  M  «Tabelle  2)  berechnet  wurden: 

Analvscntarif.    Preis  der  Einzelbestimmung. 


In  Ruh- 

Pl»l-D 
.« 

InKUrn- 
Ji-gle- 
runden 

.* 

In 

Sh.nl 

.« 

0,80 

3,00 

0,80  1 

Schwefel  

0.50 

a,uo 

0,50 

0,30 

2.00 

0,80  , 

1  Phosphor   

0.30 

2,00 

0,30  1 

Kohlenstoff  nach  Kggertz  .  . 

0,20 

„  gowichtsanalytisch 

:t,oo 

5,00 

8,00  ! 

5,00 

5,00 

5,00  j 

In  Eisenerzen.  Manganerzen,  Zuschlägen,  Schlacken, 
Kalk,  Dolomit,  Magnesit,  feuerfesten  Steinen  usw.: 

Feuchtigkeit  0,30  *4 

ülühverlust  0,50  „ 

Eisen,  Mangan,  je  2,00  „ 

l'hohsphor,  Schwefel,  je    ...    3,00  „ 

Kieselerde  3,00  „ 

Kalk,  Magnesia,  Tonerde,  je        3,00  „ 

Andere  Körper  5,00  „ 

In  Kohlen  und  Koks: 

Feuchtigkeit  0,30  .4 

Asche  0,50  „ 

Flüchtige  Bestandteile  ....  0,50  „ 
Andero  Bestimmungen  ....    3,00  „ 

In  Oasen  und  Uruhenluft : 

Kohlensaure,  Sauerstoff  .  .  .   .  \  0  n  80  * 

Methan,  Kohlenoxyd,  "Wasserstoff  f  •'  '  ' 


Kupolofenbetrieb  in  Amerika. 

Von  Zivilingeniour  Oskar  Loy  de  in  Wilmersdorf. 
(Schluß  von  Seite  73:».) 


Vergleichende  Kupolofenpraxis. 
Xach  Niedorlogung  des  Vorstehenden,  das 
einen  Teil  eines  Kapitels  Uber  „Eisen- und  Stahlguß" 
in  einem  Werke  Uber  „Metallurgie  des  Eisens  und 
Stahles*  bilden  soll,  wurden  auf  der  Versamm- 
lung zu  Philadelphia  von  W.  S.  Mc  Quill  an 
der  American  Foundrymens  Association  einige 
wertvolle  Angabon  vorgelegt.  Die  bot  reffenden 
Zahlen  waren  von  großem  Interesse  •  und  be- 
stätigten in  ganz  verblüffender  Weise  die  von 
mir  oben  festgesetzten  Regeln.  Einen  Teil  dieser 
Zahlenreihe  bringe  ich  (Bradloy-Stoughtoni  in 
Zahlentafel  -1  unter  Hinzufügung  einiger  Zeilen. 
Außerdem  ließ  ich  sämtliche  Zahlen  der  Zahlon- 
tafol  durch  zwei  Fachleute  unabhängig  vonein- 
ander nachrechnen. 

Brennmaterial.  (Dieser  Abschnitt  be- 
spricht nur  den  Minderwert  vom  Schmelzen 
mit  Anthrazit  und  ist  für  deutsche  Bot  riebe  nicht 
von  Wichtigkeit.    Der  Berichterstatter.) 

D  il  s  e  n  v  e  r  h  ii  Uni  s.  Ein  ühorraschendos  Er- 
gebnis zeigen  die  durch  Zahlen  festgelegten  Be- 


*  Vciiflriihe 
bis  373. 


.The  Fo,m.!r\".  Juli  li>o7,  s-  370 


Ziehungen  zwischen  Düsenquersehnitt.  Ofonquer- 
sehuitt  und  Schmelzloistung.  Ein  Ofen,  dessen 
Querschnitt  weniger  als  Optimal  so  groß  ist,  wie 
der  Querschnitt  der  Düsen,  schmilzt  stündlich 
auf  das  Quadratmeter  Querschnitt  kg;  ein 

Ofen,  dessen  Querschnitt  mehr  als  H,5ß  mal  so 
groß  ist,  wio  der  Querschnitt  der  Düsou,  schmilzt 
stündlich  auf  das  guadratmetor  Querschnitt  nur 
5420  kg.  Von  diesem  auffälligen  Ergebnis  der 
Zahlentafol  4  macht  nur  dor  Ofen  Nr.  8  eine 
Ausnahme  ;  sein  langsames  Schmelzen  wird  augen- 
scheinlich durch  den  niedrigen  Schacht  veranlaßt, 
da  das  Eisen  die  Schmolzzone  erreicht,  bevor  es 
genügend  vorgewärmt  ist.  Große  Düsenöffnungen 
bewirken,  daß  der  (iebläsowind  mit  weniger 
Widersland  und  mit  geringerer  Geschwindigkeit 
in  den  Ofen  dringt ;  d.  b.  man  erhält  mehr  Wind, 
doch  wird  dieser  nicht  so  stark  in  die  Mitto  des 
Ofens  getrieben.  Wenn  die  Veröffentlichung 
dieser  Zahlen  nur  das  eine  (Jute  hätte,  auf  den 
Vorteil  großer  DüsenilfTnungon  hinzuweisen,  so 
würde  sie  schon  sehr  viel  für  die  Gießereiindustrie 
getan  haben.  Aus  den  hier  angefühlten  Typen  der 
l'raxis  kann  man  als  feststehend  ansehen,  daß 
der  G  esa  m  t  d  ii  s  e  n  <|  u  e  rs  <-  h  n  i t  n  i  ch  t  w  e- 
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Znhlentafcl  -I.    Vergleich  von  Kupolofonbetriehon. 


Nr. 

1 

2 

3 

i 

4 

• 

• 

■ 

• 

.. 

1 

am 

1067 

1118 

1372 

1372 

1  422 

1473 

1524 

1524 

2 

von  Hord  bi«  Düsen  .  .  mm 

305 

I7:> 

279 

305 

191 

356 

635 

406 

51 

305 

3 

von  Düsen  bis  Gicht  .   .  mm 

2692 

3048 

3531 

2769 

2603 

287U 

3581  2337 

1 

2845 

2W!»6 

4 

Entfernung    von    Dünen  bi» 

r 

(iicht  geteilt  durch  Durch- 

1 

messer   

4,0 

3,1 

3,3 

2.5 

1,9 

2,1 

2,5 

1,6 

1,9 

1,9 

I)ü*ten<|uerschnitt  Ofenquor- 

11,62 

1 

3,97 

5,06 

4,53 

6,58 

5,45 

2,85  4,83 

10,47 

6,73 

« 

Windilruck   in   mm  Wasser- 

350  415 

394 

700 

570 

613 

700 

700 

350 

350 

7 

Satz  Eisen  zu  Kok»  wie  1 00  kg  zu 

25,00 

13.3 

13,15 

1 1 .40 

)  4.50 

13,30 

12,50 

14,70 

13,30 

13,15 

8 

Füllkok*  über  DiUen  .  .  mm 

507 

533 

3S1 

838 

6 1 0 

Kl  3 

1016 

356 

762 

559 

y 

Kokslage  mm 

213 

178 

i>7 

155 

175 

264 

244 

203 

97 

1 65 

10 

84 

165 

8!» 

160 

160 

213 

224 

185 

86 

173 

ii 

Minuten  Schmclzbeginn  nach 

7 

15 

5 

15 

10 

20 

5 

15 

1 

15 

12 

Minuten  .Schmelzzeit   auT  die 

3,25 

8.50 

5,70 

9,00 

10,00 

11,00 

12,00 

12,00 

5,50 

11,00 

13 

Stündliche  Schmelzung  kg  auf 

!t00() 

6  7  SO 

5340 

6240 

5520 

6600 

6360 

5310 

5490 

5400 

oiuiidiK  ne  oriimeizong  .  ,  Kg 

.1.»  —  \r 

■f  .UU 

4760 

6100 

10050 

9050 

1  uuuu 

15 

mm\Va>*tfer»äule  zu  Entfernung 

von  Düse  bis  (iicht  wie  1  zu 
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nigor  uls  ein  Sechstel,  und  hosser  noeli 
nicht  weniger  als  ein  Viertel  des  Ofenqu er- 
sehnt lies  betrogen  sollte. 

Schach  t  h  ö  h  e.  Nach  Zahlontafol  4  besteht 
ferner  ein  wichtiges  Verhältnis  zwischen  erstens 
der  Sehuiolzgeschwindigkoit  und  zweitens  der 
Hübe  der  (iichtüffnung  über  den  Düsen,  dividiert 
durch  den  Ofendurehmessor.  Dio  durchschnitt  liebe 
Schmelzleistung  von  Oefen,  bei  denon  dieses  letz- 
tere Verhältnis  mehr  als  2,5  beträgt,  beläuft  sicli 
auf  etwa  7(XX.>kg  für  das  Quadratmeter  und  Stunde, 
während  die  durchschnittliche  Hchmelzloistung 
von  Oefen,  bei  «Ionen  dies  Verhältnis  woniger  als 
2,*)  beträgt,  nur  etwa  .*m(K)  kg  für  das  Quadratmeter 
und  Stunde  zeigen.  Von  dieser  Hegel  gibt  Znhlcn- 
tafel  4  nur  zwei  Ausnahmen:  Ofen  <>  schmilzt 
schnei ler, zweifeil os  wegen  großer  1  Misenötlnu ngen ; 
( Ifen  •'!  schmil/.l  langsamer  infolge  verhältnismäßig 
kleiner  Düsenöirnungen.  Abgesehen  \  on  diesen 
Ausnahmen  gilt  die  Hegel  allgemein,  und  ein 
Vergleich  mit  verschiedenen  Oefen  kann  sie  mir 
best iit igen:  man  vergleiche  beispielsweise  dieOefen 
4  und  S.  bei  denen  d.is  DüseuvcrhäU  nis  nahezu  das 
gleiche  ist,  ebenso  l  und  »>  iimv.  Der  Vergleich 
zwischen  -t  und  !•  cruibt  :« u ltitish  1  i<-i ti 1 1 ■  -1  i  eine 
Ausnahme,  die  sich  durch  zwei  I  >ii>erireihen  hei 
Nr.  1t  erklärt. 

Windpressung.  Die  Durchschnitts-Schmolz- 
ge-chwindiirkeil  beträgt  hei  ( »efen  \un  mehr  ;ils 
ö  !  cm  Wassersäuten-Windpressung  nur  i- ?  M  k^: 


f.  d.  <|in  und  Stunde,  während  bei  geringerem 
Drucke  im  Durchschnitt  (>2i-j  kg  f.  (1.  <pn  stündlich 
geschmolzen  werden.  Dieses  Verhältnis  ist  nicht 
so  auffällig,  um  dnrauf  eine  Regel  aufzuhauen, 
zumal  nur  ein  einziger  Ofen  (Nr.  1)  von  großem 
Finlluß  auf  <lio  Heihe  mit  niedriger  Windpressung 
ist.  Trotzdem  ist  aber  die  Tatsache  wichtig  genug, 
um  die  Theorie  zu  widerlegen,  nach  welcher 
ein  stärkorer  (iebläsodruek  notwendigerweise  ein 
schnelleres  Schmelzen  verursacht.  Falls  nämlich 
die  Oefen  :ir  'J  und  10  größere  DüseuöfTnungeu 
hätten,  könnten  wir  bei  niedrigem  Gebläsedruck  ein 
sehr  günstiges  Durehsehnilts-Ergebnis  erwarten. 

Höhe  des  FUllkoks.  Dio  ursprüngliche 
Höhe  des  Füllkoks  ist  kein  Maßstab,  mit  dem 
man  rechnen  könnte,  da  das  Bett  in  den  meisten 
Fällen  während  der  ersten  Minuten  des  Schmelzens 
höher  oder  niedriger  wird  und  danach  eine  etwas 
andere  Lage  annimmt.  In  der  Dicke  der  Schichten 
von  Koks  und  Fisen,  die  dem  Füllkoks  folgen, 
liegt  der  Schwerpunkt  unserer  Betrachtungen: 
die>e  Schichten  sollten  auf  lr>  bis  2)  cm  Koks  und 
auf  1">  cm  Fisen  angelegt  werden,  unabhängig 
vmn  Ofendurchmessor.  Wenn  heißeres  Fison 
verlangt  wird,  sollte  die  Koksschicht  20  cm  utark 
gelullten  werden,  im  anderen  Falle  nur  1">  cm. 

Sc  h  in  e  I  /  ge>c  Ii  w  i  n  d  i  gk  ei  t.  Dio  Schnellig- 
keit des  S>  lunel/ens  ist  sehr  wichtig,  da  unter 
s..n»t  L'ieicheu  Verhältnissen  der  Nutzeffekt  eines 
(  Mens  um  so  gr  Hier  ist,  je  schneller  or  auf  das 
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Quadratmeter  Quorsohnitt  schmilzt;  damit  wächst 
unter  gegebenen  Bedingungen  die  Sparsamkeit 
des  Betriebes. 

ß)  W.  I.  Kceps  Vorherd-Oefen.» 

Die  Beschaffenheit  de«  Eisens  ist  besser,  wenn 
es,  sobald  es  geschmolzen  ist,  aus  dem  Ofen 
genommen  wird.  Wenn  da»  Eisen  im  Herde  des 
Ofens  sieh  ansammelt,  verursacht  dieser  Umstand, 
dal»  es  aus  dem  Koks  Schwefel  aufnimmt.  Der 
in  Abbildung  2  dargestellte  Vorhord  zeigt  eine 
Ideal-Bauart.  Die  Dilson  befinden  sich  hart  Uber 
dem  Boden;  daher  ist  das  Koksbett  kloinor  als 
bei  Oofon  ohne  Vorhord,  der  Koksvorbrauch 
wird  entsprechend  geringer.  Da  das  Eisen  und  die 
Schlacken,  sobald  sie  geschmolzen  sind,  ablaufen, 


Abbildung  2. 


ist  hier  die  Gefahr  geringer,  dati  sich  Schlacke  vor 
den  Düsen  festsetzt:  aus  diesem  Grunde  ist  diese 
Bauweise  insbesondere  sehr  gut  für  lange  oder 
für  ununterbrochene  Sehmolzungon. 

Die  Gefahr  wird  gering,  daß  dor  Boden  durch- 
geht; und  geschieht  «lies,  so  ist  eine  Ausbesserung 
einfach,  da  kein  größeror  Posten  flüssigen  Eisens 
vorhanden  ist,  welches  ausfliegen  konnte.  Der 
Vorherd  könnte  uuf  Kader  gesetzt  werden,  so  du  Ii 
er  fortzunehmen  wäre,  wenn  er  nicht  gebraucht 
wird.  Da  dor  Vorbord  keinen  Koks  enthält,  kann 
er  eine  grolle  Monge  Eisen  fassen.  Der  Vorherd 
muß,  wie  der  Ofen,  erst  stark  angeheizt  werden, 
bevor  das  Eisen  hineinläuft.  Asche  und  Holzkohle 
schwimmen  auf  dor  geschmolzenen  Schlac  ke  und 
fließen  atis  dein  Schlackenloehe  aus.  Das  ge- 
schmolzene Eisen  im  Vorherd  ist  mit  Schlacke 
bedeckt,  und  die  lose  Decke  dos  Vorhordos  sowie 
die  erwärmte  Ausmauerung  desselben  halten  die 
Hitze  derartig  zusammen,  daß  das  Eisen  reichlich 


so  heiß  bleibt  wio  im  Herde  der  Oefen  alter  Bau- 
art, wo  der  kalte  Wind  die  Schlacken  und  das 
Eisen  abkühlt,  wonn  sie  von  der  Schmelzzone 
horabtropfen. 

Das  mit  Schlacke  bedeckte  Eisen  im  Vorherd 
gestattet  allein  Schaum  nach  oben  zu  steigen 
und  sichert  ein  reineres  Eisen,  als  es  unmittelbar 
aus  dem  Ofen  gezogen  werden  kann.  Aus  dem 
Vorherde  kann  oine  kloine  und  große  Menge 
Eison  abgelassen  werden ;  auch  kann  der  Abstich 
so  bemessen  sein,  daß  ein  immerwährender  Strom 
von  Eisen  abfließt. 

Der  skizzierte  Vorherd  wird  in  England  und 
Deutschland  viel  gebraucht,  um  Eisen  weich  zu 
machen,  indem  man  Holzkohlen  hineinwirft, 
bevor  das  Eisen  abgefangen  wird,  und  sie  auf 
dem  Eisen  schwimmen  läßt.  Solch  eiu  Vorherd 
ermöglicht,  eine  große  Menge  Eisen  aus  einem 
kloinen  Ofen  zu  schmolzen. 

Wonn  ich  <  Koop)  nicht  irre,  ist  oino  veränderte 
Form  diosor  Bauurl  in  der  neuen  Gießerei  von 
Wurden  King  &  Sohn  in  Montreal,  Kanada  in 
Gebrauch.  Ich  entsinne  mich  keiner  anderen. 
In  den  Osborn  Works,  Auburn,  X.  V.,  ist  der 
Abslich  derartig  gostaltot,  daß  ein  Damm  etwas 
vorn  am  Zapfloche  augebracht  ist ;  dio  Schlacke 
wird  durch  diesen  Damm  aufgehalten  und  fließt 
über  dio  Seite  der  Abstichrinne  durch  eine 
Oeirnung  in  einen  Pfannenwagen.  Fast  alle 
Wugenräder-Gießereieu  und  viele  Großgußworke 
haben  ihre  Oefen  auf  hohe  Füße  gesetzt,  und 
das  Eisen  fließt,  sobald  es  geschmolzen,  in  große 
Mischpfannon,  die  in  Zapfen  Iiiingen  und  gerade 
unter  den  Abstichen  angebracht  sind.  Diose 
Sammel-  oder  Mischpfannon  haben  oino  starke 
Ausfüttorung,  die  heiß  gemacht  wird,  bevor  das 
Eisen  hineinläuft.  Dio  Schlacke  wird  auf  dor 
Rückseito  des  Ofens  abgelassen  und  soll  nicht 
aus  dem  Eisenabstichlocho  laufen. 

Ein  Sammler  dieser  Art  hält  eine  halbe  Tonnt» 
bis  zu  mehreren  Tonnen  geschmolzenen  Eisens; 
eine  so  große  Menge  Eisen  hält  soino  Hitze 
für  eine  beträchtliche  Zeit.  Das  Eison  wird  rein 
und  gleichmäßig.  Sollen  kleine  Pfannen  irefüllt 
werden,  ><>  wird  der  Sammler  gewöhnlich  gekippt, 
um  da*  Eisen  über  den  Band  ausfließen  zu  lassen; 
bei  einigen  Misch pfannen  wird  das  Eisen  seitwärts 
nahe  am  Boden  abgezapft:  doch  ist  es  nicht 
gebräuchlich,  zum  Zusammenhalten  dor  Wärmo 
eine  Docke  anzubringen.  Gelegentlich  werden 
mehrere  solcher  Sammelpfannen  gefüllt  und  zur 
Seite  gestellt,  bis  genug  Eisen  geschmolzen  ist,  um 
die  größten  Stücke  zu  gießen.  Dio  Mischpfunnon 
wurdi  n  zuerst  angewandt,  um  Gleichmäßigkeit 
des  Eisens  zu  erzielen.  Das  Eison  kann  in  don 
Mischpfannon   mit  Ferrotnangan  oder  mit  Alu- 


minium 


versetzt   werden,  und   das  Eist 


*  Nach  „Tue  Foundry"  H»07,   September,  S.  28. 


viel  gleichmäßigere  Güsso  geben,  als  wenn  es 
unmittelbar  vom  Ofen  mit  verschiedenen  Pfannen 
entnommen  wird. 
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Ein  Ausfuhrzoll  auf  französische  Eisenerze? 

Von  Dr.  Tresohor-Düsseldorf. 


Ausfuhrzölle  gehörten  lange  Zeit  zu  »Ion  Hiri^on, 
ilio  als  vollständig  überwunden,  als  abgetan 
galten,  denen  in  der  Wirtschaftspolitik  nur  noch 
eine  geschichtliche  Bedeutung  beizumessen  sei. 
Wenigstens  in  den  modernen  Kulturstaaton.  In 
tropischen  Gebieten  sind  Ausfuhrzölle  seil  langem 
und  noch  jetzt  eine  höchst  wichtige,  vielleicht 
die  wichtigste  Finunzmielle  und  d:iruru  schlechter- 
dings unentbehrlich;  über  selbst  dort  sind  sie 
zwar  als  ein  notwendiges,  aber  doch  als  ein  l'ebol 
angesehen  worden,  seitdem  die  merkantilist ischeu 
Anschauungen  früherer  Zeiten  besserer  Hinsicht 
haben  Platz  machen  müssen.  Unsere  jüngste  Zeit 
aber  gefällt  sich  nun  darin,  ab  und  zu  doch  einmal 
wieder  in  der  iiieikantiiislischen  Kumpelkammer 
Umschau  zu  halten,  was  sich  denn  da  wohl  vor- 
finde, das  sich  mit  einigem  modernem  Aufputz 
noch  als  brauchbar  erweise.  Und  es  soll  nicht 
gelougnet  werden,  dal)  dabei  wohl  einiges  zu 
linden  ist;  denn  darüber  sind  wir  ja  doch  nun 
seit  Friedrich  List  nachgerade  einig,  daß  der 
Physiokratismus  in  seiner  absoluten  Verurteilung 
alles  dessen,  was  der  Merkantilismus  erfunden 
un  l  angewandt  hatte,  mindestens  zu  weit  ging. 
Ks  ist  aber  bei  solchem  Stöbern  in  alten  Sachen 
nicht  nur  erklärlich,  sondern  geradezu  natürlich, 
daß  es  an  Versuchen  nicht  fehlt,  auch  ungeeignete 
Dingo  liervorzusuchen  und  mit  neuem  Anstrich 
zu  vorsehen,  die  aber,  so  sehr  sie  auch  von  Staub 
und  Moder  gereinigt  werden,  sich  doch  nicht  in 
ihre  modorno  Umgebung  einfügen  wollen,  Fremd- 
körper bleiben. 

Zu  diesen  gehören  auch  in  den  allermeisten 
Fallen  die  Ausfuhrzölle,  weil  mit  der  modernen 
Vorkehrsontwicklungdio  Versorgung  der  einzelnen 
Wirtschaftsgebiete  mit  Lebensmitteln,  Rohstoffen 
und  Fabrikaten  auf  eine  ganz  andere  Grundlage 
gestellt  worden  ist.  Und  doch,  was  ist  nicht 
neuerdings,  besonders  seitdem  sich  Großbritannien 
mit  der  fiskalischen  Maßnahme  eines  Ausfuhr- 
zolles auf  Kohle  versucht  hat,  an  Vorschlügen  für 
Hinführung  von  Ausfuhrzöllen  geleistet  worden! 
Bei  uns  in  Deutschland  sind  ja  die  Antrüge  des 
Abgeordneten  Grafen  Kanitz  die  Hrhebung  eines 
Kohlenausfuhrzolies  betreffend  chronisch,  der  Kali- 
ausfuhr/oll  ist  einem  Teil  der  Koichshotcn  ein 
beliebtes  Steckenpferd  geworden.  Wir  dürfen 
uns  aber  trösten:  nicht  nur  wir  Deutschen  sind 
mit  solchen  Wirtschaftspolitiken!  gesegnet,  die 
sich  darin  gefidlen,  Parlamente  und  <  Öffentlich- 
keit mit  derartigen  Dingen  zu  behelligen,  sondern 
auch  andere  Länder  leiden  keinen  Mangel  daran. 

In  den  französischen  Kammern  hat  anfangs 
1  SH)7  Francis  Laur,  der  jüngst  auch  in  Deutsch- 
land durch  die  vier  Baude  seiner  das  deutsche 


und  französische  Kartellweson  in  etwas  einseitiger 
und  das  letztere  in  etwas  ruhmrediger  Weise  be- 
handelnden Schrift  „Do  raccuparoinent*  bekannt 
geworden  ist,  den  Autrag  eingebracht,  einen  Zoll 
von  etwa  1  Fr.  2">  <  ent.  auf  die  Tonne  ausgeführter 
Hisenerze  zu  legen,  „der  für  den  französischen 
Staatshaushalt  eine  wachsende  und  nicht  zu  unter- 
schätzende Hintiahmequelle  und  für  die  franzö- 
sische Uisenindustrie  ein  Schutz  gegen  den  fromden 
Wettbewerb  sein  würde",  von  dem  aber  ein  Rück- 
gang der  Hisonerzatisfuhr  nicht  zu  befürchten  sei. 
Bei  dem  wachsenden  Bezüge  Deutschlands  an 
französischer  M motte  ist  es  interessant  genug, 
oinen  Blick  auf  den  Bericht  zu  werfen,  den 
daraufhin  M.  Aguillon,  Inspecteur  göncral  des 
minos,  dem  Minister  der  öffentlichen  Arbeiten 
über  die  mutmaßlichen  Wirkungen  eines  solchen 
Ausfuhrzolles  erstattet  hat.* 

Abgesehen  von  einigen  kleineren  Krzlagor- 
stätten,  die  von  geringer,  für  die  Ausfuhr  jeden- 
falls ohne  jodo  Bedeutung  sin  f.  besitzt  Frankreich 
drei  erzfördernde  Bezirke:  die  östlichen  Pyrenäen, 
die  Xormundio  und  Bretagne  und  vor  allem  das 
Departement  Meurthe-et-Moselle.  An  der  Förde- 
rung von  K  4SI  <K.K)  t  Hrzen  im  Jahre  1!)Ü(>  waren 
die  Ostpyrenäen  mit  247  HM  t.  die  beiden  ge- 
nannten nördlichen  Provinzen  mit  401)242  t  und 
Mourthe-et-Moselle  mit  7rR«»oiy  t  beteiligt.  Dank 
der  stetigen  und  raschen  Hut wieklung  des  Hrz- 
borgbaues  im  letztgenannten  Gebiete  ist  im  Jahre 
l!J07  Frankreich  aus  einem  erzeinführenden  zu 
einem  nahezu  indifferenten  Lande  geworden  und 
wird  ohne  Zweifel  in  diesem  Jahre  1!KW  zu  einem 
erzausführenden  werden.  Hs  betrug  nämlich  in 
Frankreich  (in  Tonnen): 

Im  Jahre     ''''  J>'  J'C       d'* ilrbr'    J*"r  V''''" 

diTiinc      Hi.fulir      Au»futir      einfuhr  brauch 


1900  .•>447*.'J4  21 1  !»0ü:-t   37179*  1 74720.'»  71 94H9;t 

1901  47907.H2  Iiiii2s74  2.">s92.rt  I  40049  til!*4»Usl 
i:>02  .r.00:f7s2  ISOXTM  422tu7  1 1  40t;..7  61  444:t9 
i;>o;{  <;2H»;>4I  ls:t2so7  71 4 u;o  i  i)s<;47  7i:(s|ss 
l  mm  7U2-2S4!»  17:(si:c.  122*773  än9.i<;.i  7M2207 
I90ä  7:f95409  2l.r>H>:f:f  U5.V.9I  796042  8 191 4M 
ISoii  S4s  1000  201, »f,2  17:i9M7l    270091  *75r.091 

i.s,o,.iw:  1007OO-,  yj:i.-,r,:t    i,m.V2  « 

Für  die  Ausfuhr  nach  Deutschland  kommen 
nur  die  Krzgebioio  im  Osten  und  im  Norden  in 
Betracht.  Von  der  Förderung  von  247  102  t  des 
südlichen  Hrzgehietos  der  OMpvrenäon  wurden 
!'»".:  (»2117  t  ausgeführt,  und  zwar  ist  fast  aus- 
schließlich Hnglaud  das  Bestimmungsland.  Ist 
schon  in  den  letzten  fünf  Jahren  die  Ausfuhr  auf 

*  Abgedruckt  ia  den  „Annale»  des  mioes"  1  :>0st, 
I.  Lieferung. 


Digitized  by  Google 


27.  Mai  1908. 


Ein  Ausfuhrzoll  auf  frnmSiiinrhe  Eisenerze? 


Stahl  und  Ritten.  775 


nahezu  das  Achtfache  gestiegen,  während  die 
Förderung  fast  gleich  geblieben  ist.  so  wird  man, 
da  eine  Hoohofenindustrie  im  Süden;  Frankreichs 
nicht  rocht  vorwärts  kommen  will,  in  der  Folge- 
zeit um  so  mehr  auf  den  Export  angewiesen  sein, 
als  man  die  Gruben  in  kurzem  auf  eine  Jahres- 
ausbeute von  500000  t  bringen  will.  Man  wird 
nun  nicht  behaupten  wollen,  daß  England  auf 
die  paar  Tausend  Tonnen  Erze  angewiesen  sei,  ob- 
wohl sie  von  einer  ausgezeichneten  Beschaffenheit 
für  den  Bessomerprozeß  sind.  Ein  Abwälzen  eines 
Ausfuhrzolles  auf  das  Ausland  dürfte  daher  un- 
möglich sein,  denn  andere  Absatzgebiete  werden 
sich  bei  Verteuerung  der  Erze  auch  nicht  leicht 
finden  lassen.  Da  der  Vordienst  für  die  Tonne 
aber  jetzt  schon  schmal  genug  ist.  so  würde  ein 
Ausfuhrzoll  nichts  Geringeres  als  das  Aufhören 
des  ostpyronäischen  Erzbergbaues  bedeuten. 

Die  Erze  der  Bretagne  und  Xormandie  können 
ihrer  Zusammensetzung  nach  nur  als  Zuschlagerzo 
für  den  Thomas-  und  Martinprozeß  in  Betracht 
kommen.  Das  ist  es,  warum  auch  sie  auf  die 
Ausfuhr  mit  unbedingter  Notwendigkeit  ange- 
wiesen sind;  Frankreich  kann  von  ihnen  nur 
einen  sehr  kleinen  Teil  verbrauchen.  Von  der 
Förderung  der  Normandie  z.  B.  hat  es  im  .Jahre 
HOb  längst  nicht  don  vierten  Teil  selbst  verhüttet, 
während  die  Förderung  der  Bretagne  nahezu 
vollständig  ins  Ausland  gegangen  ist,  und  zwar 
nach  Deutschland;  denn  die  Ausfuhr  nach  den 
Niederlanden,  d.  h.  nach  Kotierdam,  geht  in  Wirk- 
lichkeit nach  Deutschland,  das  demnach  UKJfi  an 
nordfranzösischen  Erzen  mehr  als  200000 1  empfing; 
England  etwa  120000  t. 

Von  gar  geringer  Bedeutung  aber  sowohl  für 
Frankreich  als  auch  für  Deutschland  sind  selbst 
diese  Erzlagerstätten  im  Vergleich  zu  denen  im 
Departement  Mourthe-ot-Mosellc.  Es  würde  ein 
falsches  Bild  ihrer  Entwicklung  und  ihrer  Ent- 
wicklungsfähigkeit geben,  wollte  man  die  Er- 
zeugung dieses  Departements  nur  im  ganzen  be- 
trachten. Es  sind  vielmehr  drei  Bezirke  wohl  zu 
unterscheiden:  die  von  Nancy  und  Longwy,  in 
denen  im  Slollonbau  ziemlich  mittelmäßige  Erze 
gewonnen  worden,  und  derjenige  von  Briey,  wo 
im  Schaohthau  die  bekannte  französische  Minetto 
gewonnen  wird.  Die  Förderung  dieser  Btzirko 
gestaltete  sich  in  den  letzten  fünf  Jahren  folgender- 
maßen: Es  wurden  in  Tonnen  gefördert: 
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Briey  also,  erhellt  daraus,  ist  der  Bezirk,  «lern 
einzig  und  allein  das  Anwachsen  der  französischen 
Eisenorzfördoruug  um  etwa  3  Millionen  Tonnen  zu- 


zuschreiben ist,  und  dabei  ist  der  Bergbau  dort  erst 
am  Anfang  seiner  Entwicklung.  Vier  Gruben 
nur  sind  in  vollem  Betrieb,  vier  andere  haben  die 
Ausbeute  eben  erst  begonnen,  und  sieben  bis 
acht  Schächte  werden  jetzt  noch  niodorgebracht, 
so  daß  in  wenigen  .Jahren  sich  die  Förderung  auf 
10  Millionen  Tonnen  und  mehr  belaufen  dürfte. 

Was  will  Frankreich  mit  diesen  Erzen  be- 
ginnen? Der  Bericht  dos  Herrn  Aguillon  gesteht 
ofTon  ein:  „Welche  Entwicklung  auch  unsere 
Eisenindustrio  in  Lothringen  oder  sonstwo  in 
Frankreich,  wohin  das  lothringische  Erz  ver- 
frachte! werden  kann,  nehmen  möge,  es  wird 
ihr  bei  unserem  Mangel  an  Steinkohlen  unmöglich 
sein,  zu  verbrauchen,  was  Meurthe-et-Moselle  an 
Erzen  hervorbringen  muß,  damit  sich  die  Aus- 
beute gewinnbringend  gestalte.  Die  Ausfuhr  ist 
allzeit  eine  Notwendigkeit  gewesen  und  wird  es 
besonders  mehr  und  mehr  werden." 

Die  aus  dem  Departement  Meurtho-ot-Mosollo 
ausgeführten  Erze  verteilten  sich  nach  Be- 
stimmungsländern also: 
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Aus  diesen  ZifTern  geht  hervor,  daß  die  Be- 
deutung der  Ausfuhr  in  stetigem  Wachsen  be- 
griffen ist  auch  für  den  wichtigsten  Erzbergbau 
Frankreichs,  ,der  sich  nur  durch  und  für  den 
Export  entwickeln  kann,  und  den  ein  Ausfuhrzoll 
im  Ersteben  töten  würde,  während  seine  Ent- 
wicklung in  so  hohem  Grade  wünschenswert  ist". 

Was  aber  den  angeblichen  Schutz  der  franzö- 
sischen Eisenindustrie  betrifft:  es  ist  der  alte, 
aber  immer  wieder  gemachte  Fehler,  gleichgültig 
ob  von  Herrn  l.aur  oder  vom  Gial'en  Kanitz  ein 
Ausfuhrzoll  beantiagt  wird,  zu  glauben,  daß  eine 
Verhinderung  oder  Beschränkung  der  Ausfuhr 
eines  Erzeugnisses  dessen  Preis  im  Inlando  herab- 
setzen würde.  Die  unwirtschaftliche  Ausbeute 
der  Gruben  w  ürde  ganz  im  Gegenteil  in  höheren 
Preisen  für  die  heimischen  Verbraucher  zum  Aus- 
druck kommen  müssen,  wenn  anders  die  auf- 
gewandten 1  apitalien  noch  einen  Gewinn  ab- 
werfen sollen.  Der  Schutz  dor  französischen 
Eisenindustrie  und  das  Intoresse  Frankreichs 
Uberhaupt  besteht  vielmehr  darin,  dio  Erze,  die 
es  im  L'eberfluß  hat,  auszuführen,  um  mit  ihnen 
die  Kohlen  zu  bezahlen,  die  es  nicht  hat. 

S>  fällt  das  Urteil  Uber  den  Ausfuhrzoll  auf 
Erze  aus  vom  französischen  Standpunkte  an- 
bot rächtet.  Was  haben  wir  Deutsc  hen  dazu  zu 
sagen?  Der  Berichterstatter  hat  sehr  recht  mit 
der  Meinung,  daß,  obwohl  willkommen,  uns  doch 
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die  französische  Minette  nicht  unentbehrlich  ist, 
und  daß  wir  unseren  Hrzbedarf  sehr  bald  wieder 
anderswo  docken  würden,  falls  man  versuchen 
sollte,  den  ausländischen  Bezieher  mit  dem  Aus- 
fuhrzoll zu  belasten.  Wir  rührten  1M07  an  Eisen- 
erzen 847007(10  t  ein,  davon  aus: 
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Frankreich^ liefert  uns  also  noch  nicht  einmal 
den  zehnten  Teil  unseres  Einfuhrhednrfcs,  und 
wenn  man  die  Hinfuhr  aus  Belgien  und  den 
Niederlanden  als  zum  größten  Teil  aus  Frank- 
reich kommend  hinzurechnet,  immer  noch  kaum 
den  achten  Teil.  So  viel  ist  es  aber  auch  erst 
neuerdings.  11)0.5  sind  bei  einer  Oesamteinfuhr 
von  f<0,9  Millionen  Tonnen  nur  2,8:  1004  bei 
•i0,tj  Millionen  Tonnen  nur  2,6;  1903  bei  52,3  Milli- 
onen nur  1,4  Millionen  Tonnen  als  aus  Krankreich 
kommend  angeschrieben  worden,  d.  h.  etwa  der 
fünfuudzwanzigste  Teil,  und  mit  Kinscbluß  der 
Hinfuhr  aus  Belgien  und  den  Niederlanden  etwa 
der  zwanzigste  Teil.  Was  die  Franzosen  in  diosen 
letzton  Jahren  gewonnen  haben,  das  würden  sie 
gewiß  bald  wieder  bei  Einführung  eines  Ausfuhr- 
zolles an  andere  Länder  verlieren.  Die  erste 
Voraussetzung  dafür,  daß  man  von  einem  Aus- 
fuhrzoll nicht  selbst  den  Schaden  hat,  das  Monopol, 
fohlt  doch  den  französischen  Erzen  gänzlich. 

Ein  Teil  der  deutschen  Erzbezieher  würde 
allerdings  durch  einen  Ausfuhrzoll  auf  das  un- 
angenehmste berührt  worden:  diejenigen  näm- 
lich, die  im  französischen  Minettegebiete  Felder 
zu  Eigentum  erworben  haben.  Im  Bezirk  Briey 
sind  von  35000  ha  im  ganzen  etwa  8500  an  Aus- 
länder, davon  2501.)  an  Bolgier  und  (KUX)  an  Deutsche 
und  Luxemburger  vorliehen:  etwa  5000  ha  sind 
noch  zu  vergehen.  Sollte  es  wirklich  in  Frank- 
reich Louto  geben,  die,  um  diese  ausländischen 
Folderhositzor  geschädigt  zu  sehen,  den  ganzen 
aufblühenden  Erzbergbau  lahm  zu  legen  Gefahr 
hülfen  mochten?  Daß  diese  Wirkung  eintreten 
würde,  darüber  dürfte  ein  Zweifel  wohl  nicht 
bestehen. 

Herr  Francis  Lnur  hat  natürlich,  ebenso  wie 
dies  Graf  Kunitz  und  seine  Freunde  zu  tun 
pflegen,  auf  den  englischen  Kohlenausfuhrzoll 
hingewiesen  und  behauptet,  er  sei  voll  und  ganz 
vom  Auslände  getragen  worden.  Es  sei  hier 
darum  ein  Augenblick  bei  diesem  Ausfuhrzoll 
verweilt,  der  J.ekanntlieh  im  Jahre  101)7  infolge 
der  unerwartet  grollen  geldlichen  Ansprüche,  die 
der  Buronkrieg  au  Grobbritannien  stellte,  unter 
dorn  Sehatzkauzler  llicksbeach  eingeführt  wurde. 
Der  Brite  hat  mal  wieder  Glück  gehabt  mit 
diesem  Ausfuhrzoll.  Der  Streik  im  Kohlenbergbau 
Amerikas  im  Jahre  11103,  dor  russisch-japanische 
Krieg,   der  große  Ausstand   im   Kuhrrovier  im 


Januar/Februar  1005  und  schließlich  dor  allge- 
mein steigende  Kohlenbedarf  ist  ihm  zu  Hilfe 
gekommen,  so  daß  in  dor  Tat  seine  Kohlenausfuhr 
von  41,8  Millionen  Tonnen  im  Jahro  HJ01  auf 
47,5  Millionen  Tonneu  in  11)05  trotz  dos  Ausfuhr- 
zolles stieg.  So  sieht  das  Bild  im  ganzen  aus. 
Ganz  anders  aber  wird  der  Anblick,  wenn  man 
es  in  seine  Teile  zerlegt.  Auf  deu  bestrittenen 
Absatzmärkton  nämlich  hat  —  der  englische 
Parlamentarier  Thomas  hat  dies  einmal  ausge- 
führt —  der  Ausfuhr/oll  wie  eine  Prämie  für  den 
ausländischen  Wettbowerh  gewirkt  und  ihn  be- 
fähigt, dio  englische  Kohle  in  rocht  erhoblichom 
Maße  zu  verdrängen.  Großbritanniens  Antoil  an 
Belgiens  Kohlenversorgung  ist  von  11*00  bis  1002 
von  H,04  auf  3,18°/*  zurückgegangen,  derjenige 
dor  andern  Länder  von  11,85  auf  14,57  ge- 
stiegen; dio  englische  Ausfuhr  an  Kohlon  nach 
Holland  und  Belgien  weist  von  l!KX)/l!»02  hezw. 
1900;  1004  einen  Rückgang  um  21  bezw.  71  >,  die 
deutsche  dagegen  eine  Steigerung  um  44  bezw. 
151 '/«  auf.  Wie  man  angesichts  dieser  Zahlen 
von  einem  vollen  Erfolge  des  englischen  Kohlen- 
ausfuhrzolles sprechen  kann,  ist  nicht  ganz  er- 
findlich. Die  Engländer  selbst  müssen  doch 
übrigens  von  seiner  ausgezeichneten  Wirkung 
nicht  so  vollständig  überzeugt  gewesen  sein. 
Würden  siesonst  wirklich  dio  „Tributpflicht  des  Aus- 
landes" so  schnell  wiederhaben  fahrenlassen,  um  da- 
durch gleichzeitig  den  deutschen  Professor  Wagnor 
zu  desavouieren,  der  da  in  seinem  Agrar-  und 
Industriestaat"  schreibt:  „England  glaubt,  daß 
das  Ausland  die  britische  Kohle,  zumal  gewisse 
Sorten  davon  nicht  entbehren  kann,  daher  den 
Ausfuhrzoll  darauf  tragen  wird.  Flugs  groift  es 
im  Jahre  1001  dazu,  »realistisch«  alle  »Prinzipien« 
preisgebend,  und  lädt  dem  Ausland  so  einen  Teil 
dor  Kosten  dos  Buronkrieges  auf,  —  zur  Sühne 
für  die  Parteinahme  der  Fremden  für  die  Büren 
könnten  die  Briten  noch  höhnen." 

Wo  hat  mm  dio  französisch«)  Minotto  ein 
unbestrittenes  Absatzgebiet?  In  Deutschland 
nicht,  das  wurde  oben  schon  bewiesen.  Etwa 
in  Belgien  ?  Belgion  bezieht  einen  sehr  großen 
Teil  seines  Erzbodarfes  aus  Frankreich,  aber  als 
unbestrittenes  Absatzgebiet  dürfte  es  doch  keines- 
wegs anzusprechen  sein.  Dontseh  -  Lothringen 
und  Luxemburg  würden  bald  in  größerem  Maße 
herangezogen,  besonders  aber  würden  bald  Uber 
Am  werpon  gröbere  Er/mengen  eingeführt  werden. 
Von  anderen  Ländern  ganz  zu  schweigen.  BDonn 
welche  Entwicklung  der  erzabhauendon  Bezirke 
Frankreichs  man  sich  auch  immer  träumen  mag, 
ihre  Förderung  wir!  stets  nur  eine  unbedeutende 
Ziffer  für  Kngland  und  Deutschland  bleiben,  die 
von  ihnen  schnell  durch  anderweitigen  Bezug 
ersetzt  werden  würde,  wenn  man  dio  Ausfuhr 
belasten  sollte.- 

Im  übrigen  noch  eins:  Wenn  vom  1.  März  d.  J. 
ab  ilie  Frachtsätze  für  den  Bezug  französischer 
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Minotto  durch  die  deutschen  Eisonbahnverwal- 
tungon  herabgesetzt  worden  sind,  so  ist  doch 
damit  nicht  nur  der  rheinisch-westfälischen  Eisen- 
industrie ein  Gefallen  getan,  sondern  die  Xlaß- 
nahmo  wirkt  auch  nicht  zum  mindesten  zu  Nutz 
und  Frommen  dos  französischen  Erzbergbaues. 
Will  der  Franzose  an  seinem  eigenen  Wirtschafts- 
leben das  zerstören,  was  der  Deutsche  fördert? 
Und  wird  dor  Deutsche  geneigt  sein,  dort  am 
französischen  Wirtschaftsleben  hinfort  zu  fördern, 
wo  der  Franzose  selbst  zerstört  ? 

Auch  das  sollton  sich  Hr.  Lauer  und  alle,  die 
seinem  Vorschlage  etwa  beistimmen  möchten, 
sehr  wohl  Überlegen ;  sio  sollten  auch  nicht  ver- 
gesson,  eiumal  Betrachtungen  darüber  anzustellen, 

Die  Eisenbahnen  der 

Dem  neuesten  Hefte  des  „Archivs  für  Eisen- 
bahnwesen" entnehmen  wir  aus  der  jedes 
Jahrerfolgenden  Zusammenstellung  über  die  Eisen- 
bahnen der  Erde,  daß  die  Bautätigkeit  im  Jahro 
1900  eine  wesentlich  lebhaftere  war  als  im  Vor- 
jahr; es  sind  27904  km  neu  eröffnet,  gegenüber 
20979  im  Jahre  1905.  Der  Umfang  dor  Eisen- 
bahnen dor  Erde  hat  sich  um  3,1  >  vergrößert, 
während  die  Vermehrung  im  Jahre  1905  nur 
2.3  0;'»  betrug.  Besonders  stark,  nämlich  10070  km, 
war  wieder  der  Zuwachs  in  den  Vereinigten 
Staaten  von  Amerika,  wo  fast  3000  km  mehr  als 
im  Vorjahre  fertiggestellt  sind.  Im  Jahro  1907 
hat  sich  dio  Bautätigkeit  daselbst  ungefähr  auf 
der  Höhe  dos  Jahres  1900  gehalten,  während  für 
1908  ein  wesentlicher  KUckgang  zu  erwarten  ist. 
Das  europäische  Eisenbahnnetz  hat  sich  um 
0288  km  vermehrt;  im  europäischen  Kußland 
wurden  rund  1000  km,  im  Deutschen  Reich  rund 
900  km  neue  Eisenbahnen  hergestellt.  Auch 
Oesterreich  -  Ungarn  und  Frankreich  haben  ihr 
Eisenbahnnetz  bedeutend  ausgedehnt,  während 
der  nahezu  völlige  Stillstand  des  Eisenbahnbaues 
in  Großbritannien  und  Irland  fortdauert. 

In  Asien  hat  sich  das  Eisenbahnnetz  Chinas 
um  nahezu  2.300  km  vergrößert.  Nachdem  dort 
die  Vorurteile  gegen  die  Eisenbahnen  endlich 
überwunden  sind  und  man  insbesondere  auch  er- 
fahren hat,  daß  die  Eisenbahnen  bei  der  billigen 
Bewirtschaftung  hohe  Erträge  abwerfen,  wird 
überall  in  dem  großen  chinesischen  Reich  der 
Bau  neuer  Eisenbuhnen  in  Angriff  genommen. 
Auch  in  den  mittolasintisehon  Gebieten  Kußlands 
und  in  Kleimisien  nebst  Syrien  und  Arabien  (dio 
Hodschashahn)  sind  eine  große  Anzahl  neuer 
Schienenwege  in  Betrieb  genommen. 

Das  Eisenbahnnetz  von  Afrika  hat  eine  Aus- 
dehnung von  2K  193  km,  gegenüber  20!  19"»  km  im 
Jahre  1905.  In  der  Kapkolonio  und  in  Transvaal, 
aber  auch  in  unseren  deutschen  Kolonien  ist  der 
Eisenbahnbau  rüstig  vorwärts  geschritten. 


wie  das  Ausland  sonst  einen  französischen  Erz- 
ausfuhrzoll  aufnehmen  wird,  das  Ausland,  das 
doch  schließlich  auch  mancherlei  erzeugt,  wiis 
Frankreich  bitternötig  braucht,  und  mancherlei 
Frankreich  abkauft,  was  es  auch  andorswohor 
gleich  gut  und  wohlfeil  beziehen  könnte. 

Nach  all  dem  können  wir  Doutschen  nicht 
umhin,  aus  bester  Uoborzougung  XI.  Aguillon, 
dossen  Urteil  sich  auch  der  Consoil  einmütig 
angeschlossen  hat,  darin  boizupflichtoii,  »daß 
jeder  Ausfuhrzoll  auf  französische  Eisenerze 
für  alle  Erzbezirko  einschließlich  Xleurthe-et- 
Xlosotle  nicht  nur  ein  wirtschaftlicher  Fehler, 
sondern  sogar  ein  nationales  Unglück  für  Frank- 
reich wäre". 

Erde  (1902  bis  1906). 

Die  meisten  Eisenbahnen  belinden  sich  in 
Amerika,  und  zwar  473090  km,  darunter  in  den 
Vereinigten  Staaten  (einschließlich  Alaska,  das 
579  km  Eisenbahnen  aufweist)  301  579  km,  also 
Uber  45000  km  mehr  als  in  Europa,  dessen  Eisen- 
bahnnetz einen  Umfang  von  310093  km  hatte. 
Asion  besitzt  87958  km,  Australien  28510  km, 
Afrika  28 193  km  Eisenbahnen.  Auf  die  Ver- 
einigten Staaten  mit  ihren  301579  km  folgen  das 
Deutsche  Koich  mit  57  370  km,  Rußland  (euro- 
päisches) mit  50070  km,  Frankreich  mit  47142  km, 
Britisch-Ostindien  mit  40042  km,  Oesterreich- 
Ungarn  mit  41 227  km,  Großbritannien  und  Irland 
mit  37  107  km,  Kanada  mit  33  147  km,  Mexiko  mit 
21007  km,  die  Argentinische  Ropublik  mit 
205(i0  km,  Brasilien  mit  17059  km,  Italien  mit 
10420  km,  Spanion  mit  14  049  km  und  Schweden 
mit  13  105  km.  Dio  übrigen  Staaten  besitzen 
wenigor  als  10000  km  Eisenbahnen. 

Das  Verhältnis  der  Eisenbahnen  zur  Aus- 
dehnung dos  Landes  und  zu  der  Bevölkerung  ist 
in  den  Spalten  12  und  13  der  nachstehenden 
Uebersicht  angegeben.  Im  Verhältnis  zum 
Flächeninhalt  dos  Landes  steht  das  Königreich 
Bolgien  immer  noch  an  der  Spitze.  Es  kommen 
auf  100  tjkm  Flächeninhalt  25,4  km  Eisenbahnen. 
Es  folgon  «las  Königreich  Sachsen  mit  20,3  km, 
Baden  mit  14.5  km,  Elsaß-Lothringen  mit  13,0  km, 
Großbritannien  und  Irland  mit  11,8  km,  das 
Deutsche  Reich  mit  10,0  km,  Württemberg  und 
die  Schweiz  mit  10,5  km,  Preußen  und  Bayern 
mit  10,0  km.  In  den  übrigen  Erdteileu  stellt 
sich  dieses  Verhältnis  wesentlich  ungünstiger;  in 
den  Vereinigten  Staaten  auf  nur  3,9  km.  Es  hat 
sich  im  Jahre  1005  vorschlecht  ort,  weil  soitdem 
Alaska  mit  soinom  weiten  Flächeninhalt  und  ver- 
hältnismäßig kloinen  Eisenbahnnetz  eingerechnet 
ist.    Ohne  Alaska  ist  die  Verhältniszahl  4,7  km. 

Dio  meisten  Eisenbahnen  im  Verhältnis  zur 
Bevölkerung  hat  die  australische  Kolonie  t>eens- 
land,  wosolbst  auf   10000  Einwohner   113,0  km 
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kommen.  Audi  bei  den  Übrigen  australischen 
Kolonien  stellt  sich  dieses  Verhältnis  sehr  günstig, 
weil  eben  ihre  Bevölkerung  noch  eine  sehr  dllnne  ist. 
In  den  Vereinigten  Staiaten  von  Amerika  kommen 
40,0  km  Eisenbahnen  auf  10 000  Einwohner.  Unter 
den  europäischen  Staaten  nimmt  in  dieser  Be- 
ziehung Schweden  mit  25,»>  km  den  ersten  Platz 
ein.  In  Deutschland  kommen  10,2  km  (bei  Er- 
rechnung der  nobenbahnühnliehen  Kleinbahnen 

11.0  km)  auf  10000  Einwohner,   in  Frankreich 

12.1  km,  in  Großbritannien        km,  in  Bolgion 

1 1.2  km  usw. 

Wegen  der  durchschnittlich  hossoron  Aus- 
stattung der  Buhnen  und  wegen  des  teuren  Grund 


und  Bodens  sind  die  Anlugokosten  in  Europa 
meistens  höher  uls  in  den  übrigen  Erdteilen.  Die 
Kosten  botrugou  im  Durchschnitt  für  1  km  in 
Europa  rund  301  00t)  .*  (im  Vorjahre  2!«  000  ,€),  in 
den  Ubrigon  Erdtoilon  rund  107(100..*  (im  Vorjahre 
151000  v4).  Das  Anlagekapital  sämtlicher  Eison- 
bahnen  würde  sich  untor  Zugrundelegung  dieser 
Durrhschnittskosten  in  Europa  auf  310  003  X 
301  (JOO  ---  Ü5 143 HUMUM)  *  ,  in  den  übrigen  Erd- 
teilen auf  »117757  X  1570(10  ^  1N;UST84<.l0lN.I  ■.» 
stellen.  Das  Anlagekapital  aller  Buhnen  kann 
demnach  am  Schluß  des  .Jahres  1!XX»  auf  rund 
102  Milliarden  Mark  (1X2  Milliarden  Ende  \\*SS) 
geschätzt  werden. 


Gießerei -  Mitteilungen. 


Gußeiserne  Glocken. 

Der  bekannte  BchweiliBcbe  Metallurge  Sven 
Rin man  behandelte  im  letzten  Kapitel  den  zweiten 
Bande»  seiner  1782  erschienenen  .Geschichte  des 
Einen«"  *  u.  a.  auch  den  Klang  des  RobeiseuB.  Es 
heißt  dort:  .Daß  das  Roheisen  unter  allon  Eisenarten 
am  stärksten  klingt,  muH  man  um  so  eher  glauben, 
als  es  gegossen  ist  und  die  größte  natürliche  Härte 
und  Spannkraft  besitzt,  vorzüglich  wenn  man  gut- 
artiges grelles  Eisen  nimmt  und  ea  in  dünnen  Stücken 
in  kalte  Sand-  oder  Eisenforinen  gießt.  Deshalb  be- 
diente man  sich  auch  in  alten  Zeiten**  des  Roheisens 
zu  Glocken,  welches  noch  jetzt  an  einigen  Orten  der 
Fall  ist.  Der  Hüttenbesitzer  Lewis,  dem  Schweden 
viele  Verbesserungen  bei  der  Eisengießerei  vordankt, 
hat  kürzlich  zu  Nvhytta  im  Wester  Bergrevier  kleine 
Glocken  und  Schellen  unmittelbar  aus  dem  Hochofen 
zu  gießen  angefangen."  Karsten  fügte  bei  der  l'eber- 
setzung  des  Buches  an  dieser  Stelle  die  Bemerkung 
ein:  .Wenn  die  Verhältnisse  dor  Höhe,  du*  Durch- 
messers und  der  Metallst&rke  beim  Gußeisen  ebenso 
sorgfältig  als  hei  dein  gewöhnlichen  Glockengut  be- 
obachtet werden,  so  geben  die  eisernen  den  metallenen 
Glocken  in  der  Fülle  und  Richtigkeit  des  Tons  kaum 
etwas  nach,  wie  du«  in  neueren  Zeiten  auf  den  preußischen 
Gießereien  angefertigten  eisernen  Glucken  beweisen." 

Karsten  dachte  hierbei  offenbar  in  erster  Linie 
an  daa  Eisenwerk  Vietz  in  der  Neumark,  das  im 
Jahre  1774  zwei  Hochöfen  besaß.***  Daselbst  goß 
man  eiserno  Glocken,  die  wegen  ihrer  Billigkeit  be- 
liebt waren.  Zwei  Glocken  dieser  Art  waren  in  Zang- 
hausen aufgehängt. f  Aber  auch  die  Königlich«'  Eisen- 
gießerei zu  Gleiwitz  in  Oberschlcsicn  stellte  in  den 
vierziger  Jahren  des  verflossenen  Jahrhunderts  noch 

•  Aus  dein  Schwedischen  übersetzt  und  mit  An- 
inerkuugen  versehen  von  Dr.  C.  J.  B.  Karsten. 
Liegnil/.  IS  15. 

**  Wenn  mnn  den  .Mitteilungen  des  alten  Erasm. 
Francisci  im  .Lustgarten  den  Ost-  und  Westindischen 
Staates*  1748,  III.  Teil,  trauen  darf,  dann  hat  der 
chinesische  Kaiser  Vn  mlii  schon  im  Jahre  140:J  ••ine 
eiserne  Glocke  im  <  iew  icht  vnn  1*25  000  Pfund  giclien 
lassen.  (Oekonornisch  •technologische  Encvklopädie. 
Von  D.  Job.  Georg  Krünitz.  17m».  Ii).  Teil.  S.  !»5. i 

Nach  F  M.  Feldbaus  (Giclk-rei/eilung  I  !<0>  Nr.  ;» 
S.  27G»  goß  man  im  Jahre  1  * i  1  < »  in  Genf  zuerst  eiserne 
Glocken,  weil  das  Erz  zu  teuer  war.  Datiert  rindet 
sieb  eine  solche  von  1 074  in  der  Sammlung  von 
Dr.  Dickel  zu  Marburg. 

***  Vgl.  Dr.  L.  Beck:  .Geschichte  des  Eisens". 
III.  Band  S.  910. 

t  Dr.  L.  Beck  a.  a.  <>.  III.  Band  S.  70(  nach 
Handelszeitung  von  1785. 


gußeiserne  Glocken  her.  Nach  einem  im  Jahre  1841 
erschienenen  Preisverzeichnis  dortiger  Gußwaren* 
kosteten  Glocken  zw  ischen  0  und  15  Zentner  Gewicht 
4  Tblr.  15  8gr.  pro  Zentner,  solche  zwischen  I  und 
6  Zentner  5  Tblr.  pro  Zentner  und  solche  bis  zu 
1  Zentner  5  Tblr.  15  Sgr.  pro  Zentner. 

Auf  der  Weltausstellung  zu  London  im  Jahre  1851 
befand  eich,  wie  Wedding  berichtet,**  eine  große 
Glocke  ans  Gußeisen,  welches  mit  einer  geringen 
Menge  Zinn  legiert  war.***  Denison  schrieb  hierüber 
an  Percy:  .Die  Glocke  von  Stirlings  „Union  Metal* 
in  der  Ausstellung  von  1851  war  beinahe  halbkugel- 
förmig, etwa  1,5  m  im  Durchmesser  und  weit  dünner 
im  Metall,  als  Glocken  von  gewöhnlicher  Form  und 
gleichem  Durchmesser  zu  sein  pflegen,  ja  selbst  als 
kleinere  von  demselben  Gewicht,  ihr  Klung  war  nicht 
so  schön  als  der,  welchen  bronzene  Glocken  derselben 
oder  der  gewöhnlichen  F'orm  geben,  und  es  erforderte 
einen  weit  stärkeren  Anschlag,  um  den  Ton  hervor- 
zubringen. Zuletzt  brach  sie,  als  man  sie  mit  einem 
Schmiedehammer  läuten  wollte."  Sie  war  von  Morries 
Stirling  ausgestellt  worden,  welcher  ein  Patent  auf 
die  Legierung  hatte. 

Eine  kleine  llandglorke  von  derselben  Legierung 
berindet  sich  in  der  metallurgischen  Sammlung  im 
Museum  für  praktische  Geologie  zu  London. f  Auch 
Percy  hat  eine  kleine  Glocke  aus  weißem  Roheisen 
mit  Z  usatz  von  50/»  Zinn  gegossen;  der  Ton  dieser 
letzteren  war  ziemlich  gut,  jedoch  schriller  und  von 
geringerer  Schönheit,  als  der  einer  Glocke  von  den- 
selben Abmessungen,  deren  Metall  aus  Kupfer  mit 
24  "o  Zinn  bestand.  Boi  einem  Zusatz  von  20  *>,o  Zinn 
zum  Eisen  zeigte  sich  die  Legiernng  der  vorigen 
ahnlich,  nur  weißer  und  etwas  härter. 

Im  70.  Band  der  Allgemeinen  Encyklopädie  der 
Wissenschaften  und  Künste,  herausgegebeu  von 
.1.  S.  Ertsch  und  J.  G.  Gr  über  (1859  t,  ist  auf  8.  97 
auch  der  gußeisernen  Glocken  gedacht,  welche,  wie 
es  dort  heißt :  .einen  reinen,  kräftigen  Ton,  eine 
große  Sehall  weite  und  Haltbarkeit  besitzen  und  sieb 
dabei  durch  große  Wohlfeilheit  sehr  empfohlen". 
Auf  die  damals  aufgekommenen  Guttata  hlglocken 
war  der  Verfasser  des  erwähnten  Artikels  hingegen 
nicht   gut    zu    sprechen,    denn   er   sagte:    .Die  in 


*  Vgl.  Dr.  I'.  J.  B.  Karsten:  .Handbuch  der 
Eisenhüttenkunde-.    Berlin  IM41,  III.  Teil  S.  483. 

-*  Dr.  Hermann  Wedding:  .Ausführliches 
Handbuch  der  Eisenhüttenkunde".  IL  Auflage.  I.  Band 

S.  3»I9. 

***  Vgl.  auch  Dr.  L.  Beek  a.  a.  O.  IV.  Band 
8.  782. 

t  Wedding  a.  a.  O. 
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neuester  Zeit  ho  sehr  gerühmten  Gnßstahlglocken* 
berahon,  was  die  Benennung  anlangt,  nur  auf  einer 
Täuschung.  Da»  Material  zu  dienen  Glocken  ist  Roh- 
und  zwar  ein  §o  kohlehaltige»  Eisen,  daß  es 


leicht  flüssig  und  in  tilockenform  gioßbar  ist.  Um 
«ine  soleho  Masse  herzustellen,  ist  es  nur  notwendig, 
daö  Eisenhütten,  welche  Spiegeleisen  und  weiches 
Roheisen  darstellen,  die  richtige  Mitte  zwischen  Spiegel- 
eiften  und  körnigem  Roheisen  treffen.  Wollte  man 
Gußstahl  gleich  in  Form  einer  Glocke  gießen,  so 
würde  man  kein  gesundes  ganzes  Stück  bekommen, 
weil  der  Gußstahl  vermöge  seiner  Natur  nur  kompakt 
gegossen  werden  kann  und  das  Fabrikat  erst  dann 
verwendbar  ist,  wonn  es  durch  Schmieden  oder  Walzen 
die  innigste  Verbindung  oder  Verdichtung  erlangt 
hat."  —  Bekanntlich  hat  man  ja  noch  auf  der  Pariser 
WeltauHSteltung  des  Jahres  1855  die  Stahlnatur  der 
Bochumer  Glocken  angezweifelt,  weshalb  unter  der 
Leitung  von  Dr.  Steinbeiß  aiiB  Stuttgart  eine  jener 
Glocken  verschmiedet  wurde.** 

.Inwiefern  sich  das  Roheisen  durch  Zusammen- 
schmelzen mit  einem  oder  mohreren  Metallen  zu 
Glockengut  eignen  könne,-  schrieb  schon  Hin  man  im 
Jahre  1 782,  .darüber  sind  bisher  wohl  nur  mit  dem  Zinn 
allein  Vernuo.be  angestellt  worden."  Uebor  das  Ergeb- 
nis dieser  Versuche  äußert  er  sich  an  anderer  Stelle  *•• 
wie   folgt:     .Das    zinnhaltige    Eisen,  welches 

*  Die  erste  Gußstahlglocke  wurde  bekanntlich 
im  Jahre  1851  von  dem  Bocbumer  Gußstahlwerk 
Mayer  &  Kühne  angefertigt,  wofür  die  Firma,  aus 
der  sich  später  der  .Bochumer  Verein"  entwickelt 
hat,  im  folgenden  Jahre  auf  der  Düsseldorfer  üe- 
werbeausstellung  einen  Preis  erhielt. 

•*  Vgl.  Dr.  L.  Beck:  „Geschichte  des  Eisens". 
IV.  Band  S.  948. 

♦**  a.  a.  O.  8.  114-115. 


nicht  mehr  als  '/•  ^>nn  und  darunter  enthält,  ist  sehr 
hart  und  dicht,  wie  der  feinste  Gußstahl;  es  hat  die 
Eigenschaft  mit  dem  Stahl  gemein,  daß  es  die  feinste 
Politur  annimmt  und  mit  Kieseln  feine  rote  Funken 
gibt,  die  den  Schwamm  fast  ebenso  gut,  als  mit 
einem  guten  Feuerstahl  entzünden.  Das  spezifische 
Gewicht  ist  7,889,  eine  zweite  merkwürdige  Eigenschaft 
dieses  Gemisches  ist  die,  daß  eine  blank  geschliffene 
Scheibe  in  einem  feuchten  Raum  länger  als  ein  Jahr 
liegen  konnte,  ohne  zu  rosten,  obgleich  andere 
polierte  und  geschliffene  Stahlarbeiten  anter  denselben 
Umständen  sehr  vom  Rost  gelitten  hatten.  Dieses  Ge- 
misch scheint  daher  zu  allen  feineren  Arbeiten,  zu  Ver- 
zierungen und  Stahlspiegeln,  sehr  anwendbar  zu  sein, 
denn  es  schmilzt  leichter  als  Roheisen  für  sich  allein, 
es  hat  eine  weiße  Farbe,  es  drückt  sich  in  der  Form 
sehr  gut  aus,  ist  itn  höchsten  Grade  dicht,  nimmt 
eine  schöne  Politur  an  usw.  Noch  eine  Eigenschaft 
des  zinnhaltigen  Eisens  ist  die,  daß  es  einen  ebenso 
guten  Klang  als  da«  Glockenmetall  hat,  weshalb  ich 
auch  den  Versach  anstellte,  etwas  Zinn  mit  ge- 
schmolzenem Roheisen  zu  verbinden,  und  aus  diesem 
Gemisch  eine  Glocke  in  Sand  zu  gießen.  Die  Glocke 
fiel  zwar  fehlerhaft  aus  und  konnte  nicht  gebraucht 
werden,  weil  das  Eisen  beim  Vermischen  mit  dem 
Zinn  zu  sehr  erkaltete,  indessen  ward  dadurch  doch 
die  Möglichkeit,  dem  Eisen  einen  größeren  Klang  als 
gewöhnlich  mitzuteilen,  erwiesen.  Wenn  die  Zeit  ob 
mir  erlaubt  hätte,  so  würde  der  Fehler  deB  ersten 
Versuchs  bei  einem  zweiten  ganz  gewiß  vermieden 
worden  sein."  — 

Zweck  der  vorstehenden  Zeilen  ist  es,  die  heutigen, 
mit  allen  Hilfsmitteln  der  modernen  Technik  aus- 
gerüsteten Eisengießer  zur  Wiederholung  und  Fort- 
setzung der  zwar  bescheidenen  aber  grundlegenden 
Versuche  ihres  berühmten  schwedischen  Facbgenossen 
anzuregen.  Otto  Vogel. 
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14.  Mai  1908.  Kl.  24  f.  K  85  532.  Geteilter  Dreh- 
rost, bei  dem  die  Hwstteile  durch  Zugstangen  mittels 
einer  Drehachse  von  außen  zu  gleicher  Zeit  gekippt 
werden.    Karl  Kieß,  Markt-Redwitz,  Überfr. 

Kl.  24  h,  B  45056.  Vorrichtung  zum  gleichmäßigen 
Beschicken  von  Hochöfen,  Gaserzeugern,  Röstöfen, 
Retorten  und  dergl.  in  bestimmten  Mengen  und  unter 
dauerndem  Ofenabschluß.  Emil  Bousse,  lierlin- Wil- 
mersdorf, l'hlandstr.  611. 

Kl.  48c,  Z  4710.  Verfahren  und  Ofen  zum  Brennen 
von  zu  emaillierender  Gegenstände  oder  zum  Glühen  be- 
liebiger Stolle:  Zus.  z.  l'at.  151  583.  Oskar  Zahn, 
Berlin,  Fasanenstr.  50. 

18.  Mai  1  »OS.  Kl.  7a,  K  83  561.  Mehrfachwalz- 
werk. Fried.  Krupp  Akt.-Ges.  Grusonwerk,  Magde- 
burg-Buckau. 

Kl.  7b,  Seh  28e'.ti3.  I'roßdom  zur  Herstellung 
von  Rohren  mit  einer  oder  mehreren  in  der  Längs- 
richtung verlaufenden  Zwischenwänden.  Arnold  Schwie- 
ger. Berlin,  Stralauer  Allee  36. 

Kl.  18  b,  S  19  77!».  Verfahren  zur  Herstellung 
vun  Flußeisen,  Flußstahl  oder  SpczUlstahl ;  Zus.  z.  l'at. 
184316.  Elektrostahl-Uesellschaft  m.  b.  H„  Kerns,  heid- 
II  asten. 

Kl.  24  f.  V  C7»;:>.  Förderrost  zur  Verbrennung 
beliebiger  Brennstoffe,  insbesondere  zur  Verbrennung 


*  Die  Anmeldungen  liefen  von  dem  angegebenen 
Tage  an  wahrend  zweier  Monate  für  jedermann  zur 
Einsicht  und  Einspriieliscrhehung  im  Patentamte  zu 
Berlin  aus. 


von  stark  aschc-  und  schlackenhaltigen  Massonbrenn- 
stoffen,  wie  Kohlen-  und  Koksgrus,  Koksasche,  Klaube- 
berge,  Sägemehl  und  dergl.  in  Gasgeneratoren.  Ver- 
einigte Maschinenfabrik  Augsburg  und  Maschinenbau- 
gesellsrhaft  Nürnberg  A.-<i.,  Nürnberg. 

Gebrauchsmustereintragungen. 

IM.  Mai  1908.  Kl.  21h,  Nr.  338  818.  Grapbit- 
Hchinelzgefäß,  dessen  Wandungen  besonders  gestaltet 
sind  zu  dem  Zweck,  die  llit/ew irkung  eines  durch  die 
Wandungen  gesandten  elektrischen  Stromes  an  die 
Stelle  zu  konzentrieren,  welche  zum  Schmelzen  dos 
Schmelzgutes  am  geeignetsten  iat.  Hugo  Helberger 
G.  in.  b.  IL,  München. 

Kl.  21  h,  Nr.  33H  938.  Grapbitschmelzgefäß,  welches 
als  ein  Stück  ausgebildet  ist.  jedoch  an  verschiedenen 
Stellen  verschiedene  Mischungsverhältnisse  seiner  Be- 
standteile aufweist,  zu  dem  Zweck,  einem  dieses  Gefäß 
passierenden  elektrischen  Strom  verschiedene  Wider- 
stünde entgegenzusetzen.  Hugo  Helberger  G.  in.  b.  II., 
München. 

Kl.  21h,  Nr.  3.18  939.  Muldenartiges  Graphit- 
gefäß, welches  als  ein  Stück  ausgebildet  ist,  jedoch 
an  verschiedenen  Stellen  verschiedene  Mischungsver- 
hältnisse seiner  Bestandteile  aufweist,  zu  dem  Zweck, 
einem  dieses  Gefäß  passierenden  elektrischen  Strom 
verschieden«!  Widerstände  entgegenzusetzen.  Hugo 
Helberger  G.  m.  b.  IL,  München. 

Kl.  21h,  Nr.  33S940.  Muldenartisres  Urnphit- 
schmelzgefäß,  dessen  Wandungen  besonders  gestaltet 
sind  zu  dum  Zweck,  dio  Hitze»  irkung  eines  durch  die 
Wandungen  gesandten  elektrischen  Stromes  an  die 
Stelle  zu  konzentrieren,   welche  zum  Schmelzen  des 
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Schmelzgutes  um  geeignetsten  ist.  Hugo  Helbergcr 
O.  m.  Ii.  H.,  Manchen. 

Kl.  24c,  Nr.  338519.  Umstouerklappenventil  für 
Regenerativöfon  mit  Rollenlagern  für  die  Wollt»  der 
Klappe    Hugo  üille,  Düsseldorf,  Konkordiastr.  13. 

Kl.  81a,  Nr.  33K731.  Vierseitiger,  zerlegbarer 
Ticgclschmelzofeii.  K.  Krause,  Bochum,  Westfälische- 
straße  27. 

Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  81b,  Nr.  191211,  vom  9.  Dezember  1906. 
Emil  Pf  äff  in  Chemnitz- Altendorf.  Verfahre» 
und  Formmaschine  zum   Ausheben  von  .Gußmodillen 

mit  winklig  zueinander 
utehenden  Fl'hhenteilen 
au»  der  Form. 

Der  Formkasten  a 
wird  nach  dem  Kin- 
stampfendeeModellcsÄ 
mitsamt  der  um  die 
Zapfen  c  drehbaren 
FormtrAgcrplatte  d  so 
weit  gedreht  und  auf 
einen  fahrbaren  und 
beliebig  einstellbaren 
Tisch  <•  gesetzt,  daß 
die  Fläche  des  wink- 
ligen Teiles  f  des  Mo- 
delles  h  senkrecht 
steht  und  heim  nun 
mehr  folgenden  Aushe- 
ben des  .Modelles  sieh 
parallel  zu  der  Form 
ausheben  läßt.  Zum  Ausheben  des  Modelles  dient 
der  Schwinghebel  <r,  der  auf  der  Welle  h  aufgekeilt 
ist  und  auf  die  Schubstangen  i  wirkt,  welche  die 
Lagerschalen  für  die  Zapfen  c  tragen.  Der  auf  dem 
Kreisbogen  k  des  Wagens  /  einstellbare  Tisch  e  be- 
sitzt an  seiner  unteren  Kante  eine  Anschlagleiste  »■ 
zum  Aufsetzen  des  Formkastens  a. 

Kl.  12k,  Kr.  18« 4*8,  Tom  5.  September  1906. 
Julius  I'  lzak  in  Prag.  Sättigungskasten  zur 
Darstellung  von  Ammoniaksalzen. 

Dieser  8ättigungskasten  gehört  zu  derjenigen  Art, 
bei  welcher  das  Ammoniakgas  zu  seiner  Absorption 

nacheinander  zwei  Saure 
verschiedener  Konzen- 
tration enthaltende  Be- 
hälter durchströmt. 

Cemäti  der  Erfindung 
wird  der  Sättigungskas- 
ten  durch  eine  mittlere 
Zwischenwand  u  mit 
oberhalb  des  Süurespie- 
gel*  liegenden  (iasdurch- 
trittsüftnungen  b  in  die 
beiden  SäurerAume  c  und 
»/geteilt,  von  denen  jeder 
durch  je  zwei  weitere 
Zwischenwände  e  und  f 
unterteilt  i~f.  Die  Mutieren  Zwischenwände  f  haben 
eine  größere  Eintauchtiefe  als  die  Zwischenwände  e. 
Sämtliche  Zwischenwände  sind  gemeinsam  überdeckt 
und  der  (iasein-  und  -auslal.  g  und  h  sind  an  den 
zw  ischen  den  äußeren  beiden  Zw  ischcnwümlcn  r  und  / 
liegenden  Kaum  angeschlossen. 

Kl.  7a,  Nr.  iKttMM),  vom  24.  Juni  190«.  M  a  - 
schinenbau- Act.-tio*.  vorm.  »rohriider  Klein 
in  Dahlbruch.  Hvbe-  und  Senkrurrichtung  für  die 
durch  ein  Gegengewicht  aufwärts  geprefite  MitO-ln  ahe 
bei  Triowaltirerken. 

Dan  (iegengewicht,  welches  da/u  bestimmt  ist, 
«lie  mittlere  VYal/.e  «  gegen  die  obere  Walze  b  des 
Triowalzwerke*   anzupressen,   begeht  aus  zwei  ge- 


trennten Teilen  c  und  «\  Von  diesen  ist  der  obere 
Teil  c  durch  die  Hebel  e  und  f  zwangläufig  mit  der 
Bewegungsvorrichtung  g  h  i  k  für  den  II  ehetisch  / 
verbunden  und  wird  beim  Auf-  bezw.  Niederbewegen 
desselben  gesenkt  bezw.  von  dem  unteren  Teile  d  ab- 
gehoben. Das  <  Je  wicht  des  unteren  ÜegengewichtsteUcsrf 


ist  im  Verhältnis  zu  der  Mittelwalze  a  so  bemessen, 
daß  diese  beim  Abheben  von  c  sich  sanft  und  ohne 
Stoß  auf  die  untere  Walze  m  auflegt.  In  gleicher 
Weise  erfolgt  die  Aufwärtsbewegung  der  mittleren 
Walze  u  sauft,  indem  sie  der  Bewegung  de*  Hebe- 
tische*  l  folgend  durch  das  sich  langsam  senkende 
obere  (iegengewicht  c  gehoben  und  stoßfrei  gegen  die 
obere  Walze  b  angepreßt  wird. 

Kl.  7a,  Nr.  1SDS01,  vom  3.  Januar  1907.  Kalker 
Werkzcugmaschinonfabrik  Breuer,  Schu- 
macher &  Co.  A.-G.  in  Kalk  b.  Köln.  Trio-Mehr- 
fachwalzwerk  zur  Herstellung  ton  Walzgut  aller  Art. 

Vor  dem  oberen  und  hinter  dem  unteren  Einstich 
der  Triowalzeii  a  sind  zwei  Duowalzenpaare  b  und  c 

gelagert.  Das  Walz 

r 


gut    erhalt    so  bei 

jedem  Durchgang 
durch  das  Walzw  erk 
zwei  Cmformungen, 
die  eine  zwischen  den 
Duowalzen  b  oder  c, 
und  die  andere  zwi- 
schen den  entspre- 
chend gelagerten  bei- 
den Triowalzen  a. 
Letzteren  wird  mit 
Rücksicht  auf  die 
Quers.  hnittsverniinderung  des  Walzgutes  durch 
größeren  Durchmesser  oder  größere  Umdrehungszahl 
eine  größere  Umdrehungsgeschwindigkeit  als  den 
beiden  Duowalzenpaaren  gegeben. 

KI.  24  c,  Nr.lftOGflO, 


29.  November 
1905.  Oskar  Zahn 
in  Berlin.  Gas- 
erzeuger, in  welchem 
die  zur  Vergasung 

notwendige.  Luft 
durch  mehrere  in  den 
Brennstoff  hineinra- 
gende Auslasse  ein- 
geführt wird. 

Die  Verbrennungs- 
luft wird  au*  dem 
Windkasten  a  durch 
eine  Anzahl  von  in 
den  Gaserzeuger  hin- 
einragende Düsen  l> 
eingeführt,  die  in 
ihren  Führungen  r 
verstellbar  siml  und  je  n,ieh  der  Natur  de*  Brenn- 
sti.lt.  »  mehr  oder  w  i  iiiger  weit  vorgeschoben  Worden. 
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Statistisches. 

Erzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke  im  April  1908. 


E  m  »  t  »  r  f 


Bezirke 


Im 


Im 


Min  IWft      April  IKK 
Tonnen  Tonnrn 


>«n  I.J«n. 
bi.  Sil.  April 
190» 
Tonnrn 


April  1901 
Tonnrn 


Tora  I.  J»n. 
bii  .10.  April 
1907 
Tonnrn 


E 


=  1 


2  * 

3  - 

i  i 


äff 


Ii 
II 


88  401 

79 

N03 

:t.19  245 

91 

437 

353  3«7 

Siegerland,  Lahnbezirk  and  Heasen-XaMaa  . 

17  135 

15 

71* 

71  524 

21 

004 

S2  341 

6  49:< 

Ii 

9!»'.) 

28  51!) 

7 

38« 

34  121 

Mittel-  and  Ostdeutschland"  

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen   .  .  . 

23  GUT 

22 

90« 

90  813 

18 

338 

73  83H 

3  14« 

2 

950 

12  016 

3 

23« 

10319 

9  47« 

9 

225 

37  190 

s 

2«5 

33  757 

51  421 

53 

882 

195  606 

34 

939 

141  523 

Oieöerei-Roheinen  Sa. 

199  769 

191 

492 

774  91:» 

184 

605 

729  2«8 

24 

835 

2« 

122 

100 

538 

25 

411  ; 

Siegerland,  Lahnbexirk  and  tlearien-Naatau  . 

3 

385 

1 

062 

8 

247 

3 

9«M  i 

Schlesien  

1 

067 

1 

662 

8 

531 

3 

214 

Mittel-  und  Ostdeutschland**  

r. 

650 

5 

930 

29 

«40 

7 

«90 

Beseemer-RoheiBen  8a. 

35 

937 

34 

77« 

14« 

95« 

40 

2N3 

244 

£90 

1  048 

352 

280 

974 

Siegerland,  Lahnbezirk  und  He«»on-Nae»aa  . 

325 

31 

358 

30 

777 

116 

195 

28 

092 

20 

220 

19 

500 

82 

295 

25 

8«4 

Bajern,  Württemberg  and  Thüringen    .   .  . 

14 

600 

11 

300 

53 

320 

12 

870 

78 

433 

78 

2N3 

298 

891 

6« 

653 

248 

824 

229 

«00 

970 

OTT 

289 

T9I 

9"  857 
15  347 
18  101 
80  110 

161  415 


93  107 
101  035 
48  530 
2«0  665 
1  120  702 


Thomas-Roheisen  Sa. 


653  «82      «14  350     2  509  455      704  244     2  720  14« 


5  S  ~  Rheinland- Westfalen*  

|*8  Siegerland,  Lahnbezirk  und  Heisen-Nannau  . 

I  5  ■  Schienten  

«Jjl  Mittel-  und  Ostdeutschland"  

fa'S1  Bayern,  Württemberg  and  Thüringen    .  .  . 

Ii1 


59  911 
21  405 
1 1  «04 
1  077 


51  923 
16  653 
8  725 

3  120 


20!»  95 i 
8S  10« 
4«  225 
1  959 
5  430 


Suhl-  and  Spiegeleitien  u«w.  Sa. 

Rbeinland-Weatfalen*  

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hoaaon-Naasau  . 

Schlesien  

Mittel-  und  Ostdeutschland  •*  

^        Bayern,  Württemberg  und  Thüringen    .  .  . 
Lothringen  und  Luxemburg  


93  997 


10011 
12  013 
32  043 
1  127 

980 
6  239 


80  421 

7  500 
12  511 

30  779 
9«0 


077 


l 


351  671 

27  353 
56  324 
1 15  922 
3  513 
2  424 
33  848 


39  TOI 
31  HÖH 
11  251 


82  T63 

5  4H9 
1«S28 
28  384 

820 
14  287 


ITT  285 
119  2«1 
41  548 

_785 
338  879 

14  531 

70  8«3 
117  201 

2  245 
«2  695 


.1 


Paddel-Roheisen  Sa. 


63  «13       58  827 


23»  384       «5  808       2«T  595 


Rheinland- Wentfalen*  

m,      ,  Siogerland,  Lahnbezirk  und  Hosnen-Nassau  . 

|  5  [  Schlesien  

5  "5     Mittel-  und  Ostdeutschland**  

■?  ü     Bayern,  Württemberg  und  Thüringen    .  .  . 

■5  Saarbezirk  

Lothringen  and  Luxemburg   


1 1 


443  405 
54  538 
83  l«5  i 
52  771 
18  72« 
87  909 

3tni  484 


410  238     1  725  439  i  443  015     1  739  1 47 
45  944,      224  52«        78  «08       287  Ml 'J 
315  392       78  327 
208  220  61892 
73  190'      16  5126 
336  OS  1        74  9IS 


78  942  ; 
49  236  j 
17  379 
87  5ii8 
290  55!»  ,  1  19!»  531 


339  017 


3114  138 
204  9H3  i 

«1  879 
294  422 
1  :i«4  922 


te  Oietterei-Roheisen   .  . 

C  3  Be»nemer-Roheist>n  .  .  . 

2  jj  Thomns-RoheUen    .   .  . 

■?  ™  Stnhl-  und  Spiegcleisvn 


j 


Buddel-Roheisen  .  . 
April  19»iH: 


1  04«  998 

919  HO« 

4  0S2  379 

1  077  703 

4 

217  303 

199  769 

191  492 

774  913 

184  605 

72!»  2«s 

35  93T 

34  77« 

14«  95« 

40  283 

1«!  415 

653  «82 

614  350 

2  5«9  455 

704  244 

2 

720  14« 

93  997 

8«>  421 

351  671 

82  7  «3 

338  879 

«3  613 

5S  S2T 

239  3*4 

«5  xi  ig 

2«T  595 

1  04«  99  s 

979  8«»; 

4  OS2  379 

1  OTT  703 

4 

21  T  303 

Steinkohlen  .  . 
Braunkohlen  .  . 
Ilisener/.e 
Koheiseu 
Kupier    .  .  .  . 


•  .  . 


1  nos  540  t 
TT<i  25«  t 
591  isu  t 
21  992  t 
11  8*1  t 


Au.fuhr 
1  42S  (141  t 

1  8.!  5  t 
249  T72  t 
14  925  t 
52«  t 


Roheisenerzeugung  im  Auslände: 

Vcr.  Stauten  von  Amerika:  April   1  16707k  t 

Belgien:   11«  7T0  t 

*  Bis  Ende  1907  :  einschl.  Lübeck.  "  Vom  I.  Januar  1908 
ah:  Hannover,  Braunscbweig,  Lübeck,  Bommern. 
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28.  Jahrg.  Nr.  22. 


Roheisenerzeugung  In  den  V winkten  Staaten.* 

Ueber  die  Leistung  iI.t  Koks-  und  Antbraiit- 
bocböfen  der  Vereinigten  Staaten  im  April  1908, 
verglichen  mit  dem  vorhergehenden  Monate,  gibt 
folgende  Zusammenstellung  A  ufsehluß  \ 

April  1908       M.lrz  1904 

I  t 

I.  Gesamt-Erzeugung  .  .  .  11  «7  070    1  247  855 

Arbeitatägl.  Erzeugung  .  38  902  40  253 
II.  Anteil  der  Stahlwerks- 

Gesellschaften  .  ...  737  157  854966 
darunter  Ferromaugan 

und  8piegelelsen  .  .  .  12  661  18  970 

■in  1.  Mai      am  I.  April 
ISO*  l'W 

HL  Zahl  der  Hochofen    .  .  396  396 

davon  im  Feuer.  ...  142  150 

IV.  Wochenleistungen  der  t  i 

Hochöfen   267  063  «269  128 


•  „The  Iron  Ago"  1908,  7.  Mai,  8.  1464a. 

Diese  Ziffer  stimmt  mit  der  früher  vom  „Iron 
Age"  mitgeteilten  nicht  genau  Qborein.  —  Vergl. 
„Stahl  und  Eisen-  1908  Nr.  18  8.  636. 


Ausfuhr  von  EiHenerzen  ans  Rußland. 

Wie  das  Kaiserl.  Generalkonsulat  in  St  Petersburg 
berichtet,*  gestaltete  sich  nach  einer  in  der  „Handels- 
und Industriezeitung"  erschienenen  Zusammenstellung 
die  Eisenerzausfuhr  Rußlands  in  den  letzten  beiden 
Jahren  (in  runden  Ziffern)  folgendermaßen: 

1907  l'JÖfi 

Ausfuhr  nach 

Großbritannien   369  400  179  675 

Deutschland   328  300  187  375 

Holland   128  475  81  575 

Oesterroich-1'ngarn  ...  52  700  17  000 

Frankreich   13  275  5  450 

Italien   400  — 

Dänemark   100 

Vor.  Staaten  .   .  .  .  .  .  6  800 

Insgesamt  899  350  471  175 
Danach  ist  Deutschland  wohl  der  beste  Abnehmor 
für  russische  Eisenerze ;  denn  auch  die  nach  Holland 
bestimmten  Mengen  dürften  größtenteils  rheinaufwärta 
nach  Deutachland  weitergegangen  sein,  l'ebor  8oa- 
nowice  sollen  rund  323  000  t  verfrachtet  worden  sein. 

•  .Nachrichten  für  Handel  und  Industrie-  1908 
Nr.  57  8.  7. 


Aus  Fachvereinen. 


Iron  and  Steel  Institute. 

(Fortwtzung  toq  Seite  TS».) 

T.  E.  Stan  ton  berichtet  über  eine  neue  Art  von 

KrmttdungBverBDchen 

und  deren  Ergebnisse,  welche  Beachtung  verdienen. 
Ausgehend  von  Vorschlägen,  welche  er  früher  he- 
züglich  der  Erprobung  von  Schienen  gemacht  hat, 
und  welche  sich  neben  der  Zug-  und  Fallprobe  auf 
die  Hftrt«,  die  Stoß-  und  die  Abnutzprobe  bezogen, 

glaubt  er,  ange- 
regt durch  Kir- 
kaldy,*  letztore 
mit  einer  abwech- 
selnden Biege- 
probe vereinigen 
zu  müssen,  um  in 
der  Art  die  ge- 
samte Beanspru- 
chung der  Schie- 
nen im  Probe- 
stück zur  Wir- 
kung zu  bringen. 
Für  seine  Ver- 
suche hat  er  die 
in  Abbild.  1  u.  2 
zur  Anschauung 
gebrachte  Bean- 
spruchung ge- 
wählt. Der  Probekörper  besteht  aus  einem  dem 
Krhieneukopf  entnommenen  Hing  von  25,4  mm  Äußerem. 
18,4  mm  innerem  Durchnicssor  und  t;,:i.r>  mm  I>ick<'.  In 
Abbildung  1  stellt  R  diesen  King  dar.  welcher  zwischen 
drei  Walzen  gelagert  ist,  von  welchen  die  obere  be- 
lastet und  durch  eine  Vorrichtung  in  Drehbewegung 
versetzt  werden  kann.  Hierdurch  entsteht  zwischen 
ihr  und  dem  Hing  eine  Reibung,  welche  letzteren 
zwitigt,  sich  zu  drehen,  wodurch,  wieder  infolge  von 
Reibung,  die  unteren  beiden  Walzen  in  Drehung  ver- 
setzt werden.  Diese  an  drei  Stellen  auftretende  Rei- 
bung soll  den  Verschleiß  der  Schiene  unter  der  rollen« 

*  .Minutes  of  Proeeedings  of  the  Institution  of 
Civil  Engineers-,  1898/99,  Bd.  136  s.  141. 


Abbildung  1.  Sclitmallicue 
Par.t.'lluni;  der  lt"Mti>|irurhuni;«wriar. 


Abbildung  t.  lUr.tellung 
diT  !<ran«pru<-hu.D|c  um  ttuBrren 
l'mrsnge  de.  Klng-r«. 


den  Reibung  der  Radsätze  ersetzen.  Der  Druck  auf 
die  obere  Rolle  bewirkt  einen  gleich  großen  Gegen- 
druck der  beiden  anderen  Rollen  und  erzeugt  je  nach 
seiner  Größe  eine  größere 
oder  geringere  Zusam- 
mendrückung  des  Rin- 
ges, wodurch  in  dem- 
selben an  der  Oberfläche 
die  in  Abbildung  2  dar- 
gestellten Druck-  und 
Zugspannungen  entste- 
hen, während  auf  der 
Innensoito  des  Ringes 
die  entgegengesetzten 
Kräfte  auftreten.  Durch 
diese  llentis|iruchung  soll 
die  Durchbiegung  der 
Schienen  unter  der  rol- 
lenden Last  nachgeahmt 
werden.  Bezüglich  der 
Konstruktion  der  Ma- 
schine sei  auf  die  Quelle  verwiesen.  Die  Art  der 
Probeentnahme  ist  aus  Abbildung  3  ersichtlich.  Die 
Probestücke  zeigten  untor  der  Beanspruchung  der 
Maschine  folgendes 
Verhalten:  Die  Ober- 
flächo  des  Ringes 
wurde  abgenutzt  und 
verschliß,  indem  sieb 
nach  und  nach  kleine 
dünne  Blättchen  bil- 
deten, welche  ab- 
fielen. Das  Materiul 
wurde  verdruckt  und 
quoll  über  die  Rin- 
det des  Ringes  seit- 
wärts hervor.  Im 
Laufe  der  Zeit  bil- 
deten sich  schmale 
Risse  in  der  inneren 

oder  äußeren  Oberfläche  des  Ringes  oder  an  beiden 
Stellen.  Diese  vergrößern  sieh  nach  und  nach  so 
sturk,  bis  sie  zum  Bmcbe  des  Ringes  führen.  Im 
allgemeinen    lassen  sich  die  Risse  jedoch  nur  unter 


Abbildung  ».    Lsge  der  l'robe 
Im  8cblcnenkopr. 
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dorn  Mikroskop  entdecken.  Berichterstatter  glaubt 
beobachtet  zu  haben,  daß  diese  Hisse  bei  den  härteren 
Stahlsorten  auf  der  Außenfläche  und  bei  den  weicheren 
Sorten   auf  der  Innenfläche   des  Ringes  zuerst  auf- 

Tabelle  1. 


treten.  Das  Versucbstnaterial  wurde  Schienen  der 
Oruat  Northern  Railway  Company  entnommen  und 
worden  darüber  folgende  Angaben  gemacht  (ver- 
gleiche Tabelle  1). 


Nr. 

Gr  «riebt 
f.  d.  m 

In 

Betrieb 

Monat* 

*.. 

forti- 
j«hr 

c 

Ho 

Sl 

P 

8 

Kl 

Cr 

Co 

Fetdf. 
kett 

Dehnung 
In  61  mm 

Hirtexaal 
Brlnell 

1 

41.5 

,8 

1904 

0,39 

0,85 

0,075 

0,097 

0,047 

3,32 

84,5 

11,0 

361 

4 

41,5 

IT 

1903 

0,39 

0,83 

0,025 

0,003 

0,044 

06,0 

26,5 

240 

5 

41,5 

neu 

1SI05 

0,42 

0,68 

0,059 

0,062 

0,047 

61,5 

27,5 

238 

8 

49,9 

1905 

0,42 

0,79 

0,441 

0,062 

0,05!l 

72,5 

23,0 

276 

10 

- 

0,53 

0,70 

0,230 

0,040 

76,2 

21,0 

288 

11 

39,1 

420 

1870 

0,27 

0,36 

0,090 

0,106 

0,035 

56,0 

26,5 

221 

913 

.... 

neu 

1907 

0,48 

0,78 

0,020 

0,021 

0,060 

1,45 

0,26 

0,25 

82,7 

18,2 

804 

13 

46,8 

60 

1902 

0,46 

0,74 

0,059 

0,064 

0,090 

- 

70,0 

19,2 
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Ks  wurden  drei  Reihen  Versuche  gemacht,  deren  Ergebnisse  in  nachstehender  Tabelle  2  folgen: 

Tabelle  2. 


Nr.  der 
Probe 

Anzahl  drr  UmkebruotrcD  der  KciuiipraebnDjr 
der  Probe  bl»  zum  Bruch  * 

Abmeunagen  der  Proben 

Reibe  l 

Reibe  II 

Reibe  III 

Reibe  1               Reibe  11 

Reibe  III 

1 

4 

5 
8 
10 
11 
913 
13 

306  000 
39  000 
131  000 
192  000 
142  000 
146  0<«> 
205  5O0 
3KOO0 

155  000 
86  000 
6li  000 
79  000 
67  000 
5!)  200 
S4  X00 
25  »iOO 

372  000 
55  000 
61  000 
150  000 
106  000 

215  000 

2ÖO0O 

Aoußerer  Durchmesser  .  . 
Innerer  Durchmesser  .  .  . 

Belastung  d.  oberen  Rolle 
Unterschied  zwischen  der 
Größe  der  Druck-  und 
d.  Zugspannung  am  1' in- 

25,4 mm 
18,4  n 

6,35  „ 
272  kg 

55,3  kg 

f.  d. 

qmm 

25,4  mm 
18,4  . 
6,35  , 
302  kg 

62.1  kg 
f.  d. 
qmm 

25,4  mm 
17,46  . 
6,35  , 
375  kg 

57  kg* 
f.  d. 
qmm 

Die  F.rgeluiisHe  obiger  Tabellen  sind  in  den  Schalt- 
bildern Abbildung  4  und  5  aufgezeichnet. 

Die  Schaubilder  lassen  erkonnon,  daß,  obwohl  im 
allgemeinen  ein  hoher  Wert  der  Härtezahl  mit  hoher 
Widerstandsfähigkeit  gegen  Verschleiß  nnd  Bean- 
spruchung zusammentrifft,  doch  in  einigen  Fällen  eine 
Steigerung  der  Härtezahl  von  geringerer  Widerstands- 
kraft begleitet  ist.  (Vergleiche  besonders  Probe  8 
und  10.)  Ks  fällt  ferner  sehr  auf,  daß  die  Proben  5 
und  1 1  mit  geringster  Festigkeit  und  größter  Dehnung 


m    ■    ■■  i    ._ 

ä.  

.J  ! 

 ^ 



/  r 

.1 

Abbildungen  die  ausgesprochene  Ueborlegenheit  der 
Lcgiorungsstahlschiencn  zu  erkennen.  Die  Vorsuehe 
wurden  mit  einer  Umdrehungszahl  des  Ringes  von 
266  i.  d.  Minute  gleich  800  Boanspruchungsumkebruii- 
gen  gemacht,  dieselbe  kann  aber  auf  4000  bis  5000 
Umkehrungen  gebracht  worden. 

Für  Konetruktionsmaterial,  welches  nicht  dem 
Verschleiß  unterliegt,  kann  der  innere  Durchmesser 
des  Ringes  größer,  d.  h.  die  Wandstärke  kleinor  ge- 
macht werden,  die  Belastung  kann  dann  so  vermindert 


Abbildung  4. 


Abbildung  5. 


länger  widerstanden  haben  als  die  Proben  4  und  13 
mit  höherer  Fertigkeit  und  geringerer  Dehnung.  Der 
Verfasser  glaubt  letzteres  mit  dem  seitlichen  Aus- 
weichen des  weicheren  Materials  und  damit  erklären 
zu  müssen,  dali  sich  dienert  an  tler  Oberfläche  härte. 
Aus  der  praktischen  Krfahrung  begründet  er  da«  da- 
mit, dilti  sich  im  Betriehe  ergeben  habe,  daß  weiche 
Schienen  nach  Benutzung  durch  30 000  Züge  28  «n 
mehr  Verschleiß  und  Gewichtsverlust  gehaltt  hätten 
hIh  harte  Schienen,  «luli  dagegen  nach  Befahren  durch 
weitere  (55  000  Züge  die  harten  Schienen  9  °/o  mehr 
verloren  hätten  als  die  weichen.     Kndlieh  int  aiiM  den 

*  Die  Anzahl  der  Umdrehungen  der  Proberiuge 
i*«  gleich       der  oben  angegebenen  Zahlen. 

XXII  ■.» 


werden,  daß  die  Maschine  praktisch  nur  Biegungs- 
beansprachungen  ausübt. 

(Anmerkung  des  Berichterstatters:  Die  Art 
und  Ausführung  der  Versuche  bietet  sehr  viel  Inter- 
esse und  regt  zu  weiteren  Versuchen  an.  Die  Ergebnisse 
der  einzelnen  Versuchsreihen  weichen  jedoch  noch 
um  mehr  als  100  */g  voneinander  ab.  Das  Verfahren 
bedarf  daher  noch  eingehender  Prüfung,  um  dies»? 
Abweichungen  aufzuklären.  Erst  dann  wird  sich 
sagen  lassen,  ob  es  geeignet  ict,  die  bisherigen 
Prüfungsverfahren  zu  ergänzen  oder  zum  Teil  /.u  er- 
setzen.» <Soh!uÜ  folirt  l 

*  Die  Beanspruchung  am  inneren  Umfang  des 
Ringes  war  etwa  l.">0/«  größer. 
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Zur  Geschichte  des  Hochofens. 

In  seinem  Aufsatz  Qber  das  Einen-  und  .Stahl- 
drahtgewerbe in  Altena  erinnert  Dr.  Karl  Knap- 
mann*  an  die  abergläubischen  Mittel,  durch  welche 
die  Osomundschmiede  in  vergangenen  Jahrhunderten 
in  Ermangelung  wissenschaftlicher  nnd  technischer 
Kenntnisse  ihre  mißratenen  Friachfeuer  wieder  in  Ord- 
nung zu  bringen  versucht  haben. 

Auch  uns  liegt  die  Zeit  nicht  so  fern,  in  welcher 
der  Hochofonmoister  für  seinen  kranken  Hochofen 
der  8chutzpatronin  aller  Feuerarbeiter,  der  heiligen 
Barbara,  eine  Messe  lesen  ließ,  unter  deren  besonderen 
Schutz  eich  die  Schmelzer  überdies  noch  durch  einen 
gemeinsamen  Kirchgang  am  Tage  dieser  Heiligen 
(4.  Dezember)  stellten. 

Wie  uralt  der  Glaube  an  den  Einfluß  höherer 
Mächte  auf  den  Gang  der  Schmel/feuer  ist,  lehrt  das 
Wunder  dos  heiligen  Antoninus  in  der  Eisenhütte. 
Dioso  in  den  Kreisen  der  EiHenbütteitloute  wohl  ziem- 
lich unbekannte  Legende  Bei  hier  wiedergegeben,  da 
sie  eine  der  frühesten  Nachrichten  von  der  indirekten 
Methode  der  Eisendarstellung,  d.  h.  vom  Hochofen 
ist  Zuvor  sei  bemerkt,  daß  der  heilige  Antoninus, 
der  berühmte  Verfasser  der  Summa  Theologie»,  vom 
Jahre  144C>  bis  zu  seinem  Tode  im  Jahre  1459  Erz- 
bisebof  in  seiner  Vaterstadt  Florenz  gewesen  ist.  — 
Nun  die  Legende  selbst,  wie  sie  in  den  Acta  Sancto- 
rum,  Maii  Tom.  I,  gedruckt  1680  zu  Antwerpen,  er- 
zählt wird: 

„Als  der  heilige  Antoninus  einige  Jahre  vor  seinem 
Tode  die  Diözese  Fistoja  und  auch  das  Ge- 
birge selbst  besuchte,  kam  er  in  eine  Eisenschinelze 
(ofbeina  ferri  fundendi).  Wie  er  mit  seinen  Be- 
gleitern in  die  Hütte  trat,  um  sich  den  neuen  Be- 
trieb anzusehen  (videndi  novae  fabricae  desi- 
derio),**  da  wurde  einer  der  Arbeiter,  wie  man  sagt, 
durch  die  Glut  des  Feuers  oder  durch  die  Anstren- 
gung ermüdet,  darüber  unwillig  und  begann  wirre 
Reden  zu  führen  und  lästerlich  zu  fluchen.  Was  nun 
folgt,  klingt  wunderbar:  Sofort  begann  das  Eisen  zu 
erstarren  (ferrum  coepit  congelari),  ho  daß  es  durch 
keine  Hitzo,  keine  Anstrengung  und  kein  Mittel  ge- 
schmolzen werden  konnte.  Und  so  blieb  es  die  ganze 
Nacht  hindurch.  Am  folgenden  Morgen  ging  der 
Hüttenmeister,  wohl  auf  göttliche  Eingebung  bin,  zu 
Antoninus  und  bat  ihn,  zur  Hütte  zurückzukommen 
und  dort  das  Zeichen  des  Kreuzes  zu  machen  und 
seinen  Segen  zu  sprechen.  Antoninus  tat  dies,  durch 
die  Bitten  des  Mannes  bewogen,  und  sofort  begann 
das  Eisen,  das  vorher  ganz  fest  war  (durissimum 
erat),  zu  schmelzen  (ferrum  fundi  coepit).***  —  Dies 
haben  mir  Antoninus'  Reisebegleiter  gleich  nach  ihrer 
Rückkehr  nach  Florenz  mit  g rotier  Freude  berichtet." 

Nach  einer  anderen  Quelle  der  Acta  Sanetorum  lag 
die  Hütte  auf  der  Nordseite  des  Apennin  an  einem 
Flusse  bei  Modena  oder  boi  Bologna  (in  finibus  Mu- 
tinensibos  traun  Dardanimn  aut  in  linibus  Bononien- 
sibus  ad  Brismoncm). 

Die  der  Legende  zugrunde  liegende  Begebenheit 
muß  sich  also  in  den  fünfziger  Jahren  des  15.  Jahr- 
hunderts zugetragen  haben.    Zweifel  an  der  Tatsache 

*  „Stahl  und  Eisen",  Zeitschriftensehau  Nr.  4. 
1907,  S.  I8ti3. 

**  Laurentius  Surius  schreibt  in  seinen  llistoriae 
sen  Vitae  Sanetorum,  Vol.  V,  Mains,  noch  deutlicher: 
„in  ofheinam  ferream,  ubi  1  i  <j  u  e  h  c  e  n  m  ferrum 
fundebatur,  rei  no  vitale  du.tus,  penclravit." 
*•*  Surius  loc.  cit. : 
„quasi  concreta  glacies,  ubi  sol  incaluerit.- 


eines  Besuches  des  Heiligen  in  der  Eisenhütte  sind 
wohl  durch  die  Eigenart  der  ganzen  Erzählung  aus- 
geschlossen, wenn  man  auch  gewillt  ist,  die  Betriebs- 
störung des  Hochofens  und  ihre  Behebung  .rationa- 
listisch" zu  erklären,  l'eberdies  haben  die  gelehrten 
Verfasser  der  Acta  Sanctorum  für  den  Artikel  über 
diesen  Heiligen  in  Florenz  selbst  Manuskripte  von 
Zeitgenossen  desselben  eingesehen  nnd  auch  ein  vor 
der  Kanonisiorung  des  heiligen  Antoninus  (im  Jahro 
1523)  erschienenes  Sammelwerk  benutzt.  Die  Legende 
von  der  Eisenhütte  findet  sich  in  allen  Quellen.  Die 
ausdrückliche  Angabe,  daß  es  sich  hier  um  die  Dar- 
stellung von  flüssigem  Eisen  handelt,  und  zwar  in 
einer  Hütte,  die  an  einem  G  c  b i  rgs f  I  u  s se  liegt, 
sowie  die  Bemerkung,  daß  der  Betrieb  etwas 
Neues  war,  machen  dieses  Wunder  des  hoiligen 
Antoninus  von  Florenz  zu  einer  gewiß  nicht  unwill- 
kommenen Ergänzung  unserer  ja  leider  recht  spär- 
lichen Kenntnisse  von  den  Anfängen  des  Hochofen- 
betriebes im  15.  Jahrhundert. 

Dr.  phil.  Otto  Jokannten,  Brebach  a.  d.  Saar. 

Alte  Schienen. 

Bei  den  Gelehiumbauton  auf  einer  der  bayerischen 
Nebenlinien  haben  sich  schweißeiserne  Schienen  der 
vormaligen  Kgl.  Bayer.  Priv.  Ostbahngesellschaft  mit 
dem  Walzzeichen  C  R  &  C  1851)  und  Quint  57  vor- 
gefunden. Das  erstgenannte  Walzzeichen  ist  das  der 
nicht  mehr  bestehenden  Firma  Carl  Ruetz  &  Co., 
Eisenwerk  Rothe  Erde  in  Dortmond,  das  letztgenannte 
ist  das  des  früher  auf  der  Quint  bei  Trier  betriebenen 
Walzwerkes,  das  sich  im  Besitz  der  Familie  Krämer 
befand. 

Nach  direkten  Mitteilungen  des  Baukonstruktions- 
amtes der  Kgl.  Bayer.  Staatseisenbahnverwaltung  in 
München  bestand  der  Oberbau  der  in  Rede  stehenden 
Bahnlinie  Pöcking— Passau,  die  im  Jahre  1888  er- 
öffnet wurde,  aus  altbrauchbaren  Ostbahnschienen. 
Größere  Mengen  derselben  wurden  in  den  Jahren 
1900  bis  jetzt  ausgewechselt.  Darunter  befanden  sich 
auch  jene  mit  den  Walzzeichen  C  R  &  C  sowie  Quint. 

Diese  Schienen  sind  demnach,  abgerechnet  die 
verhältnismäßig  kurze  Zeit  von  der  erstmaligen  Aus- 
wechslung auf  der  Cmbaostrecke  bis  zur  Einlage  auf 
der  Fockinger  Linie  seit  ihrer  Anfertigung  bis  etwa 
zum  Jahre  1904  —  d.  b.  also  rund  45  bezw.  47  Jahre  — 
ununterbrochen  in  Benutzung  gewesen. 

Die  Verwendung  der  Schwedischen  Kallher. 

Unter  der  Bezeichnung  „Schwedische  Präzisions- 
arbeit" wurde  in  dieser  Zeitschrift*  vor  kurzem  eine 
Kaliberreibe  besprochen,  welche  sich  durch  ihre  über- 
aus vollendete  Ausführung  in  weiten  Kreisen  große 
Anerkennung  erworben  hat.  Es  dürfte  vielleicht 
unseren  Lesern  erwünscht  sein,  etwas  über  die  Ver- 
wendung dieser  Maßstücke  zu  erfahren.** 

Diese  Verwendung  ist  sehr  vielseitig  und  ent- 
spricht dem  Bedarf  der  Praxis  in  allen  Teilen.  Der 
Natur  der  kostbaron  Stücke  gemäß  ist  sie  meist  eine 
indirekte,  d.  h.  sie  dienen  vorzugsweise  dazu,  die 
eigentlichen  Gebrauchsmeßwerkzeuge  einzustellen. 

Abbildung  1  zeii;t  eine  doppelte  S  c  h  r  a  u  b  1  e  hr  e, 
welche  links  für  das  Maximum,  rechts  für  das  Mini- 
mum etnor  gewissen  Abmessung  eingestellt  wird.  Die 
Einrichtung  bedarf  wohl  keiner  besonderen  Erklä- 
rung: die  .Mittclhacke  ist  verschiebbar  und  mit  Hilfe 
der  beiden  laugen  Stellschrauben  zu  betätigen;  eine 

*  „Stahl  und  Eisen»  1908  Nr.  1  S.  84. 

„American  Mnehinisf,  1907  Nr.  47  8.  790. 
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Klemmschraube  mit  Gegenmutter  dient  zur  endgül- 
tigen Sicherung  der  Einstellung.  Als  Grundlage  für 
diese  dient  im  vorliegenden  Beispiel  für  das  Maxi- 
mum ein  MalUtiick  von  0,.'»:>0  Zoll  —  es  liegen  hier 
schwedische  Mnße  vor  —  und  rechts  ein  solches  von 
0,4  Zoll,  dem  ein  anderes  von  0,145  Zoll  zugelegt 
wurde,  so  daß  das  kleinste  Maß  von  0,445  Zoll  ent- 
steht. Dadurch  ist  ein  Spiel  von  0,0(15  Zoll  ge- 
schaffen.   Die  zu  bearbeitenden  Gegenstände  werden 


Mm£M  7 


Abbildung  I.    Koppelte  Schraublehre. 


—  im  Block  und  mit  diesem  zusammen  —  der  erfor- 
derliehen Stellung  der  Stahlspitze  entspricht.  Auf 
diese  Weise  vermeidet  man  die  unmittelbare  Be- 
nutzung der  Originalmaßstücke.  Beim  Nachmessen 
auf  der  Richtplatte  legt  man,  zweckmäßig  ein  Lineal 


Abbildung  3.    Si-ht  »ublehre  «um  Einstellen  von  Inqi-n- 


also  nach  diesen  Mallen  behandelt,  so  daß  höchstens 
l'ntcrschicde  von  etwa  '/<a  min  vorkommen  können. 
Hierbei  steht  eigentlich,  streng  genommen,  die  ver- 
schiebbare Backe  schief,  so  daß  das  äußerste  Ende 
der  rechten  Seite  enger  ist  als  das  innere  derselben 
Seite.  Diese  Differenz  beträgt,  der  vorliegenden  Aus- 
führung nach,  etwa  »/•  de«  Spieles,  so  daß  also  noch 
feiner  nachgemessen  werden  kann,  wenn  man  diese 
Eigenheit  benutzt. 


Abbildung  I.    iTUtung  aut  der  rVlnholwImatcniue. 


aber  die  beiden  oder  auch  über  die  drei  Stücke  und 
verwendet  das  Ganze  als  flöhenmaß. 

Zum  Einstellen  der  Taster  Innen-  und  Außen- 
taster —  dient  die  Schraublehre  (Abbildung  31,  in 
welche  z.  B.  für  das  Maß  3,25"  die  beiden  Maßstücke 
3"  und  0,25"  übereinander  eingespannt  werden,  jedoch 


A 


J/.vf.l*0 


Abbildung  4     Anwendung  der  MaB»l6eke  tum  Vorreißen. 


Für  die  Verwendung  an  der  Feinbobelmascbine 
dient  ein  zur  Aufnahme  von  Malistücken  eingerich- 
teter Block  (Abbildung  2i,  der  zunächst  auf  den  Tisch 
der  Hobelmaschine  zum  Einstellen  des  Stahles  ge- 
stellt wird  und  dann  zum  Nachmessen  bezw.  Ver- 
gleichen auf  der  Richtplatte  dient.  Die  beiden  äußeren 
Nuten  werden  zweckmäßig  für  die  Originalmiißstückc, 
die  mittlere  für  ein  für  jeden  neuen  Zweck  eventuell 
neu  herzustellendes  Paßstück  verwendet,  dessen  Hohe 


unter  Beilegung  —  unten  und  oben  -  zweier  Leisten  in  n, 
welche  nach  der  einen  Seite  zu  vorstehen  und  auf  den 
Innenseiten  genau  gerade  gearbeitet  Hind.  Wenn  nun 
die  beiden  Maßsidcke  etwas  seitlich  nach  links  einge- 
spannt sind,  so  daß  sie  aus  dem  Kähmen  der  Schraub- 
lehre, wie  die  Abbildung  zeigt,  hervorstehen,  so  er- 
hält IHM  links  die  Norm  für  den  Außen-  und  rechts 
die  für  den  Innentaster.  Die  Stücke  m  n  sind  aber 
auch  außen  genau  bearbeitet,  und  zwar  so.  daß  sie. 
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wenn  mit  den  flachen  Seiten  zusammengelegt,  eine 
Zylindorfläche  ergeben,  deren  Durchmesser  irgend 
einer  ganzen  Zahl  entspricht.  Auf  diese  We'iBo  ist 
noch  eine  Art  gegeben,  einen  Außentaster  einzustellen. 
Diese  Vorrichtung  kann  auch  zum  Nachmessen  eines 
Blechstücke»  oder  stangenförmiger  Körper,  sowie  zum 
Nachmessen  doB  innorn  Durchmesser«  verwendet 
werden. 

Abbildung  4  zeigt  die  Verwendung  der  Maßstücke 
inm  Vorreißen,  die  wohl  weiter  keiner  Erläuterung 
bedarf.  Vorausgesetzt  ninß  hierbei  werden,  daß  das 
Arbeitsstück  mindestens  unten  bereit«  bearbeitet  worden 
ist,  und  zwar  genauer  als  gewöhnlich  zu  diesem  Zweck. 

Es  ergibt  sich  hieraus,  daß  diese  einfachen  MaB- 
stQcke eine  recht  vielseitige  Verwendung  finden  und 
in  der  Hand  intelligenter  Arbeiter,  die  der  erforder- 
lichen Überaus  sorgfältigen  Behandlung  gewachsen 
sind,  sehr  nützlich  werden  können.  Der  Schwerpunkt 
der  Verwendung  dürfte  indessen  nicht  in  der  großen 
Werkstatt,  sondern  in  der  Werkzeugmachern  bezw. 
zur  Herstellung  und  Nachprüfung  der  Gebrauchs- 
kaliber  liegeu.  Hatdicke. 

Die  finanzielle  Lage  der  Kaiserlichen  Japanischen 
Stahlwerke.* 

Wir  haben  schon  oft  an  dieser  Stelle  Uber  den 
Bau  und  die  technische  Entwicklung  der  Japanischen 
Stahlwerke  in  Wakamatsu  berichtet,**  ohne  dabei 
der  wichtigen  8eito  der  finanziellen  Ergebnisse  dieses 
8taatswerkes  besonders  Rechnung  zu  tragen.  Man 
konnte  in  diesem  Falle  zunächst  um  so  eher  an  der 
Ertragsfühigkeit  dieser  Anlagen  stillschweigend  vor- 
übergehen, als  es  sich  um  eine  Gründung  handelte, 
die  in  erster  Linie  den  Zwecken  der  japanischen 
Armee  und  Marine  usw.  dienen  sollte.  Nachdem  aber 
die  Werke  einen  solchen  Umfang  erreicht  haben,  daß 
deren  Erzeugungsmengen  wohl  in  der  Lage  wären, 
fremde  Einfuhr  an  Eisen-  und  Stahlfabrikaten  lang- 
sam zu  unterbinden,  ao  lohnt  es  sich  wohl,  der  wirt- 
schaftlichen Seite  der  Sache  einige  Aufmerksamkeit 
zu  schenken. 

Bekanntlich  leidet  das  Werk  in  Wakamatsu  haupt- 
sächlich unter  dem  Mangol  an  oigonon  Eisenerzvor- 
kommen. Kohle  ist  reichlich  vorbanden  in  unmittel- 
barer Nähe  der  Anlagen,  aber  kein  Eisenerz.  Tat- 
sächlich ist  mit  Ausnahme  einiger  kleinerer  Lager 
in  Hokkaido  sehr  wenig  Eisenerz  in  Japan  aufge- 
schlossen. Die  Ausgaben  für  den  Erzbezug  aus  China, 
auf  den  das  Werk  schließlich  angewiesen  ist,  bilden 
einen  bedenklichen  Posten  in  seiner  Bilanz.  Der 
jetzige  Generaldirektor  dos  Werkes  General  Nakamura 
bat  vor  der  Budgetkommission  offen  zugegeben,  daß 
die  finanzielle  Lage  des  Werkes  eine  sehr  schwierige 
sei:  die  Gestehungskosten  für  Kohlen  seion  und  blieben 
sehr  hoho  und  man  könne  keine  Besserung  der  Er- 
gebnisse erwarten  bei  einem  Einfuhrzoll  von  5  °/o  des 
Wertes  auf  Roheisen.  Erst  wenn  narh  Ablauf  der 
jetzigen  Verträge  im  Jahre  1912  eine  Erhöhung  des 
Einfuhrzolles  auf  Roheisen  usw.  möglich  würde,  könnte 
man  eint;  Steigerung  des  Absatzes  der  Kegierungs- 
werke  zu  lohnenden  l'reiscri  erwarten.  Was  aller- 
dings die  Werften  und  die  wachsende  Schiffbau- 
industrie zu  einer  derartigen  Finanzpolitik  sagen 
werden,  lälit  der  Leiter  des  Staat^werkes  unbe- 
rücksichtigt. 

Ks  scheint  räch  kürzlich,  veröffentlichten  Be- 
richten, daß  von  Beginn  an  Iiis  heute  mehr  als  6»)  Mil- 
lionen Yen  (117  Millionen  Mark.  1  Yen     2,09  ,H)  für 

♦  „The  r.cotiomist-  190*4,  14.  März,  S.  551. 
**  „Stahl  und  Eisen'*  1S99  Nr.  24  S.  114!  ;  1M00 
Nr.  20  S.  1068;  1901  Nr.  22  S.  1218;  1902  Nr.  4 
8.  240,  Nr.  15  S.  855,  Nr.  33  S.  I3l:t;  1903  Nr.  4 
S.  292,  Nr.  11  S.  695;  1905  Nr.  6  S.  373;  IM07 
Nr.  18  S.  034. 


die  Anlagen  in  Wakamatsu  aufgewandt  worden  sind. 
Bei  Durchsicht  der  einzelnen  Posten  findet  man  eine 
Summe  von  2,5  Millionen  Yen  zur  Aufschließnng 
einer  Kohlengrube,  I  290  000  Yen  wurden  verausgabt 
zur  Sicherung  der  Förderung  einer  Eisenerzgrube  in 
China.  Die  Regulierung  des  Hafens  bei  Wakamatsu 
erfordert«  500000  Yen.  Grundstücke,  Maschinen,  Ge- 
bäude usw.  kosteten  21  592  000  Yen.  Dabei  stellte 
sich  zu  Beginn  des  Etatsjahres  1900,07  heraus,  daß 
die  Reserven  des  Werkes  vollständig  aufgebraucht 
waren,  ohne  daß  die  Anlage  in  der  Lage  gewesen 
wäre,  sich  auch  nur  annähernd  selbst  zu  erhalten,  * 
daß  violmebr  weitere  Zuschüsse  notwendig  wurden, 
um  das  Werk  vor  dem  Zusammenbruch  zu  bewahren. 
So  mußten  denn  vom  März  1900  bis  September  1907 
weitere  30  512000  Yen  aufgewandt  werden;  der  größere 
Teil  dieses  Betrages  wurde  durch  Ausgabe  von  Schuld- 
scheinen aufgebracht. 

So  haben  also  die  Kaiserlichen  Stahlwerke  in 
den  10  Jahren  ihres  Bestehens  der  japanischen  Nation 
mehr  als  50  Millionen  Y  en  gekostet. 

Der  Schwedische  Staat  und  die  nordschwedisefaen 
Eisenerzvorkommen.  * 

Am  9.  April  1908  ist  dem  Schwedischen  Reichstage 
seitens  der  Regierung  eine  neue  bislang  allerdings  noch 
nicht  verabschiedete  Vorlage,  betreffend  den  Ankauf  von 
Eisenerzvorkommen  in  Lappmarken,  zugegangen.** 

Es  bandelt  sich  um  den  Ankauf  sämtlicher  Eisen- 
erzvorkommen der  Aktiengesellschaft  „Svappavaara 
malmfälf,  umfassend  die  Eisenerzfelder  Svappavanru. 
Leviniemi  und  Tansari  im  Kirchspiel  Jukkasaajärwi  samt 
Salmivaara  im  Kirchspiel  Gellivare.  Keines  von  diesen 
Eisenerzvorkommen  ist  bisher  in  Betrieb  gewesen. 

Durch  das  Abkommen  des  Schwedischen  Staates 
mit  den  Kiirunavaara-  und  (lellivare-Gesellschafton 
im  Jahre  1907  wurde,  wie  bekannt,  der  Schwedische 
Staat  bis  zur  Hälfte  Mitbesitzer  der  Kiirunavaara- 
und  Geltivare-Gruben  und  erhielt  das  volle  Eigen- 
tumsrecht an  allen  Uhrigen  diesen  Gesellschaften  ge- 
hörenden Eisenerzvorkommen  in  Lappmarken.  Zu- 
gleich wurde  dem  Staate  die  Befugnis  erteilt,  die  Kii- 
runavaara- und  Gellivare-Gruben  nach  dem  Jahre  1932 
ganz  zu  erwerben. 

Als  Gegenleistung  gewährte  der  Staat  der  Kiiruna- 
vaara- (und  Gellivare-)  Gesellschaft  das  Recht,  in  dem 
Zeitraum  von  190«  bis  1932  insgesamt  93  750  000  t 
Eisenerz  zu  gewinnen  uud  auszuführen,  verpflichtete 
sich  selbst  aber,  aus  den  erworbenen  Eiseuerzfeldern 
in  diesem  Zeitraum  keine  Erze  zu  ex|K>rtieren. 

Der  Zweck  der  Schwedischen  Regierung  bei  diesem 
Abkommen  war,  die  Eisenerzvorkommen  in  Lapp- 
marken fttr  die  zukünftige  einheimische  Eisenindustrio 
zu  bewahren.  Man  hofft  nämlich,  daß  es  mit  der 
Entwicklung  der  Technik  in  der  Zukunft  gelingen 
wird,  die  nordsehwedischen  Eisenerze  im  Lande  selbst 
zu  verhütten,  und  man  will  deshalb  verhüten,  daß  die 
Eisenerzlagerstätten  durch  eine  zu  große  Ausfuhr  zu 
früh  erschöpft  werden. 

In  Verfolgung  dieser  Politik  beabsichtigt  dio 
Schwedische  Regierung  nun  den  Ankauf  der  bedeutend- 
sten noch  verbleibenden  bekannten  Eisenerzvorkommen 
in  Nordschweden,  die  der  Aktiengesellschaft  „Svappa- 
vaara malmfält-*  gehören.  Wenn  dieser  Kauf  ab- 
geschlossen sein  wird,  hat  damit  der  Schwedische 
Staat  sich  für  alle  Zukunft  den  Besitz  fast  sämtlicher 
uordschwedisebeii  Eisenerzvorkommen  gesichert. 

Für  die  Versorgung  der  deutschen  Eisenhütten 
mit  schwedischen  Eisenerzen  gewinnt  die  neue  Vor- 
lage der  Schwedischen  Regierung  dadurch  Bedeutung, 
dali  der  Ankauf  der  Eisenerzvorkommen  der  Svappa- 
vaara-tieselNdiaft  ein   Abkommen  mit  der  Kiiruna- 

*  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  48  S.  1730.  ♦ 
»*  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1908  Nr.  18  S.  641. 
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du  Recht  erhalt,  in  dem  Zeitraum  vou  1015  hin  1932 
noch  9  Millionen  Tonnen  l'iscnerz,  außer  den  in  dem 
Abkommen  von  1907  für  den  Zeitraum  vou  1008  Iii» 
1032  gewährten  93  750000  t,  zu  oxportioren.  Hit? 
neue  Vorlage  sotzt  de«  näheren  fest,  daß  von  diesen 
9  Millionen  Tonnen  gefördert  werden  dürfen : 

»on  1915  bi»  1917  jährlieh  IftoOOO  t 

450  000  t 
«OOOOO  t 

Dax  Abkommen  von  1007  hat  ähnliche  beschränkende 
Bedingungen,  so  daß  dio  Ausfuhr  in  der  Zeit  von 
1913  bin  1932  nach  diesem  Abkommen  4050000  t 
im  Jahr«  betragen  darf. 

Hierzu  kommt  in  jedem  Jahre  der  Anteil  aus  den 
9  Millionen  Tonnen  Mohrförderung  während  der  Jahre 
1915  bi*  1932,  no  daß  die  Gesamtausfuhr  in  den 
Jahren  1918  bin  1032  »ich  etwa  folgendermaßen  ge- 
stalten wird : 

1913   4  050  000  t 

1914   4  050  000  t 

1015  bi»  1917    ....    4  200000  t  jährlich 
1018   „    1920    ....    4500000  t 
1921    „    1 932    ....    4  «50  000  t  , 

Die  Gegenleistung  der  Kiirunavaara-Gesellschaft 
für  die  Gewährung  diosor  Mehrförderung  von  9  Mil- 
lionen Tonnen  geht  aas  dem  folgenden  hervor :  Der 
Schwedische  Staat  soll  für  die  Eisenerzvorkommen 
der  Svappavaara-Gesellschaft  8  5OOO0O  Kr.  bezahlen. 
Von  dieser  Stimme  bezahlt  der  Staat  5  Millionen, 
während  die  Kiironavaara-Geeellschaft  die  fehlendun 
S50OOÜ0  Kr.  begleichen  soll.  Außerdem  soll  aber  die 
Kürunavaara-Gcsellschaft  als  Abgabe  an  den  Staat 
3  Kr.  f.  d.  Tonne  von  der  Hälfte  der  gewährten  Mehr- 
fördorung,  also  von  4', 's  Millionen  Tonnen,  entrichten. 

Der  Schwedische  Staat  macht  somit  ein  sehr  gutes 
Geschäft,  und  unverständig  wäre  es,  wenn  er  sich  dieses 
entgehen  ließe;  denn  für  seine  5  Mill.  Kronen  bekommt 
er  erstens  die  Eisenerzvorkommen  der  Svappavaara- 
Gesellschaft  und  zweitens  die  Abgaben  der  Kiiruna- 
vaara-Gesellschaft,  welche,  wenn  sie  zu  4  */•  Zinseszius 
zurückgelegt  werden,  im  Jahre  1932  eine  Summe  von 
IM  1 1> |  000  Kr.  repräsentieren,  während  die  5  Millionen, 
die  vom  Staate  jetzt  ausgezahlt  werden,  mit  4  •/» 
Zinsoezins  eine  Summe  von  13  329  000  Kr.  im  Jahre 
1032  ausmachen  würden.  Der  Unterschied  dieser 
beiden  Smn tuen,  4  832  000  Kr.,  ist  also  Gewinn  des 
Staates  im  Jahre  1032,  außerdem  Erwerb  der  Eisen- 
erzvorkommen der  Svappavaara-Üesellschaft.  Ferner 
ist  untor  den  Vorteilen,  welche  dem  Schwedischen 
Staat  aus  dem  Svappavaara-Ahkommen  zufließen,  noch 
zu  erwähnen,  daß  der  St»at  durch  Vermehrung  der 


Ausfuhr  um  9  000000  t  eine  bedeutende  Frachteinnabme 
auf  der  Staatshahn  erzielen  wird.  Der  Frachtsatz 
für  dieses  vermehrte  Quantum  ist  mit  2,f>4  Kr.  bis 
zur  Reichegronzo  (norwegisclio  Grenze»  festgesetzt. 

Ebenso  wie  in  dem  Abkommen  vom  Jahre  1907 
bestimmt  wurde,  daß  der  Staat  aus  den  damals  er- 
worbenen Eisenerzvorkommen  keine  Erze  vor  dem 
Jahre  1932  ausführen  darf,  so  ist  auch  in  dieser 
neuen  Vorlage  vorgesehen,  daß  keine  Erze  aus  den 
neu  erworbenen  Eisenerzvorkommen  exportiert  werden 
dürfen. 

Die  Beunruhigung  wogen  Versorgung  der  deut- 
schen Eisenhütten  mit  schwedischen  Erzen,  die  seiner- 
zeit hervorgerufen  wurde,  zeigte  sich  schon  nach  dem 
Abkommen  von  1907  als  unbegründet  und  wird  wohl 
jetzt  ganz  schwinden,  wenn  man  sieht,  daß  der  Schwe- 
dische Staat  schon  ein  Jahr  später  geneigt  ist,  eine 
bedeutende  Mehrförderung  zu  gewähren. 

Dagegen  ist  aber  darauf  hinzuweisen,  daß  auch  das 
jetzige  Abkommen  der  Gesellschaft  neue  Ausgabeu 
und  Abgaben  auferlegt,  durch  welche  die  früheren, 
sehr  billigen  i'reise  der  schwedischen  Erzo  für  die 
Zukunft  unmöglich  gemacht  werden. 

Man  darf  erwarten,  daß  auch  die  Zukunft  mehrere 
solche  Exporterhöhungen  bringen  wird,  denn  dio  Er- 
höhung der  Ausfuhr  liegt  ja  im  engsten  Interesse 
dos  Schwedischen  Staates,  als  Mitbesitzer  der  expor- 
tierenden Gruben  Kiiruna  und  'iellivarc.  Das  weitere 
Interesse  doB  Staates,  dio  Eisenerze  für  dio  zukünftige 
einheimische  Eisenindustrie  zu  bowahren,  wird  voraus- 
sichtlich, wenn  diese  Zuknnftwpläne  sich  nicht  ganz 
so  wie  gehofft  verwirklichen,  mehr  und  mohr  zurück- 
treten für  das  engere  Interesse,  durch  vermehrte  Aus- 
fuhr eine  reichere  Einnahmequelle  für  den  Staat  zu 
schaffen.  (1  # 

Eine  geologische  Landesaustalt  and  Bergakademie 
In  China. 

Wie  die  .Köln.  Ztg.-  mitteilt,  hat  Professor 
Koiper,  dor  Dozent  für  Bergbau  an  dor  Universität 
zu  Peking,  infolge  einer  Anregung  des  GroßsekretärB 
Tchanechitung  von  dem  zuständigen  Dezernenten  dar 
Chinesischon  Regierung  den  Auftrag  orhalton,  eine 
Denkschrift  auszuarbeiten,  auf  Grund  deren  von  der 
Regierung  die  Mittel  für  die  Errichtung  einer  geo- 
logischen Landesanstalt  und  Bergakademie 
nach  dem  Muster  der  gleichnamigen  Berliner  Anstalt 
gefordert  werden  können. 

Der  Plan  dürfte,  sofern  or  in  richtiger  Weise 
durchgeführt  wird,  wesentlich  dazu  beitragen,  die 
großen  Mineralrcichtümer  China«  in  nicht  zu  langer 
Zeit  bergbaulich  zu  erschließen. 


Bücherschau. 


hie  ErzlatjerrfälUn.    Unter  Zugrundelegung  der 
von   Alfred   Wilhelm   Stclzner  hint  er- 
lassenen   Vorlesung*- Manuskripte    untl  Auf- 
zeichnungen   bearbeitet    von    Dr.  Alfred 
Bergcut,    Professur   dir   Mineralogie,  und 
Geologie  an  der  Kgl.  l'retil'.  Bergakademie, 
zu  Clausthal  i.  Harz.        II.  Hüllte,  2.  Ab- 
teilung.     Mit    Sit    Abbildungen    und  zwei 
Tafeln.   Leipzig  190«,  Arthur  Felix.  18 
Die  zweite  Abteilung  der  II.  Hälfte  dieses  reich- 
haltigen und  vorzüglichen  Werkes*  fährt  in  der  Be- 
sprechung der  hydatogenon  Gänge  fort  und  behandelt 
u.  a.  bei  den  Kupfererzgängen  in  ausführlicher  Woise 
dio  kupferführenden  Spateisensteingftnge  des  Sieger- 

♦  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1905  Nr.  4  S.  253, 
1906  Xr.  11  S.  Ö97. 


landes  ond  Ungarns.  Von  den  folgendon  Kapiteln 
interessieren  den  Eisenhüttenmann  wieder  die  Höhlcn- 
füllungen  und  metasomatischen  Lagerstätten  im  engeren 
Sinne  und  dio  metasomatischen  Kontaktlagerstätten. 
Bei  den  ersteren,  welche  sich  nur  in  oder  auf  dem 
Kalkstein-  und  Dolomitgohirge  finden,  kommen  als 
Einlagerungen  Spateisonstoino  (Kamsdorf)  oder  die 
daraus  hervorgegangenen  Brauneisensteine  (Hüggel, 
Amberg,  Bilbao)  und  Manganerze  (Odenwald)  und  als 
Auflagerungen  Mangan-  und  Brauneiseuer/e  (Hosten, 
Nassau,  Hunsrück)  in  Betracht.  Bezüglich  der  Be- 
deutung des  Kalksteines  für  die  Ausfällunu'  des  Ei-en- 
und  Manganerze*  äußert  sich  der  Vorfa-m  r  bei  <\<  n 
hessisch-rheinlündischen  MaTigsnoiscnmulmlrtgerntiitti-u 
dahin,  daß  die  unmittelbare  BeriHinm^  der  Metalt- 
lÖHiingen  mit  dem  festen  Kalksteine  unter  A u  1*1  r;«n titr 
von  <'aU''i  und  Dolomitisieruui;  de^eiben  zu  einer 
Metasomatose  führt,  wie  sich  ans  der  •uell'-nwciNcn 
Vererzung  und  uachwoisbarou  Verdrängon-  «V-  Kalke- 
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vaara-  (und  Gellivare-)  Gesellschaft  einschließt,  nach 
dem  diene  Gesellschaft  gegen  gewisse  Gegenleistungen 
seihst  ergibt.  Sobald  diose  bis  in  eine  geringe  Tiefe 
vorgeschritten  sei,  hätte  die  Erzausscheidung  aufhören 
müssen,  wenn  nicht  das  gelüste  Kalkbikarhonat  auf 
die  Mctallösnng  dieselbe  auffüllende  Wirkung  aus- 
flblo.  Wenn  auch  die  Kinzelbeiten  des  Vorgängen 
verwickelt  sein  mögen,  sei  stehe  doch  so  viel  wohl  fest, 
daß  auch  gelösten  Kalkhikarbonat  als  auffüllendes 
AgenH  bei  dem  Vorgange  beteiligt  gewesen  sei.  l-'.s 
sei  deshalb  wahrscheinlich,  daß  auch  andere  Lösungen 
alt*  etwa  nur  Fe  (HCOj)i  and  Mn  (HCO.O;,  z.  B.  solche 
in  PHanzensäurcn  (Humirisuhstanzen),  zugegen  gewesen, 
die  mit  gelöstem  CaCOj  in  Wechselwirkung  treten 
konnten  und  die  unlöslichen  Ausgangsprodukto  für  die 
Entstehung  der  Eisen-  und  Manganowde  lieferten. 

Als  Kontaktlagerstätten  bezeichnet  Bergeat  solche 
Erzansiedolungen,  die  im  Kontakthofo  der  Eruptiv- 
gesteine auftreten  und  deren  wichtigstes  Kennzeichen 
in  ihrer  innigen  Verknüpfung  mit  Kontaktmineralien 
und  in  ihrem  gewöhnlich  gruppenweisen  Auftreten  im 
Kontakthofe  besteht,  während  außerhalb  desselben 
ähnliche  Lagerstätten  fehlen.  Die  auf  den  Kontakt- 
lagcrstätten  einbrechenden  Eisenerze  sind  vorzugsweise 
Magnetite  tSchmicdeberg.  Schmicdefeld.  Pitkäranta- 
Finland) ,  seltener  Boteisensteine  und  Eisenglan/. 
(Elba,  Bannt,  Serbien). 

Den  Schluß  des  BergeatBchen  Werkes  bilden  die 
deuterogenen  Lagerstätten  mit  den  eluvianen  und 
metatbetischen  Eisen-  und  Manganerzen  (Produkte 
oines  Verwittorungsprozcsscs,  z.  B.  die  Brauneisen- 
steine am  Vogelsberg,  die  Bohnerze  Württembergs, 
Deutsch-Lothringens  usw.),  sowie  dio  alluvialen  Eisen- 
erzseifen  (dio  Bohnerze  der  Villacher  Alpe,  Kärnten). 
Der  Verfasser  rechnet  zu  letzteren  nicht,  wie  sonst  all- 
gemein angenommen,  die  Brauneisensteine  von  •Ilsede- 
Peine,  sondern  glaubt,  daß  es  sich  liier  nicht  um  Zu- 
ganimenschwemmungen  von  Trümmern  älterer  Eisen- 


steine, sondern  hauptsächlich  um  authigene  Brocken- 
bildung handele;  vielleicht  seien  auch  metasomatische 
l'rozesso  im  Spiel  gewesen. 

Das  Bergcat*cbe  Werk  wird  sicherlich  auch  auf 
dein  Studiertiscbe  des  Kisenbattenmanne»  nicht  fehlen. 
Ks  sei  nur  bestens  empfohlen.    Oskar  Simmersbach. 


Ferner  sind  der  Redaktion  folgende  Werke  zu- 
gegangen, deren  Besprechung  vorbehalten  bleibt: 

Betts,  Anson  <>  ardner:  Lead  Refining  by 
Eleetrolgsis.  (With  74  figures  and  Iti  full-page  half- 
tone plates.)  New  Vork  19os,  John  Wiley  &.  SonB. 
Geb.  4 

(.'hemisch-ttchnUches  Les-ikon.  Eine  Sammlung  von 
mehr  als  I7  00O  Vorschriften  für  alle  Gewerbe  und 
technischen  Künste.  Herausgegeben  von  den  Mit- 
arbeitern der  Chemisch-technischen  Bibliothek.  Re- 
digiert von  Dr.  Josef  Bersch.  Mit  8*  Abbildungen, 
/.weite,  neu  bearbeitete  und  verbesserte  Auflage. 
2.  bis  .V  Lieferung.  Wien  und  Leipzig  1908,  A.  Haß- 
lebens Verlag.  (Das  Werk  erscheint  in  20  Liefe- 
rungen zu  je  0,50  .4. 

Jahresbericht  über  die.  Leistungen  der  chemischen 
Technologie  mit  besonderer  Berücksichtigung  der 
Elektrochemie  und  Gewerbestatistik  für  das  Jahr 
l'J07.  I.lll.  Jahrgang  oder  Neue  Folge  XXXVIIL 
Jahrgang.  Bearbeitet  von  Dr.  Ferdinand  Fischer, 
Professor  an  der  l'niversität  io  Güttingen.  1.  Ab- 
teilung: Unorganischer  Teil.  Mit  '.'38  Abbildungen. 
Leipzig  190M,  Otto  Wigand.    1.1  Jt. 

West,  Jul.  IL:  Hie  Europa.'  Hie  Amerika/  Aus 
dein  Lande  der  krassen  Nützlichkeit.  Zweite  Auf- 
lage. iStudien  zur  Förderung  der  doutschen  Indu- 
strie. Erstes  Heft.)  Berlin  1908,  Carl  Heymanns 
Verlag.    1  .*. 


Nachrichten  vom  Eisenmarkte  —  Industrielle  Rundschau. 


Die  Lag«  des  Roheisengeschäftes.  —  Vom 

deutschen  Koheisenmarkte  wird  gemeldet,  daß  der 
Kobeisenbedarf  für  das  /.weite  Vierteljahr  nunmehr 
ziemlich  gedeckt  ist.  Da  indessen  die  Käufer  die 
benötigten  Mengen  nur  recht  knapp  bemessen  haben, 
so  kommen  kleine  Zusatzhestellungen  noch  täglich 
herein.  Für  Abschlüsse  auf  weitere  Fristen  besteht 
nach  wie  vor  große  Zurückhaltung  bei  den  Abnehmern. 

Leber  den  englischen  Markt  schreibt  man 
uns  unterm  2o.  d.  M.  aus  Middlesbrough  folgendes: 
Nachdem  die  Warrants  -  „Schwänze-  zum  großen 
Nachteile  der  Baissiors  geendet  hat,  bewegt  sich  das 
«teschäft  in  ruhigeren  Bahnen  mit  sehr  beträchtlichen 
Abschlüssen,  hauptsächlich  für  sofortige  Lieferung, 
aber  auch  für  das  dritte  Vierteljahr.  Da  dio  Warrants- 
lager  im  Laufe  dieser  Woche  um  9172  tons  ab- 
genommen haben  und  die  Verschiffungen  wenig  hinter 
denen  ü.  n  Monats  April  zurückbleiben,  sind  die  Preise 
nach  dem  erst.-u  Bück  schlage  w  ieder  fester  geworden. 
Hiesige  Warrants  Nr.  i  werden  zu  sh  4:i  10  d  ge- 
sucht. Boheis*  n  ab  Werk  notiert:  «i.  M.  B.  Nr.  1 
sli  .VJ  Ii  d.  Nr.:.  sli  u  ;  d,  für  Juli-September  sh  49. '9  d 
bis  sh  .r)0  —  ;  HünMtit  in  gleichen  .Mengen  Nr.  1,  2 
und  3  sh  57  *:  .1  für  Lieferung  im  Mai  bis  Juni. 
Die  hiesigen  Warrantslager  enthüllen  C9  4::7  tons, 
davon  ('.•,<  412  tons  Nr.  :i. 

Deutsche  Drahtwalzwerke.  Aktien-Gesellschaft, 
Düsseldorf.  —  In  der  let/ten  onientli.  he-,  M j t ^  1  i i • . i . •  r- 
versanimluDg  der  <  iescllscliaft,  die  um  d    M.  in 

Düsseldorf  stattfand,  wurde  die  Bc-diüiiigung  .br 
Werke  angesiehl*  der  ganzen  mig.-iiblicüicben  <■.- 
-.  hiilt-lage    als    befriedig. Til  bef  iehl«,  t    und  d:<\»ii 


Abstand  genommen,  eine  Aenderung  der  Preise  ein- 
treten zu  lausen. 

Stahlwerks  -  Verband,  Aktiengesellschaft  tu 
Düsseldorf.  —  In  der  am  21. d.  M.  abgehaltenen  Haupt- 
vorsammlung  des  Stahlwerks  -  Verbandes  wurde 
über  die  geschäftliche  Lage  der  syndizierten  Erzeug- 
nisse berichtet,  daß  nennenswerte  Aendnrungen  seit 
dem  letzten  Berichte*  nicht  eingetreten  sind.  Der 
Abruf  in  Halbzeug  hält  sich,  wie  in  den  letzten 
Monaten,  in  mäßig«. n  Grenzen.  Die  Verbraucher  kaufen 
nur  die  für  die  jeweils  vorliegenden  Aufträge  not- 
wendigsten Mengen,  so  daß  es  schwierig  ist,  über  den 
Bedarf  der  kommenden  Monate  etwas  Bestimmtes  zu 
sagen.  In  Form  eisen  halten  dio  Abnehmer  eben- 
falls zurück,  da  aus  den  bekannten  Gründen  die  Bau- 
tätigkeit nicht  sehr  lebhaft  ist.  In  schwerem  Eis en- 
b  n  Ii  ii  m  a  t  e  r  i  a  1  sind  die  Verträge  mit  den  verschie- 
denen deutschen  Staat*!. ahnen  nun  alle  abgeschlossen. 
In  UillciiM  liienen  wurden  wieder  verschiedene  Ab- 
schlüsse getätigt.  Ls  belinden  sich  jedoch  eine  ganze 
Anzahl  Klein-  und  Nebenbahn-Projekte  in  der  Schwebe, 
die  infolge  der  Geldknappheit  noch  nicht  in  Angriff 
genommen  werden.  Mit  dem  Auslande  wurden  ver- 
schiedene (iesebäfte  abgeschlossen,  doch  wird  das 
Auslandsgeschäft  durch  den  internationalen  Wett- 
bewerb lebhaft  umstritten.  Die  vom  Beielmtage  ge- 
ne  In  ii  igte  n  Kolonial  Hall  neu  dürften  für  die  Werke  größere 
Liefermengen  ergeben.  Voraussichtlich  werden  sich 
aber  diese  Lieferungen  auf  mehrere  Jahre  verteilen. •• 

•  V.-rtrl.  -Stahl  und  Liscn"  1908  >'r.  19  S.  677. 
•    Vergl.  !  u,d  I  n,,  n-  190H  Nr. '.'0  S.  708. 
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Gebr.  Böhler  &  Co.,  Aktiengesellschaft,  Berlin. 

—  Nach  dorn  in  der  Hauptversammlung  vom  U.d.M. 
vorgelegten  Berichte  der  Verwaltung  überschritt  die 
Nachfrage  nach  den  Erzeugnissen  der  Gesellschaft 
int  abgelaufenen  Jahre  trotz  den  Rückganges  der  all- 
gemeinen geschäftlichen  Lage  fnat  die  Grenzen  der 
Leistungsfähigkeit  des  Unternelimenft.  Die  im  vorigen 
Berichte*  erwähnten  Neuanlagon  konnten  wegen  ver- 
späteter Anlieferung  der  Maschinen  erat  gegen  Jahres- 
schluß in  Tätigkeit  gesetzt  werden  und  daher  auf  das 
Ergebnis  des  Jahres  so  gut  wie  gar  nicht  einwirken. 
In  QoalitMtsatalil  für  industrielle  Zwecke  und  den 
sonstigen  Erzeugnissen  für  den  Friedensbedarf  stieg 
der  Umsatz  gegen  1906  erheblich,  indessen  wurde 
das  Erträgnis  durch  die  allgemeine  Verteuerung  der 
Fabrikationsbedingungen  verhältnismäßig  ungünstig 
beeinflußt.  Auch  in  Kriegsartikeln  war  die  Beschäfti- 
gung Behr  gut.  Von  den  Unternehmungen,  an  denen 
die  Gesellschaft  beteiligt  ist,  brachte  die  St.  Egydyer 
Eisen-  und  Stahlindustrie  -  Gesellschaft*  im 
verflossenen  Jahre  6°/o,  die  Sociotn  Metallurgica 
Bresciana  in  Brescia  bei  sehr  reichlichen  Abschrei- 
bungen 5  o/o  Dividende.  —  Die  Gewinn-  und  Verlust- 
rechnong  zeigt  hei  41  608,s7  •*  Vortrag  einen  Roh- 
ertrag  von  4  072 109,15  4 ;  da  für  Abschreibungen 

1  000000  .4,  für  Ausfälle,  Steuern  und  Zinsen  zusammen 
614568,50.4t  za  kürzen  Bind,  ho  verbleibt  ein  Rein- 
erlös von  2  457  540,65  der  wie  folgt  verwendet 
wird  :  125000  Jt  als  Ueberweisung  zur  gesetzlichen  und 
200000  ,*  desgleichen  zur  besonderen  Rücklage, 
79  546,59  •*    als    Tantieme    für    den  Aufsichtsrat, 

2  000000  .41  (IC  °/o)  alB  Dividende  uud  52  994,06  Jl  als 
Vortrag  auf  neue  Rechnung. 

Gewerkschaft  des  Steinkohlenbergwerks  „Grar 
Bismarck**  zu  Gelsenklrchen-Blsiuarck.  —  Laut 
Ueschäftsbericht  förderte  die  Gewerkschaft  im  Jahre 
1907  auf  ihren  fünf  Schachtanlagen  1  476  800  (i.  V. 
1511850)  t  Kohlen   und   stellte    in   ihrer  Ziegelei 

3  983  120  (4  023  740)  Ziegelsteine  her.  Der  Gesamt- 
Ueborschuß  belief  sich  unter  Einschluß  von  131  983,97  .4 
Vortrag  auf  6  338  342,62  *  ;  hiervon  gehen  ab  871  48'.l 
für  Abschreibungen  auf  Zechenerwerbs-Konto  (Zeche 
Bickefeld-Tiefbau),  1  700  000.«  Rücklagen  für  Neu- 
anlagen und  3  600  000  r  verteilte  Ausbeute,  so  dal) 
166  853,62  .4  auf  neue  Rechnuug  vorgetragen  werden 
können. 

Maschinenfabrik  Buckau,  Actien-Gesellschnfl 
CO  Magdeburg.  —  Nach  dem  Berichte  des  Vorstandes 
erzielte  das  Unternehmen  im  letzten  Geschäftsjahre 
bei  einem  Umsätze,  der  den  des  Vorjahres  weit  über- 
traf, einen  Rohgewinn  von  2  189  292.54  -*.  Nach 
Abzug  der  allgemeinen  l'iikosten  (831  561,74  .4),  Zinsen 
(426  539,52  Ut)  und  Abschreibungen  (527  997,32  *M 
verbleibt  ein  Reinerlös  von  403  193,96  Hiervon 
sollen  10000  *  für  die  Unterstützung  älterer  Beamten 
und  Arbeiter  und  114  155,88  ■>  für  noch  abzuwickelnde 
Geschäfte  zurückgestellt,  29  538.0H  *  vertragsmäßig 
als  Gewinnanteile  au  Vorstand  und  Beamte  vergütet, 
35  0OO  Jt  zu  Belohnungen  verwendet,  4500  *  als 
Tantieme  dem  Aufsichtsrat  überwiesen  und  210  000  .4 
(7°/o)  als  Dividende  ausgeschüttet  werden. 

Rheinische  Bergbau-  und  Hllttenwcien-Actlen- 
Gesellschaft  zu  Duisburg- Hochfeld.  Dem  Be- 
richte des  Vorstandes  über  das  Geschäftsjahr  1907 
ist  zu  entnehmen,  daß  die  in  der  Hauptversammlung 
vom  13.  Juni  19i>7  beschlossenen  Maßnahmen  *)*  durch- 
geführt wurden.  Der  Buchgewinn,  der  sich  aus  tler 
Herabsetzung  des  Aktienkapitals  ergab,  wurde  vor- 
zugsweise zu  Abschreibungen  auf  ältere  Werksein- 
richtungen benutzt.  —  Die  Neugestaltung  des  Hoch- 
ofenbetriebes ist  in  vollem  (iange.    Wie  schon 


•  Vergl.  , Stahl  und  Eisen*1  1907  Nr.  18  S.  04  t. 
*•  Vergl.   „Mahl  und  Eisen"    1 007  Nr.  25  S.  W.t. 


im  vorigen  Jahresberichte  erwähnt,  wurde  der  Um- 
bau des  Hochofens  III  Anfang  1907  beendet;  seine 
Leistung  wurde  aber  trotz  richtiger  Bauart  dadurch 
wesentlich  beeinträchtigt,  daß  die  von  einer  als  erst- 
klassig geltenden  Firma  gelieferte  Gebläsemaachine 
dauernden  Störungen  unterworfen  war.  Hochofen  IV 
wurde  ebenfalls  umgebaut  und  arbeitet  seitdem  be- 
friedigend. Hochofen  I  wurde  abgebrochen  und  an 
seiner  Stelle  der  Neubau  eines  großen  Ofens  begonnen. 
Auch  dor  alte  Hochofen  II  soll  alsbald  durch  einen 
neuen  großen  Ofen  ersetzt  werden.  In  Verbindung 
mit  diesen  Arbeiten  erwiesen  sich  andere  Umbauten 
und  Erweiterungen,  insbesondere  die  Anlage  einer 
neuen  großen  Entladeeinriehtung  am  Rhein,  als  not- 
wendig. Hei  solchen  Betriebsverhältnissen  war  es 
nicht  möglich,  die  in  der  ersten  Hälfte  des  Jahres 
noch  bestehende  allgemein  günstige  Geschäftsinge 
auszunutzen;  das  zweite  Halbjahr  brachte  dann  nicht 
nur  schlechteren  Absatz,  sondern  auch  die  Notwendig- 
keit, erhebliche  Abschreibungen  an  den  Materialien, 
besonders  den  Er/beständen,  vorzunehmen.  Außerdem 
führten  die  Verhältnisse  auf  dem  Roheisenmarkte 
dazu,  gegen  Ende  des  Jahres  einen  Teil  der  Roheisen- 
erzeugung auf  Lager  zu  nehmen,  so  daß  der  Bestand 
am  31.  Dezember  1907  4934  t  betrug  gegenüber 
1551  t  am  gleichen  Tage  des  Vorjahres.  Erblasen 
wurden  im  ganzen  98  521  (i.  V.  84  246)  t  Roheisen. 
An  Material  für  den  Hochofenbetrieb  wurden  auf  den 
Gruben  im  Nassauischen  19  667  (10082)  t  phosphor- 
haltige,  manganhaltige  Erze  und  Roteisenstein  ge- 
fördert. Die  gesamten  Eisensteinvorräte  beliefen  sich 
am  31.  Dezember  1907  auf  80  424  (83345)  t.  Ver- 
schmolzen wurden  insgesamt  858  132  (321  863)  t  Roh- 
stoffe. —  Das  Stahlwerk  war  während  der  ersten 
neun  Monate  vollauf  beschäftigt,  wogegen  Aufträge 
für  das  letzte  Vierteljahr  nur  unter  l'reisopfern  zu 
erhalten  waren.  Hergestellt  wurden  72  600  (65  992)  t 
Rohbrammeii  und  Blöcke.  In  der  Gießerei  waren 
die  Beschäftigung  und  die  Erlöse  befriedigend.  Die 
Gußwarenerzougung  betrug  24  225  (23  457)  t.  —  In 
der  Zementrabrik  wurden  16670  (16895)  t  Ze- 
ment und  in  der  Schlackenstein fabrik  5  530  000 
(5802  5001  Schlackensteine  hergestellt.  —  Das  Ober- 
hilker  Blechwalzwerk,  das  zwar  genügende  Auf- 
träge vorliegen  hatte,  solche  im  zweiten  Halbjahre 
aber  nur  zu  verlustbringenden  Preisen  hereinnehmen 
konnte,  erzeugte  5047  (5434)  t  Luppen  sowie  34  650 
(34  408)  t  Schweiß-  und  Flulieisenstreifen  und  Bleche. 

—  Die  durchschnittliche  Arbeiterzahl  betrug  in  Hoch- 
feld 134«  (1270)  mit  je  1568.75  (1465,74).*  Jahres- 
durchschnittslohn,  in  Oberbilk  357  (360)  mit  je  1440,94 
(1403)  *.  —  Der  Rohgewinn  des  Berichtsjahre»  be- 
lauft sich  auf  1252  102,05.*;  die  allgemeinen  Un- 
kosten erforderten  295  876,78  .4,  die  Zinsaufwendungen 
283  499,97  •,  die  Grundstückspacht  in  Oberbilk 
20  000  *  und  die  Abschreihungen  465  408,15  «.  Von 
den  somit  verbleibenden  187  317,15  .4  Reingewinn 
sind  9365,n5  ,4  der  gesetzlichen  Rücklage  zu  über- 
weisen, die  übrigen  177  951,30,*  sollen  nach  dem 
Vorschlage  des  Aufsichtsrntes  in  neue  Rechnung  ver- 
bucht werden. 

Ein  Kiektrostahl  werk  In  SchnflThausen  (Schweiz). 

—  Es  wird  uns  geschrieben:  Hr.  Georg  Fischer 
in  Schnfflinusen,  der  seit  geraumer  Zeit  eingehende 
Versuche  mit  der  Herstellung  von  Stahlformguß  aus 
dem  lleroultschen  Elcktrostablofen  in  einer  eigens 
zu  diesem  Zwecke  errichteten  metallurgischen  Ver- 
suchsanstalt unternommen  hat,  beabsichtigt,  auf  Grund 
der  Ergebnisse  dieser  Versuche  in  Schaffhansen  ein 
grobes  Elektrostahlwerk  ausschließlich  für  die  Her- 
stellung vou  Stahlformguß  zu  errichten;  mit  dem  Bau 
des  Werkes  soll  bereits  in  diesem  Monate  begonnen 
werden.  Ks  wird  mit  Kaltem  Einsatz  gearbeitet  und  der 
Strom  vou  einer  städtischen  Zentrale  bezogen  werden. 
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Vereins-Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 
Für  die  Yereinsblbllothek  sind  eingegangen: 

(Die  Elnnador  »lod  durch  *  bcirlcboet.) 

Die  Allgemeine  Elektricitätt-Getelltchaft*  1**3/190*. 
De partmentof  Commerce  and  Labor,  Bureau* 
of  tho  Coneu«  (Washington): 

a.  Bulletin  9.    Mine«  and  Quarries  (1904/ ; 

b.  Bulletin   er,.     Census   of  Manufacturea :  190.',. 
*Coke.*  (1907); 

e.  Bulletin  7*.  Census  of  Manufactures:  19ör>.  *Iron 
and  Steel  and  Tin  and  Terne  Plate  *  (1907). 
Franz,   Wilhelm,    Professor:    Der  Verwaltung*- 

ingenieur.    Vortrag,    gehalten    im    BezirkBTOrein  * 

Rheingau  de*  Vereins  deutscher  Ingenieure. 
Handelskammer*   zu   Dortmund:  Jahresbericht 

für  da*  Jahr  1907.    I.  Teil. 
Handelskammer*  in  Duisburg:  Jahresbericht 

für  1907. 

Heyn*,  E.,  Professor,  und  Dipl.-Ing.  O.  Bauer*: 
lieber  den  Angriff  des  Riten»  durch  Wasser  und 
wässerige  iJisung.  („Mitteilungen  aus  dem  König!. 
Materialprüfungsamt*  1908.  Erste» und  »weite« Heft.) 

Hirseb ,  Geh. Baurat,  Professor:  Die  Wiedereinführung 
von  Schiffahrtsabgaben  auf  den  natürlichen  Wasser- 
straßen. Festrede.  [Königl.  Technische  Hochschule  * 
zu  Aachen.] 

HJowo,*  Henrv  M. :  Segregation  in  Steel  Ingots. 
(Aus  „The  Sehool  of  Minus  Quartorly*,  April  1908.) 

Kinder*,  H. :  Metallographische  Betrachtungen  über 
die  Eisenkohlenstofflegierungen.  (Vortrag,  als  Manu- 
skript gedruckt.) 

Kongreß*  für  Gewerblichen  Rechtsschutz 
(Düsseldorf,  2.  bis  8.  September  1907):  Verhand- 
lung aber  ichte. 

Königliche    Fachschule*    für   die  Eisen- 

und  Stahlindustrie  dos  Siegetier  Landes. 

Siegen:    Programm    und   Jahresbericht    für  das 

Schuljahr  190710*. 
Ljungberg*,  K.  J. :  Om  Bolagtiälde  och  Bolagshal. 

(Föredrag.) 

Loze*,  Kd. :  Le.  noureau  terrain  houiller  du  »ud-est 
dela  Grande- Bretagne.  (Extrait  de  „La  Geographie*.) 

Qualität*-  und  I'rüfungacorschriften  des  Lloyd's  Re- 
gister of  British  it-  Foreign  Shipping.  [Johannes 
Meijer*,  Düsseldorf.) 

Schilf*,  Emil,  Berlin-Grunewald:  Ingenieur  und 
Wirtschnftspraxi».  (Aus  „Technik  und  Wirtschaft*.) 
—  :  Ein  Elektrizität»- Monopol.  (Aus  „Dokumente 
des  Fortschritts*.) 

Statistik  der  Oherschlesischen  Berg-  und  Hüttenwerke 
für  das  Jahr  1907.  Herausgegeben  tum  Über- 
seht e  s  i  s  c  h  e  n  Berg-  und  Hüttenmänni- 
schen Verein*,  E.  V. 

Vergl.  .Stahl  und  Lisen*  IWih  Nr.  IS  s.  ti30. 

Ferner,  infolge  unserer  Aufforderung 
□  Zum  Ausbau  der  Vereinsbibliothek*  □ 
noch  folgende  Geschenke : 

1.  Einsender  Diplom-Ingenieur  Carl  M  ich  en  f  eld  e  r, 
I »ü*seblorl  : 

Denkbuch  des  österreichischen  Berg-  und  Hütten- 
wesens. Herausgegeben  vom  k.  k.  Aekerbaumiiiiste- 
rium  unter  der  Redaktion  des  .Ministerialrates 
Anton  Schauensteiii.    Wien  1878. 


*  „Stahl  und  Eisen"  1908  Xr.  20  S.  712. 


Hei  lern  an  n,  Julius:  Systematische  Erklärung  der 
Naturkräfte.    Berlin  181*2. 

Michenfolder,  Carl:  GrundzUge  moderner  Auf- 
sugtanlagen.    Leipzig  1906. 

—  :  Neuere  Transport-  und  Hebevorrichtungen.  Leip- 
zig 1906. 

Versuch  eines  Entwurf*  zur  Beschreibung  einet  Eisen- 
Hütten  -  Werks.    Breslau  1804. 

IL  Einsender  Ingenieur  Otto  Vogel, 
Düsseldorf-Obercassel : 

Bittner,  Ludwig:  Dat  Eisenweten  in  Innerberg- 
Eisenerz  bis  zur  Gründung  der  Innerberger  Haupt- 
gewerkschaft im  Jahre  162~>.    Wien  1901. 

Notice  sur  la  SoeUte"  Anonyme,  dt»  t'harbonnage»  et 
Hauts-Fourneaux  d'Ougrtt.    Liege  1885. 

Redlich,  Dr.  Otto  IL:  Napoleon  I.  und  die  In- 
dustrie des  Großherzogtums  Berg.  (Aus  „Jahrbuch 
des  Düsseldorfer  Geschichts-Vereins",  XVII.) 
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stratie  21. 

Sailler,  Albert,  Oboringenieur  a.  D.,  techn.  Konsulont 

für  Anlage  und  Betrieb  Ton  Eisen-  und  Stahlwerken, 

Wien  IV,  Heugasse  80. 
von  ScheJgunow,  N.,  Bergingenieur,  Oberdirigierender 

der  Bogoslowsker  Hüttenwerke,  Bogoslowsk,  Gout. 

Perm,  Rußlaud. 
Wilke,  August,  Fabrikdirektor  a.  D.,  Brühl  l>ei  Cöln, 

Konigstratle  10. 

Xeue  Mitglieder. 

Müller,  Gustae,  Geschäftsführer  dos  Verbandes  deut- 
scher Kaltwalzwerke,  G.  m.  b.  IL,  Hagen  i.  W. 

Zeitler,  Fritz,  Ingenieur,  Bctriebscbef  des  Eisen-  und 
Stahlwerk  0.  m.  b.  H.,  Ohligs,  Mühlenstr.  19. 

Eisenhütte  „Südwest". 

In  seiner  am  22.  April  d.  J.  in  Trier  abgehaltenen 
Sitzung  hat  der  Vorstand  der  Eisenhütte  „Südwest" 
an  Stolle  des  nach  Obcrsehlosien  übersiedelnden  Herrn 
Generaldirektors  M.  Meier  den  Generaldirektor  des 
Lothringer  Hiittenvereins  Aumetz-Friedo,  Hrn.  IL  Do- 
werg  in  Kneuttingen  tl.othr.t,  zum  1.  Vorsitzendon  des 
Vereines  gewählt.  Hr.  Hermann  Röchling  in  Völk- 
lingen wurde  erster,  Hr.  Bergassessor  R.  Seidel  in 
lisch  zweiter  Stellvertreter  des  Vorsitzenden,  wahrend 
Hr.  Direktor  Fr.  Sae  ftel  in  Dillingen  zum  Kassen- 
iiihrer  ernannt  wurde. 
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28.  Jahrgang. 


Ueber  die  Fortschritte  in  der  Verwendung 
großer  elektrischer  Oefen  zur  Fabrikation  von  Kalziumkarbid 
und  hochprozentigem  Ferrosilizium.* 

Vod  Dr.-Ing.  Walter  Conrad  in  Wien. 

|  |ie  Herstellung  von  Kalzinmkarbid  and  hoch- 
prozentigera  Ferrosilizium  ist  eine  ver- 
hältnismäßig junge  Industrie,  da  der  Großbedarf 
an  diesen  Stoffen  sich  bei  Karbid  erst  in  der 
Mitte  der  neunziger  Jahre,  bei  Ferrosilizium 
erst  vom  Jahre  1903  an  entwickelt  hat.  An 
die  Karbidindustrie  knüpfte  man  im  letzten 
Jahrzehnt  des  vorigen  Jahrhunderts  Gewinn- 
hoffnungen, welche  ans  heute  vollkommen  un- 
verständlich sind.  Die  Enttäuschung  und  der 
Rückschlag  blieben  nicht  aas  and  verschärften 
die  Finanzkrise  der  Jahre  1900  and  1901. 
Seit  jener  Zelt  hat  sich  die  Karbidindustrie  in 
schwerer  Arbeit  langsam  wieder  erholt  und  be- 
sitzt heute  eine  auf  dem  Kleinverbrauch  von 
Azetylen  Bolid  ruhende  Basis  von  konstant  zu- 
nehmender Breite,  üebertlies  verfugt  sie  über 
große  Zukunftshoffnungen  infolge  der  zunehmen- 
den Entwicklung  der  Industrie  der  künstlichen 
Stickstoff- Düngemittel.  In  der  Zeit  der  schweren 
Krise  sahen  sich  die  Karbidfabriken  nach  einer 
anderweitigen  Verwertung  ihrer  Energie  und 
Einrichtungen  um  uud  landeten  nach  mannig- 
fachen Irrfahrten  beim  Ferrosilizium.  Obwohl 
beide  Verfahren  voneinander  grundverschieden 
sind,  so  können  sie  doch  mit  denselben  Ein- 
richtungen durchgeführt  werden.  Einer  Aende- 
rung  bedarf  bloß  der  Ofenkörper,  welcher  ohne- 
dies einer  periodischen  Erneuerung  unterworfen 
ist.  Da  man  sich  die  in  der  einen  Fabrikation 
gemachten  Erfahrungen  in  der  anderen  zunutze 
machte,  ist  der  heutige  Ofenbau  ein  Erzeugnis 
beider  Verfahren,  er  verdient  darum  gemeinsam 
behandelt  zu  werden.  Der  chemische  Vorgang 
beider  Fabrikationen  ist  seit  langein  bekannt  und 
außerordentlich  einfach.    Die  Formeln  lauten: 

CaO  +  3  ('=  L'aCi  +  CO 
SiO,  +-2  +  2  CO 

*  Vortrag,  gehalten  vor  der  Hauptversammlung 
des  Verein«  deutlicher  Kittenhuttenlinti'  in  Oünaeldorf 
am  3.  Mai  1908. 

XX11I... 


Demnach  sind  zur  Herstellung  von  1000  kg 
chemisch  reinem  Kalzinmkarbid  874  kg  Aetz- 
kalk  und  562  kg  fester  Kohlenstoff  erforderlich. 
1000  kg  Silizium  erfordern  2140  kg  chemisch 
reinen  Quarz  und  860  kg  Reduktionskohlenstoff. 
Eisen  kann  in  beliebigen  Mengen  zugesetzt 
werden  und  findet  sich  im  Fertigprodukt  voll- 
ständig wieder  vor.  Im  enteren  Falle  entweicht 
und  verbrennt  Kohlenoxydgas  in  der  Menge  von 
436  kg,  im  zweiten  Falle  in  der  Menge  von 
2000  kg. 

In  ihrem  Verlauf  weisen  beide  Verfahren 
wesentliche  Verschiedenheiten  auf.  Da  das  Kal- 
zlnmoxyd  im  elektrischen  Lichtbogen  leicht  zer- 
fällt und  die  Verunreinigungen  der  Rohstoffe 
bei  dem  vorhandenen  Ueberschuß  an  Kalk  eine 
leichtflüssige  Schlacke  bilden,  spielt  sich  der 
Karbidprozeßim  wesentlichen  als  Schmelzprozeß 
ab.  Der  Aetzkalk  schmilzt  ohne  breiiges 
Zwischen8tadium  zur  vollkommenen  Flüssigkeit 
und  löst  die  vorhandene  Kohle  bis  zu  einem 
beliebigen  Sättigungsgrad.  Im  Kalkbade  lösen 
Bich  auch  alle  Verunreinigungen  nnd  es  entsteht 
ein  durchaus  leichtflüssiges  Bad  von  Kalzinm- 
karbid, das  in  einem  großen  Ofen  mehrere 
Tonnen  enthalten  kann.  Die  Ferrosilizium- 
fabrikation  dagegen  hat  den  Charakter  eines 
mühseligen  Rednktionsprozosses.  Geschmolzener 
Quarz  gleicht  auch  bei  hoher  Temperatur  an 
Zähflüssigkeit  einem  Glasbade.  Erst  wenn  durch 
Anwesenheit  von  Kohle  die  Reduktion  zu  Sili- 
zium eintritt,  bildet  sich  in  diesem  Metall  ein 
leichtflüssiges  Produkt,  welches  aber  bei  seinem 
niedrigen  spezifischen  Gewicht  Mühe  hat,  die 
zähflüssige  Quarzmasse  zu  durchdringen,  um  den 
Boden  des  Ofens  zu  erreichen.  Erleichtert  wird 
dieser  Prozeß  durch  das  Zuwerfen  von  Eisen, 
dessen  spezifisch  schwerere  Tropfen  beim  Durch- 
rinnen der  Ofeiunasse  die  Siliziumtropfen  auf- 
nehmen nnd  mit  sich  führen.  Während  im 
Karbidprozeß  die  Verunreinigungen  zugleich  mit 
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dem  flüssigen  Karbid  aus  dem  Ofen  gespült 
werden,  bleiben  sie  im  Ferrosiliziumprozeß  darin 
zurück  und  bilden  eine  bochsiliziette  zähflüssige 
Schlacke.  Kalk  oder  andere  basische  Flußmittel 
kann  man  nicht  anwenden,  weil  sie  nur  noch 
umfangreichere  Vorschlacknngen  hervorrufen 
würden.  Die  Entschlackung  des  Ofens  erfordert 
Mühe  und  Sorgfalt.  Wird  der  richtige  Zeit- 
pnnkt  des  Eingreifens  versäumt,  so  füllt  sich 
der  Ofen  derart  mit  Schlacke,  daß  kein  Abstich 
mehr  möglich  ist.  Es  bleibt  dann  nichts  übrig, 
als  die  Ofenreiso  abzubrechen,  den  Ofen  auf- 
zureißen, die  Schlacke  auszubrechen  und  den 
Ofen  neu  aufzubauen. 

Die  zu  erwartende  Ausbeute  schätzte  man 
durch  entsprechende  Erhöhung  der  im  Labora- 
torium  gewonnenen   Ziffern.    Dort   betrug  der 


Hafslund,  Siemens  &  Halske  in  Lechbruck, 
Bn liier  und  andere  in  Frankreich  aufstellten, 
waren  kleine  fahrbare,  mit  einem  Kohlenboden 
versehene  Tiegel  (vergl.  Abbildung  1  und  2). 
Der  Boden  B  bildete  die  untere  Stromzuführung, 
als  obere  hing  eine  Elektrode  in  den  Tiegel 
hinein.  Die  aus  Flachkupfer  hergestellten  eltk- 
trischen  Leitungen  sind  mit  k  bezeichnet.  Bei 
allen  diesen  Oefen  hatte  man  es  auf  kon- 
tinuierlichen Betrieb  abgesehen  und  sie  darum 
mit  Löchern  zum  Abstich  des  flüssigen  Kar- 
bides versehen.  Eine 
ähnliche,  jedoch  fest- 
stehende Einrichtung 
besaßen  die  im  Wir- 
kungskreise der  All- 
gemeinen Elektri- 
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Abbildung  l. 


Abbildung  2. 


Acltester  Meraner  Karbidofon  für  200  KW. 


Abbildung  3. 

Aelteater  A.  K.  O.-Ofen 
für  200  KW. 


Energieverbrauch  rund  vier  Kilowattstunden  für 
das  Kilogramm  Karbid  von  300  bis  310  1  Gas- 
gehalt.   Dies  entspricht  einer  Ausbeute  vou 

6     kg  Tür  den  Kilowattag 

4,4   „     „      „    elektrischen  l'ferdrkrafttag 

4,u   „     „      „  Turbinon|.ferdftag 

oder  das  Jahr  zu  350  Arbeitstagen  gerechnet  von  : 
t  für  da«  Kilowattjahr 
1,5  t    .      „    elektrisch«  l'ferdekraftjalir 
1,4  t    „      „  Turbinenpferdcjahr. 

Oanz  ungerechtfertigterweise  erhöhte  man 
in  den  Voranschlägen  diese  Ziffern  auf  das 
Doppelte.  Im  Gegensatz  dazu  brachte  die  Fa- 
brikation knapp  zwei  Drittel  der  Laboratoriurns- 
ausbeute,  also  ein  Drittel  der  erwarteten,  wo- 
durch die  Herstellungskosten  rund  dreimal  so 
teuer  wurden,  als  die  den  Rentabilitätsberech- 
nungen zugrunde  gelugten  Betrüge,  was  in  den 
beteiligten  Finanzkreisen  eine  sehr  begreifliche 
Enttäuschung  hervorrief. 

Die  ersten  Oefen,  welche  Gin  &  Leleux 
in  Meran,  Schuck  ert  in  Jajce,   Gampel  und 


zitätsgesellschaft  ausgebildeten  stabilen 
Oefen,  von  denen  die  älteste  Type  in  Abbild.  3 
dargestellt  ist.  Die  Arbeit  am  Ofen  gehörte 
wegen  des  emporgewirbelten  Stanbes  und  der 
plötzlich  ans  dem  Ofen  brechenden  Stichflammen 
zu  der  unangenehmsten.  Der  Abstich  versagte 
vollständig.  Es  war  praktisch  nicht  möglich, 
der  geschmolzenen  Karbidnicnge  in  gleicher 
Weise  wie  dem  Metallbadc  deB  Martinofens  den 
Austritt  aus  dem  Ofen  zu  verschaffen.  Denn 
das  halb  geschmolzene  und  wieder  erstarrte  Karbid 
bildete  um  den  Schmelzherd  eine  10  bis  20  cm 
dicke  Wand,  welche  auch  in  einer  Tiefe,  wo 
sie  hellrot  glühte,  die  Festigkeit  eines  guten 
Bausteines  besaß.  Gelang  der  Abstich  nicht, 
so  wuchs  das  geschmolzene  Karbid  durch  Er- 
starren der  unteren  Schichten  zur  Ofensau  an. 
Dieser  Schwiet itikeit  gegenüber  machte  man  dort, 
wo  fahrbare  Oefen  benutzt  wurden,  aus  der  Not 
eine  Tugend,  indem  man  von  der  Absticharbeit 
zur  sogenannten  Blockarbeit  überging,  d.  h.  man 
ließ  die  Ofensau  bis  zu  einer  Größe  von  300  bis 
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luo  kg  anwachsen,  entfernte  dann  den  Ofentiegel 
ans  dem  Bereich  der  Elektrode,  ließ  ihn  aus- 
kühlen und  schalte  das  Karbid  aus  der  nngaren, 
mit  Kalk  und  Kohlenstückchen  durchsetzten 
Masse  mittels  Meißel  und  Hammer  heraus.  Daß 
hierbei  durch  die  Abkühlung  der  Oefcn,  durch 
das  Abschlagen  der  Kruste  und  durch  das  Aus- 
brennen der  Kohle  wahrend  des  Abkühlens 
namhafte  Ausbeuteverluste  eintraten,  int  selbst- 
verständlich. Ueberdies  war  das  sogenannte 
Dützen  der  Karbidblöcke  eine  mühselige  Arbeit 


Abbildung  4. 
Ailturo  Matreier  Ofenty|ie  für  :t00  b\n  350  KW. 

und  wegen  der  herumfliegenden  quarzharten 
Karbidsplitter  fast  noch  unangenehmer  als  die 
Ofenarbeit ;  kurz  der  ganze  Betrieb  konnte 
auf  alles  eher  als  auf  den  Namen  eines  tech- 
nisch durchgebildeten  Großbetriebe!  Anspruch 
machen.  Dennoch  wurde  in  Oesterreich,  Nor- 
wegen und  der  Schweiz  jahrelang  danach  ge- 
arbeitet. Aus  jener  Zeit  stammt  es,  daß  die 
Karbidfabriken  wegen  ihrer  gewaltigen  Kaneh- 
nml  Staubentwicklung  als  Oeißel  der  Umgegend 
in  Verruf  kamen.  Eine  Steigerung  der  Aus- 
beute um  20  %  wurde  erzielt,  als  man  die 
Stromznführung  vom  Ofenboden  aus  verließ  und 
an  Stelle  derselben  eine  zweite  Elektrode  an- 
ordnete, wodurch  der  sogenannte.  Serienofen 
entstand.  Ein  solcher  Ofen  für  450  KW.  ist 
in  Abbild.  "»  dargestellt.  Dieses  Verfahren  hat 
den  Vorteil,  daß  durch  Höherziehen  beider  Elek- 
troden das  fertige  Karbid  aus  dem  Stromkreis 
ausgeschaltet  wird,  während  es  bei  der  Boden- 
zuführung  des  Stromes  als  energieverzehrender 
Willerstand  eingeschaltet   bleibt.     Im  letzteren 


Falle  gelang  es  nicht,  das  Blockgewiclit  über 
400  kg  zu  steigern,  der  Serienofen  lieferte  da- 
gegen Blöcke  von  mehr  als  einer  Tonne.  Indes 
blieben  der  Wurmeverlust  beim  Auskühlen  und  der 
Materialverlust  infolge  des  Putzen»  und  des  Aus- 
brennens der  Mischung  nach  wie  vor  bestehen. 

Die  mit  feststehenden  Oefen  arbeitende  Schule 
der  Karbidfabrikation  hat  das  Abstechen  des 
flüssigen  Karbides  zwar  durchgesetzt,  ohne  indes 
auf  eine  bessere  Ausbeute  zu  kommen.  Diese 
Oefen  sehen  Sie  in  Abbild.  3  und  4  dargestellt. 
Es  sind  mit  Kohle  ausgekleidete  Mulden,  in  die 
von  oben  die  Elektrode  hineinragt.  Die  letztere 
wird  in  Abbild.  .1  durch 
ein  Windwerk,  in  Ab- 
bildung 4  durch  einen 
Druckkolben  nach  Bedarf 
gehoben  oder  gesenkt. 
Die  Stromleitnngs-Sehie- 
nen  sind  wieder  mit  k 
bezeichnet.  Die  untere 
führt  zur  gußeisernen 
Bodenplatte,  welche  zum 
Zweck  der  Kühlung  hohl- 
gelegt und  mit  Kippen 
versehen  ist,  die  obere 
zur  Elektrode.  Die  illtere 
Type  ist  viereckig,  die 
jüngere  besitzt  die  voll- 
kommenere runde  Form. 
Auch  bei  diesen  Oefen 
war  die  das  Bad  um- 
schließende Karbidschale 
mit  Brechstange  und 
Hammer  nicht  zu  durch- 
brechen. Man  half  sich 
dadurch,  daß  man  das 
fertige  Mad  bei  olTenem 

Lichtbogen  nachkochen  ließ,  d.  h.  ihm  Energie 
zuführte,  ohne  neues  Material  zuzuwerfen. 
Dabei  verdampfte  ein  Viertel  bis  ein  Drittel 
des  gebildeten  Karbides,  so  daß  der  entstehende 
Kalkrauch  in  dichtem  Schwall  durch  die  Dach- 
ötTnungen  quoll.  Zugleich  schmolz  aber  die 
Karbidschale  so  weit,  daß  die  Kruste  von 
außen  durchgebrannt  werden  konnte.  Zu  diesem 
Zweck  wurde  eine  1 2  bis  20  mm  starke  Eisen- 
stange mit  der  oberen  Stromzuführung  leitend 
verbunden  und  durch  das  Stichloch  bis  zum 
Karbidblock  vorgeschoben.  Der  entstehende  Licht- 
bogen schmolz  zwar  die  Eisenstange,  aber  auch 
das  Karbid,  so  daß  die  Stange  in  der  entstehen- 
den Höhlung  vorrücken  konnte,  bis  der  Schmelz- 
herd erreicht  war.  Dies  ist  die  älteste  und 
einfachste  Art  des  Lichtbogenabstiches,  welche 
spiter  eine  wesentliche  Ausbildung  erfahren  hat. 
Es  stand  schon  im  Jahre  1900  fest,  daß  ein 
Fortschritt  nur  vom  Febergang  auf  größere 
Ofeneinheilen  zu  erwarten  sei.  Der  erste  Ver- 
such, einen  solchen  in  Betrieb  zn  setzen,  mußte 


Abbildung  5. 
Seriennfen  für  450  KW. 
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vorzeitig  abgebrochen  werden,  weil  das  Ofen- 
gebände  durch  die  Abhitze  des  Ofens  in  Brand 
geriet.  Es  war  der  nach  einem  Patent  von 
Schlickert  er  baute  Dreiphasenofen,  dessen 
Patentzeichnnng  ohne  das  dazugehörige  Decken- 
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Abbildung  6  und  7. 
8chuckert-Ofen  für  2000  KW. 

ge  wölbe  in  Abbild.  6  nnd  7  dargestellt  ist. 
Der  Strom  sollte  den  Ofen  in  der  Längsrichtung 
durchfließen  und  zwar  war  ihm  seine  Bahn 
durch  Zwischenschaltung  großer  Kohlenblöcke 
vorgezeichnet,  an  deren  Stirnseite  die  Karbid- 
bilduug  statttinden 
sollte.  Das  Karbid 
sollte  in  den  darunter 
angeordneten  Kohlen- 
mulden aufgefangen 
und  den  seitlichen 
Stichlöchern  zuge- 
führt werden. 

Bevor  ich  auf  die 
Besprechung  der  beute 
noch  im  Betrieb  be- 
findlichen Ofentypen 
fibergehe,  will  ich  die 
ffir  den  Bau  großer 
Karbid-  nnd  Ferrosili- 
zinmöfen  nach  dem 
heutigen  Stande  der 
Technik  maßgeben- 
den Orunrtsatze  kurz 
erörtern.    Sie  lauten : 

1.  Die  Elektroden 
müssen  sich  von  der 
sie  umgebenden  Ofen- 
beacbicknng  frei- 
brennen  können. 
Unter  „Freibrennen" 

verstelle  ich  das  Wegschmelzen  und  Ver- 
dampfen des  die  Elektrode  unmittelbar  be- 
rührenden Materials,  so  daß  ein  die  Kickt  rode 
umgebender  Uasmantel  von  einigen  Millimetern 
Dicke  entsteht. 

2.  Das  haltbarste  Ofenfutter  entsteht  durch 
Erstarren  und  Verschlacken  der  geschmolzenen 


Ofenbesch  icknng.  Zur  Erhaltung  der  Ofen  wand 
ist  aasreichende  Kühlung  erforderlich. 

3.  Der  Bodenanschluß,  das  ist  die  Zuführung 
des  Stromes  am  Boden  des  Ofens,  ist  womöglich 
zu  vermeiden. 

Das  Freibrennen  der  Elektroden  ist 
eine  notwendige  Folge  des  Umstandes,  daß  bei  den 
in  Betracht  kommenden  Temperaturen  schlechter- 
dings alle  Materialien  leitend  werden.  Holz- 
kohle und  Qnarz,  Kalk  nnd  Magnesit,  lanter 
Stoffe,  welche  man  gemeinhin  als  Nichtleiter  zu 
betrachten  gewohnt  ist,  erhalten  im  elektrischen 
Ofen  spezifische  Widerstände,  welche  nach  einzel- 
nen Ohm  f.  d.  qcm  Querschnitt  nnd  Meter  Länge 
messen,  deren  Leitfähigkeit  somit  an  die  der 
künstlichen  Kohlo  heranreicht.  In  einem  Ofen, 
in  welchem  die  Elektroden  von  den  umgebenden 
Materialien  fest  umschlossen  sind,  sinkt  deshalb 
die  Spannung  mit  dem  Steigen  der  Temperatur. 
Zugleich  verbreitet  sich  der  Strom  über  einen 
immer  weiteren  Querschnitt  nnd  durchströmt 
schließlich  das  glliheude  Mauerwerk  ebenso  wie 
die  Beschickung.  Die  zur  Herstellung  der  Erzeug- 
nisse unbedingt  erforderliche  Konzentration  der 
Energie  geht  verloren  nnd  der  Prozeß  muß  ab- 
gebrochen werden.  Bei  nicht  fortlaufender  Ofen- 
arbeit, z.  B.   in   der  Karbornnduinherstellnng, 


Abbildung  8  und  9.    Schwedischer  Ofen  für  400  bis  800  KW. 


hat  dies  nichts  zu  bedeuten.  Dagegen  ist  ein 
Dauerbetrieb  nicht  möglich,  wenn  es  nicht  ge- 
lingt, die  Stromleitung  stabil  zu  erhalten.  Dies 
ist  dann  möglich,  wenn  die  Elektrode  sich  die 
sie  umgebende  gut  leitende  Masse  durch  Frei- 
brenneu  vom  Leibe  halten  kann  und  sich  mit 
einer  adhärierenden  Dampfschichte  umgibt,  die 
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den  größten  Teil  der  Ofenspannung  aufzehrt. 
Dieser  Dampfmantel  stellt  den  eigentlichen 
Reaktionsherd  unserer  beiden  Verfahren  dar. 
Bewiesen  wird  dies  durch  elektrische  Unter- 
suchungen im  Betrieb  befindlicher  Oefen,  welche 
stets  ergaben,  daß  der  Spannungsabfall  zwischen 
der  Elektrode  und  dem  Ofeninhalt  innerhalb 
einer  wenige  Zentimeter  messenden  Spanne  von 
der  Elektrode  zu  suchen  ist.  Eine  Bestätigung 
findet  die  Annahme  durch  die  Untersuchung  ab- 
gestellter Oefen,  bei  denen  sich  Spuren  der  Re- 
aktion immer  nur  auf  dem  Grunde  der  durch 
da*  Zurückziehen  der  Elektroden  entstandenen 
Löcher  finden  lassen.  Gegen  die  Forderung  des 
Freibrennens  verstoßen  alle   diejenigen  Ofen- 


schen.  Das  beste  feuerfeste  Mauerwerk  schmilzt 
oder  verschlackt  dabei.  Dadurch  wird  einerseits 
der  Ofen  mechanisch  zerstört,  anderseits  wird 
das  Bad  durch  die  Schlacke  des  Mauerwerks  ver- 
unreinigt. Beide  Uebelstände  werden  vermieden, 
wenn  keine  anderen  Stoffe  als  die  Ofenbeschik- 
kung  selbst  in  den  Bereich  der  hohen  Hitze- 
grade gelangen.  Dies  erreicht  man  dadurch, 
daß  man  den  In  neu  räum  des  Ofens  über  den 
Bereich  der  Schmelzzone  hinaus  wesentlich  ver- 
größert. Dadurch  steigt  aber  auch  die  Dicke  der 
beim  Abstich  zu  durchbrechenden  Wand,  man 
konnte  darum  erst  dann  zu  dioser  Bauart  über- 
geben, nachdem  das  Verfahren  des  Lichtbogen- 
abstiches entsprechend  ausgebildet  worden  war. 
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Abbildung  10  und  11.   Dreiphasenofou  filr  1200  KW. 


svsteme,  in  denen  die  Ofencharge  auf  die  Elek- 
trode drückt  oder  die  Elektrode  auf  irgend 
einem  Teil  der  Ofenwand  aufliegt,  z.  B.  der 
Schuckertsche  Ofen  der  Abbildung  6  und  7. 
Die  einfachste  konstruktive  Lösung  einer  frei- 
brennenden Elektrode  bietet  das  Einhängen  der- 
selben in  den  Ofentiegel.  Auf  diese  Weise 
kehrt  man  zur  allereinfachsten  Urform  des 
Ofens  zurück,  in  der  Werner  Siemens  den 
Ausgangspunkt  für  die  gesamte  Industrie  ge- 
schaffen hat 

Die  zweite  Forderung,  das  Ofenfntter  aus 
Beschickung  aufzubauen,  ist  schon  vor  ge- 
raumer Zeit  erhoben  und  seither  oft  wiederholt 
worden.  Dennoch  findet  man  immer  wieder 
Patentkonstruktionen,  welche  dagegen  verstoßen. 
Sie  ist  darin  begründet,  daß  wir  heute  über 
keinen  Stoff  verfügen,  welcher  den  Hitzegraden 
dauernd  zu  widerstehen  vermag,  die  noch  in 
ziemlicher  Entfernung  vom  Reaktionsherd  herr- 


Die  Kühlung  der  Ofen  wand  ist  eine  Forde- 
rung, deren  Notwendigkeit  im  Eisenhütteuwesen 
schon  lange  klar  erkannt  ist  und  zielbewußt 
angewendet  wurde.  Bei  der  heute  noch  bestehen- 
den Abgrenzung  zwischen  der  thermischen  und  der 
elektrischen  Metallurgie  kann  es  indes  nicht  wun- 
dernehmen, wenn  man  diese  Entdeckung  hier  noch- 
mals machen  mußte  und  einige  Zeit  dazu  gebraucht 
hat.  Die  Mittel  sind  dieselben  wie  im  Eisen- 
hüttenwesen, sie  bestehen  dariu,  das  Ofenmauer- 
werk möglichst  dünn  zu  halten  und  es  von  außen 
entweder  von  Luft  bespülen  zu  lassen  oder  mit 
Eisen  zu  umpanzern,  das  als  Radiator  wirkt. 
Die  Anwendung  von  Wasser  als  Kühlmittel  des 
Ofenkörpers  ist  im  Karbidbetrieb  wegen  der  Ge- 
fahr des  Entstehens  von  Azetylen  ausgeschlossen, 
wird  dagegen  in  der  Ferrosiliziumindustrie  reich- 
lich ausgeübt.  Die  Vermeidung  des  Boden- 
anschlusses ist  eine  Forderung,  welche  nicht 
überall  anerkannt  wird.    Insbesondere  sind  es 
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die  schwedische  und  die  italienische  Schule  der 
Karbidherstellung,  die  am  Bodenanschluß  fest- 
halten. In  der  Ferrosilizium  Industrie  dagegen 
ist  der  Hodenanschlnß  heute  wohl  überall  auf- 
gegeben. Seine  Nachteile  beruhen  darauf,  daß 
der  Anschluß  der  eisernen  Unterkonstruktion 
an  den  Kohlenboden  einen  schwachen  Punkt  der 
Konstruktion  darstellt.  Als  Heispiel  einer  be- 
sonders sorgfältigen  Lösung  dieser  Aufgabe  führe 
ich  Ihnen  in  Abbildung  8  und  9  einen  Karbid- 
ofen der  schwedischen  Schule  für  400  bis  800  KW. 
vor.  Er  besteht  ans  dein  fahrbaren  Ofentiegel, 
mit  einem  Kost  aus  Stahlguß  als  Hoden,  der 
mit  der  aufgestampften  Teerkohlenmasse  einon 
innigen  elektrischen  Kontakt  eingeht.  Ueber  dem 
Rost  erhebt  sich  ein  trichterförmiger  Kasten 
aus  Eisenblech,  der  mit  einer  dünnen  Schicht 
feuerfesten  Materials  ausgelegt  ist.  Dai  Prinzip 
der  Kühlung  der  Ofenwandung  ist  hier  in  sehr 
vollkommenem  Maße  durchgeführt.  An  der  einen 
Schmalseite  befindet  sich  der  Abstich.  Dort  ist 
die  blecherne  Ofenwand  durch  eine  gußeiserne 
Brusiplatte  entsprechend  verstärkt.  In  diesen 
Oefen  wird  ausschließlich  Karbid  erzeugt.  Kör 
den  Ferrosiliziumprozeß  waren  sie  nicht  brauch- 
bar, da  die  eiserne  Ausrüstung  durch  das  Spiitzen 
des  ausfließenden  Metalles  zu  rasch  zerstört 
würde. 

Die  ersten  Versuche,  Feri  osiliziuui  mit 
Einheiten  von  mehreren  Tausend  Pferden  herzu- 
stellen, wurden  in  dem  in  den  Abbildungen  10 
und  1 1  dargestellten  Dreiphasenofen  gemacht. 
Dieser  Ofen  stellt  den  Ausgangspunkt  der 
neuen  Großindustrie  dar.  Er  besteht  ans  einem 
gemauerten  Tiegel,  weither  außen  mit  einer 
Tragenirin ieiung  versehen  und  innen  mit  feuer- 
festem Mauerwerk  ausgekleidet  ist.  Zur  Aus- 
mauerung benutzte  man,  in  der  Erwägung,  daß 
es  sich  um  einen  sauren  Prozeß  handelte,  (Juarz- 
ziegel  mit  Klebsand  als  Bindemittel.  Der  Hoden 
wurde  aus  Kohle  gestampft  und  erhielt  als 
Einlage  ein  breites  Flacheisen,  auf  welches 
genau  unter  den  drei  Elektroden  drei  ans  dem 
Ofenbade  herausragende  Elektrodenstiimpfe  auf- 
gesetzt wurden.  Auf  diese  Stümpfe  wurde  patent- 
rechtlich  großer  Wert  gelegt.  Das  gebildete 
Ferrosilizium  sollte  nämlich  von  den  Stümpfen 
abfließend  in  einen  mit  Ojiarzstücken  ausgefüllten 
Kaum  gelangen,  um  es  einerseits  rasch  ans  dem 
Boreich  des  Lichtbogens  zu  entfernen  und  so 
die  die  Ausbeute  beeinträchtigend»?  Verdampfung 
zu  vermeiden,  und  um  anderseits  eine  Filtration 
des  Metnlles  durch  sein  eiirones  Oxyd  vorzu- 
nehmen, wodurch  die  letzten  Spuren  von  Kohlen- 
stoff entfernt  werden  sollten.  Dieser  Gedanke 
erwies  sich  als  nicht  ausführbar,  denn  in  dein 
Maße,  wieder  ganze  Ofcniuhalt  breiig  und  zäh- 
flüssig wurde,  verlor  sieh  die  körnige  Struktur 
der  untersten  Schicht,  welche  eine  unerläßliche 
Vorbedingung  der  Filtration  bildete.    Das  Ferro- 


silizium suchte  sich  in  der  zähen  Materie  den 
Weg,  den  es  gerade  fand,  und  Bammelte  sich 
vorzugsweise  vor  der  Abstichbrust  an,  wo  sich 
durch  das  Abstechen  von  selbst  größere  Hohl- 
räume gebildet  halten.  Dadurch  entstand  ein 
hydrostatischer  Druck  auf  der  Vorderwand,  dem 
diese  durch  Ausbauchung  und  Bildung  von  Hissen 
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Abbildung  12  und  IX 
ül«iehstrom- Serionofen  für  3000  KW. 

nachgab,  wodurch  das  Ferrosilizium  Gelegenheit 
erhielt,  zwischen  den  senkrechten  Schichten  der 
Ofenmanerung  hinabzusinken  und  tief  in  das 
Ofenfiindainent  einzudringen.  Diesem  Metall 
kommt  bei  der  Zerstörung  der  Ofenwand  und 
beim  Vordringen  in  die  Tiefe  sein  niedriger 
Schmelzpunkt,  seine  Leichtflüssigkeit  und  endlich 
der  Umstand  zustatten,  daß  bloß  Kohle  seinem 
chemischen  Angriff  widersteht.  Eisen  von  Ferro- 
silizium beträufelt  schmilzt  und  löst  sich  un- 
mittelbar, Toneide,  Kalk  und  alle  Silikate  ver- 
schlacken zu  glasigen  Massen,  so  daß  z.  H.  ein 
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Ferrosilizinmquell  in 
Stampfbeton  langsam, 
aber  unaufhaltsam 
vordringt. 

Als  weiterer  Fort- 
Bebritt  ist  der  in  Ab- 
bildung 12und  13  wie- 
dergegebene Gleich- 
Btromofen    für  3000 
KW.  zu  betrachten, 
der   im  Jahre  1905 
entstand  und  schon 
eine  sehr  vollkommene 
Lösung  des  Ofenbaues 
darstellt.  Hier  ist  der 
Tiegel  so  stark  er- 
weitert, daß  die  Maue- 
rung aus  dem  Bereich 
der  größten  Hitze  ent- 
fernt ist  nnd  sich  die 
Wand  der  Schmelz- 
zone ans  der  zusam- 
mensinternden Ofen- 
besebickung  selbst 
bilden  kann.   Die  In- 
nenauskleidung be- 
steht ans  Kohle,  die 
auf  der  Hodenplatte 
unmittelbar  aufsitzt, 
wahrend     sie  vom 
Blechmantel  durch 
eine    Schicht  Scha- 
motte   getrennt  ist. 
Die   Bodenplatte  ist 
zum  Zwecke  der  Luft- 
kühlung mit  Kippen 
versehen,  der  Mantel 
nach  dem  Muäter  der 
Hochöfen  derart  ein- 
gebunden,   daß  die 
Bindung  gelockert  nnd 
angezogen  werden 
kann.     Mit  k  sind 
wieder    die  Strom- 
leitungs-Schienen, mit 
i  die  Isolatoren  be- 
zeichnet ,    an  denen 
das  Elektrodenpaket 
hängt.     Dieser  Ofen 
blieb  über  ein  Jahr 
in  Betrieb  und  zeigte 
sich  beim  Abbrechen 
noch  vollkommen  er- 
halten. Bei  der  großen 
Entfernung  zwischen 
dem  Stichloch  und  dem 
Keaktionsherdcwnchs 
die     beim  Abstich 
zu  durchschlagende 
Wand  zu  einer  sol- 
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chen  Dicke  an,  daß  sie  mit  Stahlstange  and 
Hammer  nicht  mehr  durchbrochen  werden  konnte, 
zumal  da  die  Schlacke  bei  hellster  Rotglut  noch 
ihre  volle  Festigkeit  besitzt,  während  die  Stahl- 
stange schon  weich  wird.  Eine  Lebensfrage  fdr 
diesen  Ofen  war  darum  die  Ausbildung  des  Licht- 
bogenabstiches,  dessen  maschinelle  Hilfsmittel  Sie 
aus  den  Abbildungen  14  und  15  entnehmen.  Die- 
selben stellen  einen  Ofen  für  4-  bis  6000  KW. 
dar,  wie  er  in  Norwegen  und  in  Oesterreich  seit 
kurzer  Zeit  in  Betrieb  steht.    Vor  dem  Ofen  er- 


blickt man  das  mit  A  bezeichnete  Abstichwagel- 
chen, welches  am  Ende  einer  6  m  langen  Stange 
die  zugespitzte  Abstichelektrode  trägt,  der  durch 
Kupferkabel  k  ein  mächtiger  Zweigstrom  zu- 
geführt wird.  Hit  einer  solchen  Einrichtung  ist 
man  imstande,  Karbid-  und  Schlackenblöcke  von 
einem  halben  Meter  Stärke  innerhalb  20  Minuten 
zu  durchschmelzen.  Der  Ofen  Belbst  ist  eine 
aus  Schamotte  gemauerte,  mit  Kohle  ausge- 
kleidete Wanne. 

(Fortsetzung  folgt.) 


Ueber  das  Wasseraufnahmevermögen  von  Koks. 

(Bericht  aus  einem  Kokerei-Laboratorium.) 


Neben  dem  Aschengehalt  dos  Koks  kommt 
in  allererster  Linie  wohl  für  den  Eisenhütton- 
munn  auch  noch  der  Wassergehalt  des  Koks 
in  Betracht,  und  wie  die  Erfahrungen  lehren, 
nimmt  die  Wirksamkeit   des  Koks  sowohl  für 
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Abbildung  2. 


den  Gießerei-  als  auch  für  den  Schmolzprozeß  mit 
jedem  Prozent  Wasser  ganz  wesentlich  ab.' 

Es  ist  duher  für  den  Erzeuger,  wie  auoh  für 
den  Verbraucher  von  ganz  besonderer  Wichtig- 
keit, von  dem  jeweiligen  Wassergehalt  des  Koka 
unterrichtet  zu  sein.  Wie  bei  allen  derart  igen 
Analysen  ist  es  die  erste  Bedingung,  eine  sorgfältige 


Vergl.  Simmersbach:  „Kokachemie"  8.5». 


(Nachdruck  Verbotes.) 

Probenahme  durchzuführen,  und  wird  dieselbe 
bei  einer  so  großen  Menge  von  mehreren  hundert 
Tonnen  täglicher  Produktion  stets  eine  schwie- 
rige Sache  sein.  Trotz  sorgfältigster  und  genau- 
ster Probenahm«  von  beiden  beteiligten  Parteien 
wird  es  dennoch  eintreten,  daß 
Unterschiede  zu  bemerken  sind, 
die  sieh  jedoch  stets  in  mäßigen 
Grenzen  bewegen  werden,  wenn 
man  beiderseits  sämtliche  in 
Betracht  kommenden  Gesichte- 
punkte bei  der  Probenahme 
genau  und  gewissenhaft  befolgt 
und  vollständig  unparteiische 
Proben  nimmt.  Daß  aber  diese 
Differenzen  bis  zum  Doppelten 
oder  Dreifachen  gehen,  ist  bei 
genauster  Beobachtung  des 
eben  Gesagten  vollständig  aus- 
geschlossen. 

In  Schuubild  1  und  2  sind 
die  monatlichen  Durchschnitts- 
analysen des  .Jahres  190b"  sowohl 
eines  Abnehmers  wie  der  Ko- 
kerei auf  graphischem  Wege 
wiedergegeben.  Die  einzelnen 
Analysenkurven  sind  ohne  wei- 
teres verständlich.  Sie  zeigen 
uns  ganz  deutlieh,  daß  der  Ab- 
nehmer in  jedem  oinzelnen 
Falle  bedoutond  mehr  Wasser 
lindot,  und  diese  Unterschiede 

gestalten  sich  im  Mittel  bei 

WMwr 

Urube  1  von  6,8  gegen  10,6  o  0 
Graba  2  von  &,ö  gegen  12.6  . 
Da  die  Kokeroi  einerseits  aus  eigenem  Inter- 
mit  Rücksicht  auf  die  Boschauenheit  des  zu 
erzeugenden  Koks  beim  Ablöschen  desselben 
die  grölite  Vorsicht  stets  im  Auge  behält,  ander- 
seits den  Koks  sofort  nach  dem  Ablöschen,  also 
meist  noch  vollständig  heiß  zur  Verladung  bringt, 
so  sollte  es  eher  möglich  sein,  daß  derselbe 
durch  die  Eigenwärme  einen  Toil  dos  Wassers 
verliert,  also  der  Abnehmer  woniger  Wasser  findet. 
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Die  ganz  gewaltigen  Unterschiede  ließen  wohl 
in  allererster  Linie  die  Vermutung  auftauchen, 
daß  der  Koks  infolge  der  Niederschlüge  unter- 
wegs während  des  00-  bis  72stUndigen  Trans- 
portes Wasser  aufnimmt;  aus  diesem  Grunde  sind 
sowohl  bei  den  graphischen  Analysendaretellungen 
von  Grube  1  als  auch  von  Grube  2  die  Nieder- 
schlagsmengen in  den  einzelnen  Monaten  wieder- 


gegebene Verfahren  Verwendung  fand.  Die  Ver- 
suche wurden  außer  auf  den  hier  in  Betracht 
kommenden  Hochofonkoks  auch  auf  Gießerei- 
koks und  auf  minderwertigeren  Zinderkobt  (groß- 
stückig,  doch  noch  unverkokt,  schaumig)  aus- 
gedehnt. 

Die  Koksproben  wurden  zunächst  in  wal- 
nußgroße StUcke  zerschlagen,  diese  wurden 
48  Stunden  scharf  getrocknet  und  dar- 
auf orkalten  gelassen,  alsdann  wurde 
auf  einem  tarierten  Siobe  genau  1  kg 
abgewogen,  '/•  Stunde  in  kochendom 
Wasser  untergetaucht,  herausgenommen, 
abtropfen  gelassen,  und  die  Mehrauf- 
nahme an  Wasser  bestimmt,  d.  h.  die 
StUcke  wurden  nach  1,  6,  10;  24,  4« 
Stunden  abgewogen,  und  das  Krgebnis 
in  Prozenten  zum  Ausdruck  gebracht. 
Erwähnt  soi  noch,  daß  sämtliche  Ver- 
suche ganz  genau  unter  denselben  Be- 


Abbildung 3. 
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Abbildung  4.  Gießereikoks. 


Abbildung  5. 


gegeben  worden;  doch  ist  auch  aus  dieser  Dar- 
stellung schon  auf  den  ersten  Blick  ein  Zu- 
sammenhang nicht  herauszufinden,  also  wird 
die  Annahme  der  Wasseraufnahme  untorwogs 
durch  Niederschläge  hinfällig. 

Die  Kokerei  hat  nun  diese  auffälligen  Ana- 
lysenunterschiedo  EU  erklären  versucht,  ohne  daß 
ihr  dies  jedoch  gelungen  wäre.  Da  aber  diese 
Differenzen  von  ganz  besonderem  Interesse  sind, 
so  ist  man  der  Frage  nähergetroton,  wieviel 
Wasser  vollständig  trookner  Koks  aufnehmen 
kann.  Diesbezügliche  weitestgehende  Versuche 
wurden  in  den  letzten  drei  .Jahren  angostollt, 
wobei  das  von  Post  in  den  „Chemisch  -  tech- 
nischen Untcrsuchungsmothodon*  (Seite  2P>)  an- 


dingungen,  in  einem  Kaum  von  l(i4.C.  bei  einer 
durchschnittlichen  Luftfeuchtigkeit  von  11,6  g 
Wasser  fUr  1  cbm  Luft,  ausgeführt  wurden. 

Von  den  seit  Jahren  ausgeführten  Versuchen 
und  von  n0  Bestimmungen  mit  jeder  oinzelnen 
Kokssorte  sind  auf  den  Schaubildern  3  und  4 
je  22  Bestimmungen  wiedergegeben,  welche  wohl 
einen  Schluß  Uber  die  angestellten  Versuche  zu- 
lassen durften. 

Aus  Schaubild  3  geht  hervor,  daß  der  Horli- 
ofenkoks  von  Grube  1,  nachdem  er  '  «  Stunde  im 
heißen  Wasser  untergetaucht  worden  war,  im 
Höchstfälle  17,0%  Wasser  aufgenommen  hat; 
nach  48  Stunden  langem  Liegen  in  einem  feuchten 
Kaum  besitzt  er  noch  14.7  >  Wasser,  im  Mittel 
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(aus  Schnubild  5  ersichtlich)  nimmt  er  13,7  o/o 
Wasser  auf  und  gibt  diosos  nach  48  Stunden  unter 
den  oben  geschilderten  Verhältnissen  bis  auf 
11,0°/.  ab. 

Versuche  mit  Hochofonkoks  einer  anderen 
(irubo  2  ergaben,  daß  deren  Koks  14,7  «o 
Wasser  im  Höchst  Talle  aufnimmt  und  nach  48 
Stunden  nur  noch  12,4  o/o  Wasser  besitzt.  Im 
Durchschnitt  (aus  Schaubild  5  ersichtlich)  nimmt 
der  Koks  höchstens  8/.I  o/o  Wasser  auf  und 
gibt  nach  4H  Stunden  diesen  Wassergehalt  bis 
auf  (i^o/o  ab. 


Forner  kann  man  dioson  graphischen  Dur- 
stollungen entnehmen,  daß  das  Wasseraufnahme- 
vermögen jodor  einzelnen  Kokssorto  sehr  ver- 
schieden ist.  Daß  an  diesem  Umstände  die  Struktur 
des  Koks,  die  wieder  von  der  Beschaffenheit 
der  Kohle  abhängig  ist.  dio  Schuld  trägt,  ist  wohl 
Überflüssig  zu  bemerken. 

Wie  vorschieden  sich  auch  die  Wasseraufnahme 
in  «Ion  einzolnen  Jahren  verhält,  ist  aus  Schau- 
hild  5  klar  ersichtlich.  In  dieser  Zusammenstel- 
lung sind  nur  die  Mittelwort o  aus  50  einzelnen 
Bestimmungen  graphisch  zum  Ausdruck  gebracht 


Die  Wärmetechnik  des  Siemens -Martinofens. 

Von  Professor  F.  Mayer  in  Aachen. 
(SehluB  von  Seite  766.) 


B.  Die  Gasverluste  heim  Umsteuern. 

Der  Betrieb  der  Regenerativöfen  erfordert 
in  bestimmten  Zeitabstanden  eine  Umkehr 
der  Flammenrichtung  im  Herdraum,  die  durch 
Umsteuern  der  Oasströme  bewirkt  wird.  Mit 
dieser  Umsteuerung  sind  in  fast  allen  Fällen 
Verluste  an  Gas  verknüpft,  die  zu  vermelden 
oder  möglichst  klein  zu  halten  im  Interesse  aller 
Hüttenwerke  liegt.  Die  große  Reihe  der  Ventil- 
konstruktionen und  Verfahren  zeugt  auch  für 
die  Aufmerksamkeit,  die  Verbesserungen  oder 
Ersparnissen  in  dieser  Hinsicht  von  Seiten  der 
Martinwerke  geschenkt  wird.  Für  die  richtige 
Beurteilung  solcher  Konstruktionen  oder  Ver- 
fahren ist  vor  allem  wichtig,  zu  wissen,  wie 
groß  der  Verlust  bei  der  bisher  benutzten  Ventil- 
konstruktion ausfallt,  fernerhin  muß  man  sich 
darüber  Aufschluß  zu  geben  suchen,  In  welcher 
Weise  der  Gesamtgasverlust  sich  aus  Einzel- 
verlusten zusammensetzt,  und  wie  diese  Einzel- 
vcrluste  beschrankt  oder  ganz  vermieden  werden 
können.  Die  Größe  des  Gasverlustes  beim  Um- 
steuern war  schon  öfters  Gegenstand  von  Ab- 
handlungen in  unserer  Zeitschrift  „Stahl  und 
Eisen"  und  in  der  übrigen  einschlägigen  Lite- 
ratur, und  man  hat  auch  versucht,  den  Verlust 
rechnerisch  festzulegen,  wobei  aber  immer  mehr 
oiler  weniger  unsichere  Annahmen  betreffs  der 
sich  einstellenden  Durchflußgeschwindigkeiten 
usw.  als  bestreitbare  Unterlagen  der  Rechnung 
dienen  mußten,  da  es  an  entsprechenden  Mes- 
sungen fehlte.  Der  gesamte  Gasverlust  beim 
Umsteuern  kann  im  allgemeinen  in  zwei  Teile 
zerlegt  werden :  in  den  Verlust  ,  der  dadurch 
eintritt,  daß  nach  dem  Umsteuern  das  Gas,  das 
sich  zwischen  dem  Umsteuerungsorgan  und  dem 
Herdraum  befindet,  wieder  nach  dem  Ventil 
zurück  und  von  da  nach  der  Esse  strömt;  der 
hierdurch  bedingte  Verlust  wird  „  Rück  ström  - 
Verlust"  genannt,  und  ferner  in  den  Verlust. 


der  dadurch  entsteht,  daß  bei  den  meisten  Um- 
steuerungsventilen während  des  Umsteuerns  eine 
direkte  Verbindung  der  Hauptgasleitung  mit  der 
Esse  hergestellt  wird,  allerdings  nur  wahrend 
einer  ganz  kurzen  Zeit;  dieser  zweite  Verlust 
soll   „Kurzschlußverlust"   genannt  werden. 

Der  erste  Verlust  ist  sehr  einfach  zu  be- 
rechnen, falls  die  Abmessungen  der  Kanäle  und 
Kammern  bekannt  sind  und  Messungen  über  die 
Temperaturen  in  den  verschiedenen  Teilen  vor- 
liegen. In,  Stahl  und  Eisen"  1!)04  Nr.  7  S.  338  u.ff. 
wurde  durch  Fr.  Schräm  1  die  Berechnung 
für  einen  30  t- Martinofen  veröffentlicht,  wobei 
die  Temperaturen  schätzungsweise  angenommen 
wurden. 

Bei  dem  untersuchten  Gfen  hatte  der  Ver- 
bindungBkanal  zwischen  der  Gasglocke  und  der 
Kammer  ein  Volumen  von  rd.  1 1  cbm,  die  Gas- 
kammer ein  freies  Volumen  von  rd.  32  cbm, 
die  Zuleitungskanflle  von  der  Kammer  zum  Herd- 
raum ein  Volumen  von  rd.  3  cbm.  Die  (Jas- 
temperaturen  am  Ende  einer  Umsteuerungsperiode 
ergeben  sich  im  Durchschnitt  aus  den  Messungen 
im  Verbindungskanal  zu  rd.  600°,  beim  Ver- 
lassen der  Kammer  zu  rd.  1200°.  Der  Riick- 
stromverlust  ist  somit: 

d       Ii    273  273  27;« 

R-|l'873  +  -*-'ll7S  +  8"l473 
=  3,45  +  7,45  +  0.50  =  rd.  11'/»  cbm 

Gas  von  0°  und  einem  Druck,  der  etwa  25  mm 
Wassersäule  höher  liegt,  als  der  Atmosphären- 
druck von  745  mm  Quecksilbersäule  =  10  120  mm 
Wassersäule,  wie  er  durchschnittlich  zur  Zeit 
der  Messungen  gefunden  wurde.  Aus  Berech- 
nungen,* deren  Wiedergabe  hier  zu  weit  führen 
würde,  ergab  sich,  daß  je  100  kg  in  den  Gene- 
ratoren verteuerte  Kohlen  etwa  518  kg  feuchtes 
Uas  liefern,  dessen  Gaskonstante  zu  35,0  be- 


*  Vorgl.  die  erwähnte  Abhandlung. 
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=  12,2  kg  Gas,  oder 


stimmt  wurde.  Den  ll'/s  cbm  (las  entsprechend 
demnach 

(10  120  4-  25}  •  11,5 
.H6,0  •  27.J 

^  =  rd.  2,4  kg  Kohle. 

Die  Anzahl  der  Umsteuerungen  für  die  Charge 
ist  je  nach  dem  mehr  oder  weniger  heißen  Gange 
des  Ofens  ziemlich  wechselnd,  Abbild..  3  (Tafel  XIII ) 
ergibt  etwa  40,  Abbildung  5  und  (5  (Tafel  XIII) 
etwa  25,  häufig  sind  sogar  noch  weniger  Um- 
steuerungen für  die  Charge  erforderlich.*  Die 
außerordentlich  große  Anzahl  von  Umsteue- 
rungen erklftrt  sich  bei  den  Messungen  vom 
17.  Mai  (Abbildung  3  Tafel  XIII)  durch  einen 
sehr  heißen  Gang  und  es  wäre  unrichtig,  wenn 
bei  der  Berechnung  von  etwaigen  Ersparnissen 
durch  neue  Ventile  oder  Verfahren  diejenigen 
Umsteuerungen  mitgezählt  werden  würden,  die 
nur,  oder  in  der  Hauptsache  nur,  den  Zweck 
halten,  das  Gas  mehr  oder  weniger  unbenutzt 
nach  der  Esse  entweichen  zu  lassen,  damit  die 
Temperatur  im  Herdraum  etwas  sinkt.  Ein 
Absperren  des  Gases  zur  Erniedrigung  der  Ofen- 
temperatur ist  mit  Rücksicht  auf  den  Gang  der 
anderen  Oefen  und  insbesondere  auch  der  Gene- 
rat oren  nicht  zulflssig.  Es  sollen  deshalb  nur 
25  Umsteuerungen  für  die  Charge  gerechnet 
werden.  Das  Gewicht  einer  Charge  (Ausbringen 
an  Stahl)  des  Ofens  IV  darf  mit  30  t  als  ziem- 
lich niedrig  angenommen  werden.  Somit  Rück- 
stromverlust,  in  Kohlenwert  ausgedrückt: 

f.  d.  Umsteuerung    ...    —  rd.  2,4  kg 

f.  d.  Charge  =  „  «0,0  kg 

f.  d.  t  Stalilaunbringcn        =~  „    2,0  kg 

Die  Berechnung  des  Kurzschlußverlustes 
gründet  sich  bisher  auf  einer  Annahme  des  frei- 
gegebenen Querschnittes  beim  Umsteuern  und  der 
Gasgeschwindigkeit  in  diesem  Querschnitt,  sowie 
der  Zeitdauer  des  Umsteuern». 

Im  Jahrgang  1 903  von  „Stahl  und  Eisen"  Xr.  n 
S.  333  u.  ff.  wird  die  (lasmenge,  die  beim  Um- 
steuern durch  Kurzschluß  nach  der  Esse  ver- 
loren geht,  auf  das  Doppelte  der  normalen  Gas- 


entnahme  des  Ofens  geschätzt 


sogar  mit 


Sicherheit !  — ,  da  wahrend  des  Cmsteuerns  der 
Reibungswiderstand  im  Ofen  und  Regenerator 
fehlt  und  das  Gas  direkt  nach  dem  Kamin  ziehen 
kann.  Als  Erklärung  für  den  großen  Gasverlust 
werden  Messungen  angeführt,  die  in  der  Leitung 
kurz  vor  dem  Reversierventil  einen  Gasdruck 
von  10  bis  20  mm  Wassersäule  ergaben,  so- 
lange nicht  umgesteuert  wurde.  Bei  angehobener 
Trommel  jedoch,  wahrend  des  Umsteuerns,  wenn 
also  die  Gaseinströmung  mit  dem  Rauchgasknnai 
in  Verbindung  stellt,  herrscht  ein  Vakuum  von 
50  bis  fiO  nun  Wassersäule.  Mit  7  Umsteue- 
rungen i.  d.  Stunde,  deren  Zeitdauer  zu  je  10  Se- 
kunden angegeben  wird,  ergeben  sich  alsdann 
2  mal  28  Minuten  =  rd.  1  Stunde  f.  d.  Tag.  wäh- 


rend welcher  der  Gasverlust  stattfindet,  ent- 
sprechend 24  des  gesamten  Gasverbrauches. 

Hat  man  nicht  da»  Bestreben,  den  Gasverlust 
durch  Umsteuerung  möglichst  hoch  zu  errechnen, 
so  findet  man  wesentlich  geringere  Verluste,  wie 
dies  aus  folgenden  Messungen  hervorgeht:  Das 
Heben  der  Glocke  nimmt  etwa  2  Sekunden  in 
Anspruch,  das  Drehen  3  Sekunden,  das  Senken 

2  Sekunden.  Die  Pause  zwischen  Umsteuerung 
der  Gasglocke  und  der  Luftklappe  dauert  etwa 

3  bis  4  Sekunden,  das  Umsteuern  der  Luftklappe 
etwa  1  Sekunde,  somit  gesamte  Zeit  zum  Um- 
steuern etwa  12  Sekunden. 

Wie  leicht  eiuzusehou,  besteht  nur  wahrend 
des  Drehens,  also  nur  wflhrend  3  Sekunden,  eine 
unmittelbare  Verbindung  des  Hauptgaskanals  mit 
di  m  Kamin.  Wflhrend  dieser  Zeit  ist  aber  nicht 
der  ganze  Querschnitt  der  Ventilkanäle  für  den 
direkten  Weg  des  Gases  nach  der  Esse  zur  Ver- 
fügung; dies  ist  nur  nach  einer  Drehung  von 
45  0  in  der  Mittelstellung,  die  aber  am  schnellsten 
passiert  wird,  der  Fall.  Vorher  und  auch  nachher 
bietet  sich  dem  Gase  nur  ein  geringerer  Quer- 
schnitt zum  Ausströmen  nach  dem  Kamin  dar. 
Es  ist  ferner  zu  bedenken,  daß  die  Gaae  nicht 
plötzlich  die  wesentlich  größere  Geschwindigkeit 
annehmen  können,  die  dem  ßeharrungszustande 
bei  der  direkten  Verbindung  der  Gaszuleitung 
mit  dem  Schornsteinkanal  entspricht.  Die  auf 
den  vollen  Querschnitt  reduzierte  Zeitdauer, 
wflhrend  der  das  (Jas  Kurzschluß  nach  dem 
Kamin  hat,  darf  daher  höchstens  mit  3  Sekunden 
in  ilie  Rechnung  eingeführt  werden. 

Voraussetzung  für  ein  rasches  Reversieren 
ist  natürlich  eine  leichte  Drehbarkeit  der  Glocke, 
die  ohne  Schwierigkeit  durch  ein  Kugellager 
erzielt  wird.  Wenn  nun  die  Rcversierventile, 
von  denen  in  der  Abhandlung  die  Rede  ist,  tat- 
sächlich 10  Sekunden  zum  Drehen  erforderten 
—  was  nicht  bestritten  werden  soll  •—  so  spricht 
dies  gewiß  nicht  für  ihre  (tüte,  weder  in  Hin- 
sicht auf  die  Aufhängung  der  Glocke  noch  auf 
die  Anßensteuerung  (  Hebel-  und  Gestflngcanord- 
nung).  „Daß  der  Gasverlust  beim  Reversieren 
so  überraschend  groß  war*,  ist  dann  auch  nicht 
zu  verwundern. 

Ueber  die  mittlere  Geschwindigkeit,  mit  der 
das  Gas  in  den  Kamin  übertritt,  eine  zutreffende 
Annahme  zu  machen,  gelingt  weniger  leicht. 
Die  Schwierigkeit,  hierüber  eine  Schätzung  oder 
Messung  anzustellen,  kann  jedoch  umgangen 
werden,  indem  man  die  Druckflnderung  im  Haupt- 
gaskanal während  des  Umsteuerns  beobachtet. 
Der  Druckabfall  im  Ueberführungskasten,  also 
unmittelbar  vor  der  Glocke,  wurde  bei  15 
Messungen  zu  16  -_-  2  mm  Wassersäule  gemessen. 
Bei  den  Generatoren  fiel  der  Druck  etwas 
weniger,  nämlich  um  13  .1  mm  Wassersäule,  ein 
Unterschied  bei  der  Cmstcuerutig  der  verschie- 
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denen  Oefen  war  nicht  zu  beobachten,  die  Dauer 
des  Druckabfalles  an  den  Generatoren  belief 
sieh  nur  etwa  auf  1  Sekunde,  beim  Ofen  etwa 
2  Sekunden.  Da»  gesamte  Volumen,  das  der 
Druckschwankung  auagesetzt  war,  betrug  rund 
2000  cbm,  seine  Pressung  etwa  35  mm  Wasser- 
säule Ueberdruck  (gegenüber  der  Atmosphäre) 
vor  dem  Umsteuern. 

Der  Ofen  entnimmt  für  die  Sekunde  etwa 
2  kg  Gas*  aus  der  Hauptleitung:  wird  nun 
beim  Umsteuern  im  Hauptgaskanal  ein  Druck- 
abfall beobachtet,  so  folgt  daraus,  daß  außer 
dem  normalen  Gasverbrauch  des  OL-ns  auch 
noch  eine  Anzahl  Kubikmeter  Gas  mehr  in  die 
Esse  entwichen  sein  muß,  wodurch  der  Druck- 
abfall entstand.  Voraussetzung  für  diese  An- 
nahme ist  eine  gleichmaßige  sekundliche  Gas- 
lieferung der  Generatoren,  die  auch  wohl  ge- 
macht werden  kann,  da  der  Ueberdruck  im 
Aschenfall  der  Goneratoren  durch  den  Ventilator 
ständig  auf  rund  120  mm  Wassersäule  gehalten 
wird  und  auch  wahrend  des  Umsteuerns  keine 
Schwankung  zeigt.  Mit  einem  Druckabfall  von 
rund  1 5  mm  Wassersäule  ergibt  sich  das  Vo- 
lumen, das  den  Druckabfall  bedingte,  zu: 

  10 120  +  35  „   15 

V  =  2000  („„.^T.,-         -  2000 


'10  120-)-20  10  140 

=  rund  3  cbm  Gas  von  etwa  H00  °,  entsprechend 
einem  Gewicht 

_      10  155  - 8 

°  =  35,0-  873  =  fUnd  lk* 
Die  normale  Gasentnahme  betragt  während  des 
Drehens  der  Glocke  2-3  =  6  kg  (Jas.    Es  ent- 
weichen   demnach    im    ganzen    infolge  Kurz- 
schlusses rund  7  kg  Gas,  zu  deren  Erzeugung 

in  den  Generatoren    '    =  rund  1,4  kg  Kohle 

verstocht  werden  mußten. 

Der  gesamte  Gasverlust  beim  Umsteuern  be- 
lauft sich  daher  auf  2,4  -f  1,4  =  3,8  kg 
Kohlenwert.  Unter  der  Annahme,  daß  die 
beiden  anderen  Oefen  infolge  des  Druckabfalles 
im  Hauptgaskanal  nur  ?l*  ihres  normalen  Gas- 
verbrauches erhalten  —  diese  Schätzung  dürfte 
sehr  ungünstig  sein  —  würde  noch  ein  Zu- 
t»  2 

schlag  von  .     •  „  =   0,3  kg 


5,1« 


Kohlenwert  zu 


geben  sein.  Somit  stellt  sich  der  (fesamtverlust, 
in  Kohlenwert  ausgedrückt,  wie  tol^t  : 

f.  d.  rinnteix  rui)!»  .   .   .  —  rd.    4,1  kg 
f.  d.  Charge  ci.'i  Unntoiie- 

rungern  =  rd.  103 

f.  d.  t  Slalilaimln in^i'ii    .  —  rd.  3'.<  kg. 

Dies  entspricht  rund  l,4"'o  des  Kohlenverbrauches 
t.  d.  Tonue  Stahl,  wovon  0,S"o  auf  den  Küek- 
stromverlust  und  0,6  %  auf  den  Kurzschluß- 
verlust  entfallen. 


*  Vorgl.  die  erwähnte  Abhandlung. 


Beide  Verluste  können  vermieden  werden, 
und  solche  Ventile,  die  den  Kurzschluß  nach 
dem  Kamin  vollständig  verhindern,  würden  im 
vorliegenden  Falle  eine  Gasersparnis  von  0,6  °/o 
ergeben,  während  bei  Ausnutzung  des  Rück- 
stromgases durch  sogenannte  Gassparverfahren 
auch  nicht  viel  mehr,  nämlich  nur  0,8  °/o  ge- 
wonnen werden  könnten.  Eine  richtige  Be- 
wertung dieser  Ersparnisse  muß  jedoch  den 
ganzen  Betrieb  in  Betracht  ziehen  und  darf 
etwa  mit  den  Ersparnissen  verknüpfte  Nachteile 
nicht  außer  acht  lassen. 

Ein  gleichmäßiger  Gang  der  Generatoren  ist 
die  Grundlage  einer  rationellen  Gaserzeugung, 
eines  geringen  Kohlenverbrauches  f.  d.  Tonne 
Stahl.  Die  Leistung  der  Generatoren  kann  nicht 
ohne  weiteres  wesentlich  geändert  werden,  ohne 
den  Kohlenverbrauch  zu  steigern.  Wird  die 
Leistung  der  Generatoren  von  der  Normal- 
leistung, sei  es  nach  oben  oder  nach  unten  zu, 
geändert,  so  nimmt  der  Kohlenverbrauch  für  die 
Tonne  Stahl  unweigerlich  zu.  Schon  eine  Lei- 
stungsänderung von  m  10  °/o  wirkt  merklich 
ungünstig,  wie  dies  die  folgende  Beobachtung 
lehrt:  Werden  nur  zwei  Oefen  im  Betrieb  ge- 
halten, so  reichen  fünf  Generatoren  genau  aus, 
und  der  Kohlenverbrauch  beträgt  im  Monats- 
mittel etwa  23  bis  24°/o  der  Stahlerzeugung; 
sobald  nun  ein  dritter  Ofen  in  Botrieb  genommen 
wird,  so  müßten  eigentlich  71/»  Generatoren 
verwendet  werden.  Jo  nach  der  Kohlenbeschaffen- 
heit wählt  man  entweder  sieben  oder  acht  Gene- 
ratoren, in  beiden  Fällen  zeigt  sich  jedoch  eine 
Steigerung  des  Kohlenverbrauches  auf  25  bis 
26  °/»  im  Monatsmittel.  Je  größer  die  Anzahl 
der  Oefen  und  Generatoren  Ist,  desto  gleich- 
mäßiger kann  der  Gang  der  letzteren  gehalten 
werden.  Bei  Anlagen  mit  wenigen  Oefen  fällt 
die  Druckschwankung  beim  Umsteuern  für  den 
Generatorenbetrieb  mehr  ins  Gewicht.  Ein 
großes  Volumen  des  Hauptgaskanale*  wirkt  in 
dieser  Richtung  ausgleichend,  da  es  für  den 
wechselnden  Gasverbrauch  einen  Puffer  abgibt, 
so  daß  die  Generatoren  in  ihrem  gleichmäßigen 
Gange  möglichst  wenig  gestört  werden.  Bei 
kleineren  Anlagen  mit  zwei  oder  drei  Oefen 
muß  ganz  besondere  Rücksicht  darauf  genommen 
werden,  daß  die  Gasentnahme  eines  Ofens  nicht 
plötzlich  vollkommen  aufgehoben  wird,  da  sich 
andernfalls  der  Druck  im  Hauptgaskanal  und 
weiterhin  auch  au  den  Generatoren  so  sehr 
steigert,  daß  das  \Vas«er  der  heute  vielfach 
verwendeten  Wasservcrschlüssc  bei  don  Gene- 
ratoren herausgeschleudert  wird. 

Konstruktionen,  bei  denen  das  Gas  während 
des  Umsteuerns  vollständig  vom  Ofen  abgesperrt 
wird,  um  den  Kurzschlußverliist  zu  vermeiden, 
sind  daher  um  so  bedenklicher,  je  geringer  die 
Anzahl  der  Oefen,  je  kleiner  der  Hauptgaskanal 
iinl  je  langsamer  die  Umsteuerung  vor  sich  geht. 
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Ueberh&upt  sind  langsam  wirkende  Umsteuerungs- 
organe mit  Rücksicht  auf  die  Flammenfübrung, 
die  wahrend  des  Umsteuerns  verloren  geht,  nicht 
zu  empfehlen.  Im  allgemeinen  darf  man  sagen, 
daß  alle  Verfahren  oder  Umsteuerungen,  die  die 
Umsteuerungszeiten  wesentlich  verlängern,  Nach- 
teile mit  sich  bringen,  die  meist  die  ihnen  nach- 
gerühmten Vorteile  wieder  aufheben  oder  über- 
treffen. Wird  z.  B.  das  Rückstromgas  noch  vor 
dorn  eigentlichen  Umsteuern  durch  Abgase  (oder 
Luft)  vollends  in  den  Ofen  gedrängt,  so  ent- 
spricht jeder  Minute  des  hiermit  verknüpften 
Zeitverlustes  mindestens  der  Verlust,  den  der 
Ofen  für  die  Minute  durch  Strahlung  und  Leitung 
erleidet.  Außerdem  strömt  das  Rückstromgas 
nur  mit  sehr  geringem  Druck  und  deshalb  sehr 
langsam  in  den  Herdraum  ein,  so  daß  von  oiner 
richtigen  Flammenführung  während  dieser  Zeit 
nicht  die  Rede  sein  kann.  Der  Verlust  durch 
Strahlung  und  Leitung  beträgt  nach  Campbell, 
Toldt  und  anderen  etwa  40  bis  50°/o,  Ofen  IV 
in  Rothe  Erde  hat  einen  minutlichen  Kohlenver- 
brauch von  etwa  22 l/»  kg  und  demnach  einen 
minutlichen  Strahlung«-  und  Leitungsverbrauch 
von  rund  10  kg.  Die  Gewinnung  des  Rück- 
stromgases von  2,4  kg  Kohlen  wert  erfordert 
aber  mindestens  1  Minute,  so  daß  dem  Gewinn 
etwa  10  kg  Verlust  gegenüberstehen. 

C.  Die  Anordnung  der  Brenner  und  die 
Wahl  der  Eintrittsgeschwindigkeit  von 
Gas  und  Luft. 

Da  eine  gute  Flammenführung  im  Herd- 
raum einen  hervorragenden  Einfluß  auf  die 
Leistung  und  Lebensdauer  des  Ofens  besitzt, 
so  ist  ganz  besonderer  Wert  darauf  zu  legen, 
die  Brenner  in  den  Köpfen  so  anzuordnon  und 
zu  bemessen,  daß  die  Flamme  gut  nach  unten 
auf  die  Charge  gelenkt  wird.  Ferner  ist  mit 
allen  Mitteln  darauf  hinzustreben,  dio  Haltbarkeit 
der  Köpfe  zu  steigern,  damit  auch  während  des 
Betriebes  möglichst  lange  eine  gute  Führung 
von  Gas  und  Luft  gesichert  bleibt. 

Vor  allem  neigen  dio  Gasbrenner  dazu, 
während  des  Betriebes  unerwünschte  Verände- 
rungen zu  erleiden.  Die  Trennungswände  (Pfeiler) 
zwischen  den  Brennern  sind  am  meisten  den; 
zerstörenden  Einfluß  der  abziehenden  Flamme, 
der  Schlacke  und  des  Kalkstaubes  ausgesetzt, 
sie  müssen  daher  möglichst  breit  gehalten  werden. 
Die  Ofenbreite  kann  aber  über  ein  gewisses 
Maß  nicht  gesteigert  werden,  da  die  Sohle  und 
dio  Wände  des  Herdraumes  nach  jeder  Charge 
größerer  oder  kleinerer  Ausbesserungen  bedürfen 
und  die  Schwierigkeit  de»  „Flickens*  mit  der 
Breite  des  Ofens  wächst.  Als  oberste  praktische 
Grenze  für  die  Ofenbreite  —  Abstand  zwischen 
den  Doppel-T"-  Trägern,  die  zur  Verankerung 
dienen  —  muß  etwa  4*/s  bis  5  m  gelten. 
Darüber  hinaus  wird  das  „Einwerfen*  der  Uiick- 
wand  sehr  schwierig,  auch  ist  eine  große  Spann- 


weite des  Gewölbes  aus  naheliegenden  Gründen 
unerwünscht.  Demnach  beträgt  die  lichte  Breite 
eines  Ofens  zweckmäßig  selten  mehr  als  31/» 
bis  4  m  in  der  Mitte  und  3  bis  S'/a  m  in  der 
Nähe  der  Köpfe.  Eine  Stärke  der  Trennungs- 
wände von  500  mm  kann  nur  bei  kleinen  Oefen 
als  ausreichend  angesehen  werden,  während  bei 
einem  großen  Ofen  (30  bis  40  t)  800  bis  900  mm 
zweckentsprechende  Abmessungen  sein  dürften. 
Eine  größere  Anzahl  von  Gasbrennern  kann  unter 
diesen  Umständen  überhaupt  nicht  in  Betracht 
kommen,  und  in  den  seltensten  Fällen  wird  man 
es  rechtfertigen  können,  mehr  als  zwei  Gas- 
brenner anzuordnen.  Wenn  Luft  und  Gas  hoch 
erhitzt  werden  und  der  Gasstrom  in  zwei  Tolle 
zerschnitten  witd,  so  besteht  entgegen  der  viel- 
fach noch  verbreiteten  Ansicht  in  keiner  Weise 
eine  Schwierigkeit,  Gas  und  Luft  bei  ihrem  Ein- 
tritt in  den  Herdraum  genügend  rasch  und  innig 
zu  mischen,  im  Gegenteil  sollte  ja  eher  dafür 
gesorgt  werden,  daß  ein  Teil  der  Verbrennungsluft 
zunächst  nicht  an  der  Verbrennung  teilnimmt, 
sondern  an  der  Eintrittseite  dicht  unterhalb  des 
Gewölbes  hinstreicht,  um  die  größte  Hitze  von 
ihm  fernzuhalten.  Zur  Erreichung  dieses  Zweckes 
wird  man  gut  daran  tun,  den  Luftüberschuß 
nicht  auf  das  geringste  Maß  zu  beschränken. 
Eine  interessante,  in  „Stahl  und  Eisen"  1894  Nr.  17 
S.  751  u.  ff.  veröffentlichte  Studio  über  Gas-  und 
Luftzuführungen  bei  Martinöfen  von  W.  Schmid- 
ham m  er  gibt  für  die  trennenden  Mauerpfeiler 
als  Mindestmaß  1  Steinstärke  an,  eine  Grenze, 
die  selbst  für  ganz  kleine  Oefen  (5  t)  noch  zu 
niedrig  gewählt  ist. 

Das  abwechslungsweise  Nebeneinandersetzen 
von  Luft-  und  Gasbrennern,  wie  es  insbesondere 
früher  üblich  war,  muß  als  vollkommen  verfehlt 
angeschen  werden,  da  hierbei  nicht  mir  die 
Trennungspfeiler  viel  zu  schwach  ausfallen, 
sondern  auch  die  Flamme  ungehindert  nach  dem 
Gewölbe  schlagen  kann.  Daß  die  Zuführung  der 
Luft  oberhalb  des  Gases  und  nicht  seitlich  zu 
geschehen  hat,  ist  ein  Grundsatz,  der  wenigstens 
in  Deutschland  heute  durchweg  Anerkennung 
findet.  Auch  die  Anordnung  von  zwei  Gas- 
brennern dringt  mehr  und  mehr  durch,  dagegen 
wird  die  Luft  noch  sehr  häufig  fälschlicherweise 
in  einem  breiten  Schlitze  unterhalb  des  Gewölbes 
zugeführt.  Zwei  triftige  Gründe  sprechen  jedoch 
gegen  eine  solche  breite  Luftzuführung.  Erstens 
gelingt  es  dem  Gas,  das  eine  größere  Eintritts- 
geschwindigkeit als  die  Luft  erhalten  kann  und 
muß,  verhältnismäßig  leicht,  den  breiten  aber 
wenig  hohen  Luftstroin  zu  zerteilen  und  nach 
dem  Gewölbe  aufzusteigen.  Wird  nun  der  Luft- 
strom nicht  nur  breit  sondern  auch  hoch  gewählt, 
so  kann  das  rasch  einströmende  (Jas  den  lang- 
samen Luftstrom  noch  leichter  zur  Seite  drängen, 
zumal  es  heim  Eintritt  eine  höhere  Pressung 
besitzt  als  die  Luft.    Daß  der   Luftstroin  bei 
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großem  Eintrittsquerschnitt  langsam  fließen  muß, 
ist  einleuchtend,  da  nur  eine  beschränkte  1  uft- 
menge  zur  Vermeidung  eineB  übergroßen  Luft- 
überschusses zugeleitet  werden  darf.  Zweitens 
wachst  ein  breiter  Schlitz  nach  und  nach  zu; 
das  einzige  wirksame  Mittel,  das  Zuwachsen  zu 
verhindern,  ist  demnach,  einen  Trennungspfcilcr 
einzubauen,  d.  h.  zwei  Brenner  auch  für  die 
Luft  anzuwenden. 

Die.  Anwendung  eines  einzigen  Gasbrenners 
bringt  den  Nachteil  mit  sieb,  daß  die  Mischung 
von  Gas  und  Luft  zu  langsam  vor  sich  geht. 
Die  Eiulrittseite  des  Herdraumes  wird  nicht 
heiß  genug,  während  die  abziehende  zu  sehr 
unter  der  Hitze  zu  leiden  hat.  Dies  trifft  wenig- 
stens für  den  größeren  Teil  der  Hüttenreise  des 
Ofens  zu;  erst  gegen  Ende  der  Hüttenreise,  wenn 
die  Köpfe  schon  »ehr  stark  zurückgebrannt  sind,  ist 
oder  wäre  der  einteilige  Brenner  vorzuziehen. 

Die  Luftbrenner  sollten  etwa  symmetrisch 
über  den  Gasbrennern  angoordnet  werden,  wobei 
sie  ungefähr  doppelt  so  breit  gewählt  werden  wie 
die  Gasbrenner,  so  daß  das  Gas  nicht  so  leicht 
seitlich  an  den  beiden  Luftströmen  emporsteigen 
kanu.  Es  genügt  aber  nicht,  daß  die  Luft  nur 
während  der  ersten  Zeit,  solange  die  Köpfe  noch 
nicht  zurückgeschmolzen  sind,  senkrecht  ober- 
halb des  Gases  zugeleitet  wird,  sondern  dies 
muß  auch  noch  am  Eude  der  Hüttenreise  des 
Ofens  zutreffen.  Es  gibt  nur  wenige  Martin- 
öfen, die  in  dieser  Richtung  nicht  fehlerhaft 
sind.  Die  von  der  Luftkammer  nach  dem  Ofen 
führenden  Züge  müssen  so  weit  auseinander- 
gelegt werden,  daß  die  entsprechenden  Gaszüge 
zwischen  ihnen  Platz  finden,  l'ra  nun  die  an 
die  Züge  sieh  anschließenden  Brenner  senkrecht 
oberhalb  der  Gasbrenner  in  den  Herdraum 
münden  zu  lassen,  werden  sie  fast  ausnahmslos 
konvergierend  (im  Grundriß)  angeordnet,  während 
die  Gasbrenner  annähernd  parallel  zueinander 
verlaufen.  Je  weiter  nun  die  Köpfe  zurück- 
brennen, desto  größer  wird  der  Abstand  zwischen 
den  beiden  Luftbrennern,  dagegen  münden  die 
Gasbrenner  in  gleichbleibendem  Abstände  in  den 
Herdrauin.  Die  Luft  wird  dann  zwar  oberhalb 
des  Gases,  aber  auch  etwas  seitlich  davon  in 
den  Herdraum  geleitet,  was  entschieden  als  un- 
günstig beurteilt  werden  muß.  Richtig  ist  es. 
die  Luftbrenner  ebenfalls  parallel  zueinander  zu 
führen  und  erst  mögliehst  weit  zurück  nach 
außen  abzubiegen.  Dann  werden  sie  auch  am 
Ende  der  » »fenhiitteurcise  noch  senkrecht  ober- 
halb der  Gasbrenner  in  den  Ofen  münden  und 
den  Lnftstroin  parallel  zum  Gasstrom  trerichtet 
eintreten  lassen.  Die  Zufuhrumr  der  Luft  hat 
gegen  Ende  der  Hi'utenrei>e  um  so  mehr  senk- 
recht über  dem  Oase  zu  geschehen,  als  die  Flam- 
menführung infolge  der  kurzen  Kopie  und  der 
geringeren  KintrittsgeschwindiL'keit  sieh  m. wieso 
schon  verschlechtert  hat. 


Oefters  findet  man  auch,  daß  die  Luftbreuner 
nicht  unmittelbar  unterhalb  des  Gewölbes  münden, 
sondern  200  bis  SOO  mm  tiefer.  Als  Grund 
hierfür  wird  eine  bessere  Haltbarkeit  des  Ge- 
wölbes angegeben.  Verfasser  teilt  diese  Ansicht 
nicht,  obgleich  nicht  bestritten  werden  soll,  daß 
iu  bestimmten  Fällen  durch  ein  solches  Höher- 
legen des  Gewölbe*  seine  Haltbarkeit  gesteigert 
werden  kann.  Ist  z.  B.  die  Geschwindigkeit 
und  die  Führung  von  Gas  und  Luft  unzureichend, 
so  wird  das  Gewölbe  derjenigen  Ofenseitc,  auf 
der  die  Gase  eintreten,  leicht  heißer  als  das- 
jenige der  abziehenden  Ofenseite,  weil  die  ein- 
tretende Flamme  in  diesem  Falle  nach  oben 
geht  und,  anstatt  ihre  Wärme  an  die  Charge 
abzugeben,  das  Gewölbe  heizt.  Unter  Bolchen 
wenig  erfreulichen  Umständen  wird  man  durch 
Höherlegen  das  Gewölbe  an  der  Eintrittsseite 
etwas  mehr  schonen  können,  aber  an  der  andern 
Ofenseitc  werden  die  Abgase  nicht  mehr  un- 
mittelbar unter  dem  Gewölbe,  wo  sich  die  heiße- 
sten Gase  anzusammeln  suchen,  abgezogen.  Das 
Gewölbe  geht  daher  an  der  abziehenden  Ofen- 
seite verhältnismäßig  heißer  als  vorher.  Da 
jedoch  infolge  schlechter  Flammenführung  das 
Gas  zum  größeren  Teil  gleich  vorn  im  Öfen 
verbrennt,  so  wird  dieser  ('ebelstand  nicht  so 
sehr  bemerkbar  werden.  Bei  richtiger  Flammen- 
führung wird  dagegen  das  Gewölho  an  der  ab- 
ziehenden Ofenseitc  am  heißesten,  und  ein  Höher- 
legen des  Gewölbes  schadet  dann  mehr  als  es 
nützt,  weil  die  Gnse  nicht  mehr  am  höchsten 
Punkt  abgezogen  werden.  An  der  Eintrittsseite 
liegt  für  ein  Höherlegen  des  Gewölbes  kein  Be- 
dürfnis vor,  denn  die  richtig  nach  unten  auf 
nie  Charge  gelenkte  Flamme  gefährdet  das  Ge- 
wölbe nicht.  Das  Höherlegen  des  Gewölbes  muß 
daher  als  ein  Aushilfsmittel  bei  schlechter 
Flammenführung  betrachtet  werden,  dessen  man 
nicht  bedarf,  wenn  der  Ofen  richtig  gebaut  ist. 

Damit  die  Flamme  auf  die  Charge  gelenkt 
wird,  gibt  man  den  Brennern  ein  ziemliches 
Gefälle  nach  dem  Herdraum  zu.  Je  höher  die 
Geschwindigkeit  der  eintretenden  Gase  ist,  um 
so  flacher  können  sie  noch  zugeführt  werden, 
ohne  daß  die  Flamme  zu  sehr  nach  oben  an  das 
Gewölbe  geht.  Eine  steile  Zuführung  des  Gases 
ist  nicht  ratsam,  da  alsdann  der  Gasstrom  beim 
Aufprallen  auf  die  Charge  von  dieser  stark  nach 
oben  abgelenkt  wird.  Gegen  eine  flache  Zu- 
führung des  (iases  spricht  der  Umstand,  daß 
die.  Schlacke  beim  Kochen  des  Bades  leicht  in 
die  Brenner  tritt  und  bei  einem  geringen  Ge- 
falle nicht  mehr  ausfließt  und  in  den  Brennern 
teilweise  erstarrt,  hierbei  hauptsächlich  ihre 
Mündung  verengend.  Der  weiter  zurückliegende 
Teil  der  Köpfe,  der  nicht  mehr  aus  basischem 
Material  hergestellt  werden  darf,  hat  fast  immer 
das  Betreben.  sich  zu  erweitern.  Unter  dem  Eiu- 
fluß  der  beiden  Faktoren  erhält  das  Gas  eine 
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rollende  Bewegung,  es  überstürzt  sich,  die  gute 
Flammenführung  geht  verloren. 

Von   großer  Wichtigkeit   für   die  sichere 
Führung   des   Gasstromes   ist  die  Länge  der 
Brenner,  die  in  früherer  Zeit  sehr  kurz  gehalten 
wurden.     Aber  auch   heute  gibt  es  Ofenkon- 
strukteure genug,  die  die  Notwendigkeit  langer 
Brenner  bei  scharf  gehenden  Oefen  noch  nicht 
eingesehen  haben.  Die  L.Inge  der  Brenner  sollte 
reichlich  bemessen  werden,  um  mit  einer  ge- 
gebenen Gasgeschwindigkeit  eine  möglichst  sichere 
Führung  des  Gases  zu  erzielen.    Je  länger  die 
Brenner  sind,  desto  mehr  wird  der  Gasstrom  in 
sich  parallel  gerichtet  und  um  so  weniger  leicht 
verliert   er   seine   Richtung.     Aus  demselben 
Grunde  sollte  auch  der  Querschnitt  der  Brenner 
sich  nach  der  Mündung  zu  verjüngen  und  nicht 
erweitern.  Nur  in  Verkennung  dieses  wichtigen 
Grundsatzes  werden  manche  Konstrukteure  dazu 
verleitet,  eine  Verbreiterung  der  Brenner  nach 
dem  Herdraum  zu  eintreten  zu  lassen.  Man 
sollte  sich  jedoch  nicht  darauf  beschränken,  den 
Querschnitt  abnehmen  zu  lassen,  sondern  Höhe 
und  Breite,  insbesondere  die  erstere,  müssen 
nach  vorn  zu  stetig  kleiner  genommen  werden. 
Im  neuen  Zustande  sollte  die  Länge  des  nach 
unten  gerichteten  Teiles  der  Brenner  mindestens 
'/.,,  besser  '/s  der  Herdlange  betragen.  Dieses  Maß 
dürfte  vielleicht  etwas  hoch  erscheinen,  es  muß 
aber  berücksichtigt  werden,  daß  gegen  Ende  der 
Hüttenreise  die  Köpfe  sehr  viel  kürzer  geworden 
sind,  und  daß  auch  dann  noch  eine  gute  Flammen- 
führung  erzielt  werden  sollte.  Die  unzureichende 
Wirkung  der  verkürzten  Brenner  wird  von  dem 
Betriebsmann  sehr  unangenehm  empfunden,  und 
in  vorgeschrittenem  Zustande  erfordert  es  die 
größte  Aufmerksamkeit  des  Schmelzers,  um  ein 
Niedergehen  des  Gewölbes  zu  vermeiden.  Viel- 
fach wird  überhaupt  der  Huttenreise  das  Ziel 
durch   zu    kurz    gewordene    Brenner  gesetzt. 
Mutet  man  freilich  einem  Ofen  nur  drei  Char- 
gen in  24  Stunden  zu  und  begnügt  man  sich 
mit   einen»   Bruchteil   der  Normalleistung  des 
Ofens,  so  wird  die  Gefahr  eines  Niedergehens 
des  Gewölbes  auch  bei  kurzen  Brennern  ziem- 
lich sicher  vermieden,  ebenso  sicher  aber  auch 
ein  wirtschaftlicher  Betrieb. 

Die  Neigung  der  Gasbrenner  wühlt  man  vor- 
teilhaft nicht  größer,  als  eben  ausreicht,  um 
einer  Verschlackung  der  Brenner  vorzubeugen. 
Mit  einer  Neigung  von  20  bis  22  0  wird  man 
sich  in  den  meisten  Fullen  begnügen  können, 
falls  die  Gasgeschwindigkeit  entsprechend  groß 
genommen  wird.  Unter  der  Neigung  der  Brenner 
ist  hier  die  Neigung  ihres  Gewölbes  zu  ver- 
stehen, die  Sohle  kann  eine  etwa  5  bis  7  0 
geringere  Neigung  erhalten.  Mit  Rücksicht 
darauf,  dali  die  Köpfe  sich  im  Betrieb  wesent- 
lich verkürzen  und  die  Brenner  sich  erweitern, 
wodurch  eine  geringere  Gasgeschwindigkeit  be- 


dingt wird,  kann  man  die  Neigung  des  Gewölbes 
der  Gasbrenner  nach  der  Mündung  zu  abnehmen 
lassen,  so  daß  bei  den  zurückgebrannten  Köpfen 
die  schlechtere  Parallelführung  und  geringere 
Geschwindigkeit  des  Gasstromes  durch  eine 
steilere  Zuführung  ausgeglichen  wird.  Hier  mag 
auch  die  Aufmerksamkeit  darauf  gelenkt  werden, 
daß  die  Neigung,  die  der  Gasstrom  tatsachlich 
annimmt,  auch  von  der  Höhe  der  Brenner  ab- 
hängig ist,  insofern  das  Gas  das  Bestreben  be- 
sitzt, nach  aufwärts  zu  steigen,  d.  h.  mehr  die 
Richtung  der  Diagonale  einschlagt,  wodurch  die 
Flammenführung  am  Ende  der  Hüttenreise  noch 
weiterhin  verschlechtert  wird. 

Die  Zuführungsart  der  Luft  steht  in  ihrer 
Bedeutung  keineswegs  hinter  derjenigen  des 
Gases  zurück.  In  der  Literatur,  soweit  sie  sich 
überhaupt  mit  der  Brenneranordnung  eingehen- 
der beschäftigt,  wird  meist  die  Forderung  auf- 
gestellt, der  Luftstrom  müsse  mit  dem  Gasstrom 
etwa  einen  Schnittwinkel  von  20  bis  35  0  bil- 
den. Verfasser  teilt  diese  Ansicht  durchaus 
nicht,  da  diese  steile  Anordnung  erhebliche 
Nachteile  mit  sich  bringt,  ohne  einen  andern 
Vorzug  zu  besitzen  als  den,  daß  die  Verschlackung 
der  Regeneratoren  etwas  verringert  wird.  Wie 
schon  mehrmals  betont  wurde,  Ist  eine  aus- 
reichende Mischung  von  Gas  und  Luft  leicht  zu 
erzielen.  Eine  sofortige  vollständige  Mischung 
"on  Gas  und  Luft  bei  ihrem  Eintritt  in  den 
Herdraum  ist  nicht  einmal  wünschenswert,  da 
die  Eintrittseite  geschont  werden  muß.  Des- 
halb sollte  der  Luftstrom  ziemlich  flach  über 
dem  Gase  hingelcitet  werden,  so  daß  der  Schnitt- 
winkel höchstens  8  0  betragt.  Tritt  bei  der  ge- 
ringen Neigung  eine  starke  Verschlackung  der 
Kammern  ein,  so  ist  es  wohl  besser,  durch  An- 
wendung von  großen  Schlackensacken  bezw.  von 
Schlackenkammern  dem  Uebclstand  entgegen  zu 
arbeiten,  als  durch  steile  Zuführung  von  Gas 
und  Luft. 

Bei  der  Besprechung  der  zweckmäßigen  Höhe 
der  Kammern  bot  sich  schon  Gelegenheit  zu  er- 
wähnen, daß  bei  einem  flotten  Betriebe  leicht 
Schwierigkeiten  entstehen,  eine  genügende  Luft- 
menge in  den  Ofen  herein  zu  bekommen.  Eine 
stelle  Luftzuführung  steigert  diese  Schwierigkeit, 
da  im  Brenner  selbst  eine  Essenwirkung  auf- 
tritt, die  dem  Luftstrom  entgegen  gerichtet  ist 
und  mit  dem  Höhenunterschied  zwischen  dem 
höchsten  Punkt  des  Brenners  und  seiner  Mün- 
dung naturgemäß  wachst.  Die  Luft  wird  durch 
das  Gasgemisch  im  Ofen,  das  der  höchsten  Stelle 
zustrebt,  zurückgedrängt.  Auch  vergrößern  sich 
die  Bewegungswiderstilnde  infolge  der  stärkeren 
Richtungsandening  des  Luftstromes  beim  IVber- 
gang  von  dem  aufsteigenden  Kanal  in  den  steiler 
abfallenden  Brenner. 

Die  Eintrittsgeschwindigkeit  der  Luft  und 
insbesondere  des  Gases  wird  mit  Vorteil  wesent- 
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lieh  höher  gelegt,  als  »lies  in  der  Literatur 
empfohlen  wird.  In  der  neuesten,  5.  Auflage 
des  Handbuchs  der  Eisenhüttenkunde  von  A.  Le- 
debur wird  die  Größe  des  Brennerquerschnittes 
für  Luft  im  Mittel  zu  0,07  qm  für  100  kg 
stündlich  verbrannter  Steinkohle  angegeben,  für 
Gas  zu  etwa  0,06  qm,  wobei  erwähnt  wird, 
daß  allerdings  erhebliche  Abweichungen  von 
diesen  Werten  stattfinden.  In  einer  Fußnote 
wird  auf  F.  Toldt,  Rcgenerativ-Gasöfcn,  ver- 
wiesen, nach  dessen  Ansicht  die  Brenner  so  zu 
bemessen  sind,  daß  die  Luft  und  das  Gas  keine 
größere  Geschwindigkeit  als  8  m/Sek.  annehmen. 
Um  die  Angabe  Ledeburs  umzurechnen,  kann 
man  aus  der  erwähnten  Abhandlung  entnehmen, 
daß  100  kg  Kohle  518  kg  Gas  lieferten,  die  zu 
Ihrer  Verbrennung  im  Ofen  687  kg  Luft  be- 
durften. Die  Gaskonstante  ist  für  das  Gas  85,0, 
für  die  feuchte  Luft  29,4.  Die  Gastemperatur 
sei  zu  1300°,  die  Lufttemperatur  zu  1400° 
beim  Eintritt  in  den  Herdraum  angenommen. 
Einem  Brennerquerschnitt  von  0,06  qm  für 
100  kg  stündlich  verbrannter  Steinkohle  ent- 
spricht somit  eine  Geschwindigkeit  des  Gases 
_  518.35.1573  ,om/saV 
C- 3600- 10 145- 0,06 -rUnd  13  "Z**- 
die  Luftgeschwindigkcit  ergibt  sich  zu 
687  •  29,4  •  1  673  J  .„,. 

C=3.iO0Vroi2O.0.O7^rUnd,3/im/hek- 

J.  W.  Richards  empfiehlt  in  seinen  „Me- 
tallurgical  Calculationa",  S.  362,  eine  Geschwin- 
digkeit von  Gas  und  Luft  von  10  m/Sek. 

Eine  untere  Grenze  wird  nicht  angegeben, 
und  der  Leser  hat  bei  Durchsicht  der  Literatur 
entschieden  den  Eindruck,  daß  man  den  Quer- 
schnitt wie  bei  den  Kammern  so  auch  bei  den 
Brennern,  so  groß  als  es  die  Raumverhältnisse 
irgendwie  gestatten,  zu  wählen  habe;  denn  die 
Möglichkeit,  daß  eine  untere  Geschwindigkeits- 
grenze bestehen  könnte,  wird  nicht  einmal  an- 
gedeutet. Will  man  jedoch  dafür  Sorge  tragen, 
daß  die  Flamme  tunlichst  ihre  Wärme  an  die 
Charge  abgibt,  und  das  Gewölbe  schont,  so  muß 
man  der  Luft  und  insbesondere  dem  Gas  eine 
bedeutende  Geschwindigkeit  verleihen,  da  sie 
sonst  zu  früh  ihre  Richtung  verlieren.  Die 
Wahl  der  Geschwindigkeit  hängt  von  mehreren 
Größen  ab,  hauptsächlich  von  der  Länge  des 
Ofens,  von  der  Neigung  und  Länge  der  Brenner, 
von  der  Höhe  der  Erhitzung  des  Gases,  absolut 
und  relativ  genommen  zu  derjenigen  der  Luft, 
und  von  der  Zusammensetzung  des  Gases,  (ras 
von  geringem  spezifischem  Gewicht,  sei  es 
durch  hohe  Erhitzung  oder  durch  einen  be- 
deutenden Wasserst.oflgeh.ih.  hervorgerufen,  be- 
darf einer  größeren  Geschwindigkeit  als  schweres 
Gas,  um  genügend  geführt  zu  sein.  Ebenso  ist 
es  unschwer  einzusehen,  daß  hocherhitzte  Luft 
durch  das  Gas  weniger  leicht  vom  höchsten  Teil 
des   Herdraumes   verdrangt   wird,    als  kältere 


und  deshalb  schwerere  Luft.  Der  vorzügliche 
Gang  der  Martinöfen  auf  Rothe  Erde  berechtigt 
zu  der  Annahme,  daß  die  dort  in  den  Brennern 
angewendeten  Geschwindigkeiten  für  Gas  und 
Luft  empfehlenswert  und  jedenfalls  innerhalb 
der  zulässigen  und  erreichbaren  oberen  Grenze 
gelegen  sind.  Sie  sind  zu  rund  58  m/Sek.  für 
das  Gas  und  rund  26  m/Sek.  für  die  Luft  fest- 
gestellt worden.* 

Wenn  hier  von  einer  erreichbaren  oberen 
Grenze  gesprochen  wird,  so  soll  dadurch  an- 
gedeutet werden,  daß  man  sich  nicht  damit 
begnügen  darf,  die  Querschnitte  der  Brenner 
entsprechend  den  gewählten  Geschwindigkeiten 
zu  bemessen,  sondern  daß  man  sich  auch  darüber 
Rechenschaft  zu  geben  hat,  ob  das  verfügbare 
Druckgefälle  sowohl  bei  Gas  als  auch  bei  Luft 
dazu  ausreicht,  die  Reibungswiderstände  im  Ofen- 
system zu  überwinden  und  die  Bewegungsenergie 
zu  liefern.  Im  anderen  Falle  sieht  man  sich 
eventuell  nachträglich  genötigt,  von  der  Unter- 
windleitung eine  Abzweigung  nach  der  Luft- 
klappe anzulegen,  um  die  Luft  in  den  Ofen  zu 
drücken.  Ein  Ueberdruck  sollte  jedoch  im  Herd- 
raum streng  vermieden  werden,  damit  nicht  die 
Flamme  aus  dem  Ofen 'schlägt.  Das  Arbeiten  am 
Ofen  wird  hierdurch  ebensowenig  angenehmer, 
als  wenn  die  Beschickbuhne  so  liegt,  daß  die 
vorherrschende  Windrichtung  die  Ofenhitze  dem 
Arbeiter  entgegentreibt.  In  der  schon  erwähnten 
Veröffentlichung  schreibt  H  Gille  wohl  mit 
Recht:  „In  bezug  auf  den  Martinofen  fehlt  für 
die  Reibungsverluste  noch  jeder  tatsächliche 
Anhalt,  und  können  dieselben  nur  vergleichsweise 
bestimmt  werden."  Um  auch  in  dieser  Richtung 
dem  Konstrukteur  Zahlen  an  die  Hand  zu  geben, 
wurden  die  Gaspressungen  in  den  verschiedenen 
Teilen  des  Ofensystems  eingehend  gemessen  und 
die  Ergebnisse  in  Tabelle  12  zusammengestellt. 
Der  Unterschied  der  Gaspressungen  an  den  ver- 
schiedenen Stellen  gegenüber  dem  der  Atmosphäre 
in  dieser  Höhenlage  wurde  vermittelst  einer 
U-  Röhre  gemessen ;  als  Manometerflüssigkeit  diente 
jedoch  nicht  Wasser,  sondern  Xylol,  das  sich  vor 
dem  Wasser  durch  ein  geringeres  spezifisches  Ge- 
wicht von  etwa  0,85  und  durch  eine  geringere 
Adhäsion  an  den  Glaswänden  auszeichnet.  Die 
Korrektion  „h"  für  die  verschiedene  Höhenlage 
der  Meßsteilen,  gemessen  in  Millimeter  Wasser- 
säule, ist  für  das  Meter  Höhendifferenz  gleich 
dem  Gewicht  eines  Kubikmeters  Luft  in  Kilo- 
gramm und  berechnet  sich  demnach  bti  einer 
Temperatur  von  15°  und  einem  Atmosphären- 
druck von  10160  mm  Wassersäule  zu 
1  •  KH50 

h  "  >!»,4  ■  288  ~  '  mm     M8er  °e* 
Das  für   die  Ueberwindung   von  Relbungs- 
widerständen   und   für  Boschleunigungsarbeiten 


•  Vergl.  die  erwähnte  Abhandlung. 
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verfügbare  Druckgefalle  entspricht  jedoch  nur 
dann  dem  Pressungsunterschiede  zwischen  den 
in  Frage  kommenden  Teilen  des  Ofens,  wenn  sie 
auf  gleicher  Höhe  Hegen,  andernfalls  muß  die 
Druckzunahme,  die  in  einer  ruhenden  senkrechten 
Gassaule  von  oben  nach  unten  vorhanden  und 
von  dem  spezifischen  Ge- 
wicht der  Gasart  ab- 
hängig ist ,  Berücksich- 
tigung finden.  Aus  der 
Tabelle  12  entnimmt  man 
z.  B.  den  Druck  oben  im 
Luftwarmespeicher  zu 
-f  1 l/»  mm  Wasser- 
saule, bezogen  auf  Atmo- 
sphärendruck  in  Höhe 
der  Beschickbühne.  Der 
statisch  berechnete  Druck 
am  Fuße  des  Wärme- 
speichers (Verbindungs- 
kanal) ergibt  sich  dann 
bei  einer  mittleren  Tem- 
peratur von  875°  und 
einer  Höhendifferenz  von 
3  l/a  m  za 

10150-3,5 


Die  Esse  eines  Martinofens  hat  infolge  der 
großen  Bewegungswiderstande  und  der  notwen- 
digen Flammenurasteuerung  sowie  Im  Interesse 
einer  guten  Flammeuführuug  einen  erheblich 
größeren  Unterdrück  an  ihrem  Fuße  zu  er- 
zeugen, und  die  Essengastemperatur  muß  dem- 


Tabelle  12. 

Die  GaBpressungen  in  den  einzelnen  Teilen  des  Ofensy  stcrns. 


04.prf4.unj  In  mm 
Wanmaale,  b«- 

(0|ten  auf  die  Atmo- 
sphäre in  Höbe 


der  Meß- 
•teile 


|,''+;i;vi,4s=i,/'+i'05 

=  rd.  2'/»  mm  Wassersäule. 

An  der  Luftklappe 
herrscht  gleichzeitig  ein 
Druck  von  rund  3  mm 
Wassersaule ,  der  sta- 
tische Druck  bei  einer 
mittleren  Temperatur  von 
225  0  im  Verbindungs- 
kanal ist  dann 


3  + 


10  150  - 3,5 


=  3-|-2 


29,4  •  5'-»* 
=  rund  5  mm  Wassersäule. 

Auf  dem  Wege  von 
der  Luftklappe  bis  oben 
zum  Wärmespeichcr  bleibt 
somit   ein  Druckgefalle 


von  5  2  V*  =  2  'ij,  mm 
Wassersäule  für  die 
Ueberwindung  der  Wider- 
stände verfügbar. 

Die  Ergebnisse  der 
Unters  Hebungen  las- 
sen sich  kurz  dabin  zu- 
sammenfassen :  Die  Wärmemenge,  die  in  den  Ksseii- 
gasen  bei  etwa  (500  "  noch  enthalten  ist.  kann  im 
allgemeinen  nicht  mehr  für  eine  bessere  Regene- 
ration nutzbar  gemacht  werden :  auch  kann  die 
Essengast.emperatur  nicht  als  Malistab  für  die 
Beurteilung  der  richtigen  Cnilienbeiin  ssinig  der 
Wärmespeichcr  gelten,  sondern  nur  die  Tempe- 
ratur der  erhitzten  Luft  ibezw.  tiusi  im  Ver- 
gleich zu  der  Abgasiemperatur  beim  Eintritt  in 
die  Kammern. 
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gein;'lli  höher  liegen,  als  bisher  in  der  Literatur 
anerkannt  wurde. 

Durch  Verkürzung  der  Umstcuerungsperiodcn 
wird  die  Eindringungstiefo  der  Temperaturschwaii- 
kungen  in  das  Innere  der  Gitterstcine  betrilchtlich 
herabgemindert,  so  daß  zu  klein  bemessene  Wttrute- 
speicher  um  so  weniger  zu  ausreichendem  Arbeiten 
gezwungen  werden  können,  als  die  rmsteuerungeu 
mit.  Rücksicht  auf  die  Schonung  der  Köpfe  und 
des  Herdraumgewölbes  zu  erfolgen  haben. 
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Infolge  der  hohen  Temperatur  (rd.  600°), 
mit  der  das  Gas  von  den  Generatoren  her  beim 
Ofen  ankommt,  leistet  das  Quadratmeter  Heiz- 
fläche in  der  Gaskammer  wesentlich  weniger  als 
in  der  Luftkammer,  nämlich  nur  etwa  65  °o.* 
Durch  eine  Vergrößerung  der  Gaskammer  von 
rd.  10°/o  könnte  das  Gas,  nachdem  es  durch 
Reinigen  seines  Wasser-  und  Schwefelgehaltes 
wenigstens  zum  Teil  beraubt  wurde,  ebenso  kalt 
wie  die  Luft  in  die  Kammern  eingeleitet  werden, 
ohne  daß  darunter  die  Höhe  der  Erhitzung 
leiden  würde. 

Der  Wasserstofl'  beteiligt  sich  an  der  Ver- 
brennung prozentual  im  gleichen  Maße  wie  das 
Kohlenoxyd,  trotzdem  ist  ein  geringer  Wasser- 
stoflgehalt  des  Generatorgases  anzustreben,  da 
er  für  die  Qualität  des  erzeugten  Stahles  nach- 
teilig ist  und  das  Gewölbe  des  Herdraumes  mehr 
gefährdet  als  das  Kohlenoxyd. 


*  Vergleiche  die  erwähnte  Abhandlung. 


Der  Heizwert  des  Generatorgases  wird  durch 
die  Erhitzung  in  den  Kammern  nur  unbedeutend 
herabgedrückt,  wohl  aber  der  Methangehalt,  der 
demnach  als  solcher  für  den  Betrieb  des  Martin- 
ofens nicht  oder  nur  in  geringen  Mengen  er- 
forderlich ist. 

Die  Gasverluste  beim  Umsteuern  sind  bei 
guten  Glockonventilen  nur  gering. 

Für  die  Erzielung  einer  richtigen  Führung 
der  Flamme  im  Herdraum  müssen  die  Gas-  und 
Luftströme  in  langen  Köpfen  gut  parallel  in 
sich  und  zueinander  mit  maßiger  Neigung  aber 
mit  großer  Geschwindigkeit  dem  Herdraum  zu- 
geleitet werden:  durch  die  Parallelschichtung 
gelingt  es.  die  Luft  beim  Eintritt  zunächst  nur 
teilweise  zu  der  Verbrennung  zu  benutzen,  wäh- 
rend der  Rest,  unter  dem  Gewölbe  hinströmend, 
die  Flamme  von  ihm  fernhält.  Die  Schichtung 
geht  allmählich  auf  dem  Wege  im  Herdraum 
verloren  und  muß  am  Ende  des  Herdraumes  durch 
einen  starken  Essenzug  ersetzt  werden. 


Ein  Studienplan  für  die  weitere  Erforschung  der  hydraulischen 

Bindemittel. 

Von  Professor  Dr.  Karl  Zulkowski  f. 

(Schluß  von  Seite  K93.) 


Nachdem  die  Elementarhydraulite  genügend 
erforscht  sind,  möchte  ich  die  jüngeren  Fach- 
genossen aufmuntern,  der  Synthese  solcher  wohl- 
detinierter  hydraulischer  Doppelverbindungen  ihre 
Aufmerksamkeit  zu  schenken  und  die  im  Nach- 
folgenden angeführten  Arbeiten  planmäßig  aus- 
zuführen.   Es  wären  also: 

Erstens  verschiedene  Mischungen  aus  ge- 
eigneten Materialien  herzustellen,  in  denen  das 
Verhältnis  von  Sit)*,  2CaO  zu  Al»Os,  2('a() 
nicht  in  dem  einfachsten  Verhaltnisse  wie  1  :  l 
wie  bei  dein  Normalzemente  steht,  sondern  da- 
von abweicht.  Bis  zu  einem  gewissen  Grade 
ist  dies  schon  von  Dr.  Otto  Schott  bei  seinen 
Versuchen  über  Kalksilikate  und  Kalkaluminate* 
geschehen,  doch  sind  meines  Erachtens  noch 
viele  Lücken  übrig  geblieben,  deren  Ausfüllung 
wünschenswert  w-tre.  Da  das  Eisenoxyd  in  allen 
Handelszementen  vorkommt,  so  wäre  zweitens 
die  dem  Normalzement  entsprechende  Doppel- 
verbindung "JSiO,.  FevOtl.  <;Ca<*  herzustellen. 
Als  Materialien  waren  zu  benutzen  Kieselsaure. 
Eiseuo.xyd  im  reinsten  und  möglichst  zerkleinerten 
Zustande,  wobei  ich  bemerken  möchte,  daß  der 
Verein  für  chemische  und  metallurgische  Pro- 
duktion in  Aussig  <  Höhmen  >  fast  chemisch  reines 
Kalkkarbonat  durch  Fällung  erzeugt.  Diese 
drei  Störte  müßten  nach   dem  von  mir  in  ahu- 


•  Siehe  dessen  oben  ausgeführtes  Werk,  S.  111. 


liehen  Fällen  benutzten  Verfahren  mit  Wasser 
in  großen  Reibschaleu  oder  geeigneten  Mühlen 
zu  Brei  vermengt  und  behufs  einer  Entwässerung 
auf  mit  Filterpapier  bedeckten  porösen  Platten 
ausgebreitet,  werden.  Die  verdickte  Masse  wird 
sodanu  geformt  und  scharf  getrocknet.  Beim 
Brennen  muß  die  Hitze  selbstverständlich  bis 
zur  Erweichung  der  Masse  getrieben  werden, 
hierfür  ist  außerdem  eine  oxydierende  Ofen- 
atmosphäre unumgänglich  notwendig.  Nach 
meiner  Theorie  würde  die  Hydrolyse  dieses  Ze- 
mentes, bei  Benutzung  von  so  viel  Wasser,  wie 
zur  Erhärtung  nötig  ist.  im  Sinne  folgender 
Gleichung  erfolgen: 

8i < >,-,  Fe** >»,  6  Ca 0  +  6  Ht 0  =  2  Si O»,  Ca O  +  Fei Oj, 
•2  ILO  +  4  Ca  o*  IL 

Für  die  Kontrolle  dieses  Prozesses  wäre  die  von 
mir  angewendete  und  erprobte  Methode*  anzu- 
wenden. 

Ich  habe  schon  vor  mehreren  Jahren  probe- 
weise Zemente  aus  armen  Eisenerzen  hergestellt, 
welche  ganz  ausgezeichnet  waren.  Da  die  aus 
reinem  Eisenoxyd  dargestellten  Kalziumferrite 
nur  sehr  müßige  hydraulische  Eigenschaften  be- 
saiten.** die  Erze  hingegen  neben  dem  Eisen- 
oxyd auch  Kieselsaure  und  Tonerde  enthielten, 
so  glaubte  ich  schon  damals  auf  das  Vorhanden- 

*  Siehe  „Stahl  und  EUen"  ISO?   Xr.  29   S.  1064. 
♦*  „Zur  Erhärtung  derliydr.  Hindemittel".  Sonder- 
abilrui  k  S.  71  und  !■>.  95. 
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sein  von  Doppelverbindungen  in  den  hydrau- 
lischen Bindemitteln  schließen  zu  müssen.  Bei 
Vornahme  dieser  Versuche  könnte  man  einen 
Schritt  weitergehen  und  das  Eisenoxyd  durch 
äquivalente  Mengen  Tonerde  ersetzen,  also 
Mischungen  herstellen,  welche  in  dieser  Beziehung 
dem  Fortlandzement  ähneln. 

Da  die  Borsäure  der  Kieselsäure  in  den  glas- 
bildenden Eigenschaften  nahekommt  und  ich  mit 
derselben  tatsächlich  ein  dem  Dikalzium  -  Meta- 
silikat  analoges  hydraulisches  Produkt  erhielt.* 
so  wäre  drittens  eine  Doppelverbindung  von 
der  Zusammensetzung  B*  03,  AI,  Oa,  6CaO 
herzustellen.  Diese  beansprucht  nicht  nur  ein 
theoretisches,  sondern  auch  ein  technisches  Inter- 
esse, weil  es  leicht  möglich  wäre,  daß  sie  durch 
ihre  besonderen  Eigenschaften  eine  nützliche 
Verwendung  finden  könnte.  Eine  Verbindung 
dieser  Art  habe  ich  und  mein  damaliger  Assistent 
Löst  er  schon  im  Jahre  1898  dargestellt,  also 
zu  einer  Zeit,  wo  ich  Uber  die  Konstitution  und 
den  Erhärtungsprozeß  der  hydraulischen  Binde- 
mittel eine  unrichtige  Vorstellung  hatte.**  Ich 
nahm  wohl  richtig  an,  daß  aus  den  Rohstoffen 
eine  Doppelverbindung  sich  ergeben  müsse, 
glaubte  alter,  daß  bei  der  Einwirkung  des  Wassers 
kein  Zerfall  derselben  stattfinde,  sondern  ledig- 
lich ein  Hydrat  der  anhj'dridartigeu  Verbindung 
gebildet  werde.  Von  dieser  Voraussetzung  ge- 
leitet, stellte  ich  eine  Mischung  von  1  Mol. 
B,03,  1  Mol.  Al„Os  und  4  anstatt  6  Mol.  Ca O 
her.  Das  erhaltene  Produkt  lieferte  mit  Wasser 
erstaunlich  harte  Körper,  aber  der  gefundene 
Wassergehalt,  den  ich  noch  obendrein  bei  größeren 
Ballen,  also  nicht  einwandfrei  ermittelte,  wollte 
natürlich  mit  der  Theorie  gar  nicht  stimmen. 
Ich  habe  erst  später  gefunden.***  daß  1  Mol.  B,03 
mit  4  Mol.  CaO  ein  dem  Dikalzium-Metasilikat 
ganz  analoges  Produkt  liefert,  dessen  Hydrolyse 
ganz  ähnlich  nach  folgender  Gleichung  verläuft : 


<» 


+  2 11,0  =  0'  +  2C«o»n, 


IHkalziuiii-Metnbornt. 
Demzufolge  müßte  ein  dem  Normalzemente 
entsprechendes  Borsäure-Produkt  eine  Hydrolyse 
im  Sinne  folgender  Gleichung  erfahren: 
lh<\  AM»,,  oc«o  -  flihn  -  lf,o3.  2fuO  +  Abo,, 
2  Ihn  +  4  r,i(i,il». 

Was  die  Darstellung  dieser  Verbindung  be- 
trifft, so  geschieht  dieselbe  am  besten  in  folgen- 
der Weise:  Es  wird  reinster  Aetzkalk  in  einer 
großen  Reibschale  zu  Brei  abgelöscht  und  das 
Borsäurchydrat  im  zerriebenen  Zustande  in  dem 
Kalkbrei  auf  das  innigste  verrührt.     Zu  dem 

•  Siehe  die  .Erintrtiing<the<»rie  der  bydrl.  Binde- 
mittel-.   Sonderabdruek  J.  1901  S.  49. 

.('liemiweho  IndiiMtrio".  .1.  1  v»s  S.  232. 
***  Siebe  die  „ErliHrturigstheorie  der  bydrl.  Binde- 
mittel«.   Sonderabdru.k  .1.  H>01  S.  4!». 


entstandenen  Kalkborat  setzt  man  reinstes  zer- 
riebenes Tonerdehydrat  hinzu,  rührt  tüchtig 
durch  und  läßt  die  breiige  Masse  in  der  Reib- 
schale so  weit  eindunsten,  daß  sie  formbar  wird, 
also  kein  Borsäureverlust  durch  Absaugen  des 
überschüssigen,  vielleicht  borsäurehaltigenWassers 
entstehen  kann.  Die  geformte  und  getrocknete 
Masse  wird  sodann  bis  zur  Erweichung  gebrannt. 
Hierbei  muß  erwähnt  werden,  daß  die  Borsäure 
keine  genügend  feuerfeste  Säure  ist  und  ihre 
Salze  (auch  Borax)  bei  hoher  Temperatur  etwas 
Borsäure  einbüßen.*  Die  Schmelze  muß  daher 
analysiert  und  müssen  mehrere  Brennproben  mit 
steigendem  Borsäuregehalt  angefertigt  werden, 
bis  man  der  theoretischen  Menge  ziemlich  nahe 
gekommen  ist.  Da  die  Borsäure  gewissermaßen 
eine  Mittelstellung  zwischen  Kieselsäure  und 
Tonerde  einnimmt,  so  wäre  es  nicht  uninter- 
essant, eine  Doppelverbindung  herzustellen,  in 
welcher  die  Tonerde  durch  Borsäure  ersetzt 
ist.  Da  aber  die  letztere  nicht  als  Hydrat, 
sondern  als  Kalkverbindung  abgespalten  wird, 
so  müßte  man  8  CaO  anstatt  6  CaO  nehmen, 
oder  aber  statt  1  Mol.  B203  nur  !/»  Mol.  ßt03 
verwenden.  Die  Zusammensetzung  hätte  also 
den  Formeln  2SiO,,  B„03.  8  CaO  oder  2SiO*, 

Hzi'j.  6  CaO  zu  entsprechen. 

Eine  andere  hydraulische  Verbindung,  deren 
Herstellung  und  Untersuchung  nur  ein  theo- 
retisches Interesse  hatte,  wäre  viertens  die 
Doppelverbindung  2  SnO«.  A1203.  6  CaO.  Ich 
habe  seinerzeit  gefunden,  daß  nicht  nur  Kiesel- 
sflure und  Borsäure,  sondern  auch  die  den  glas- 
bildenden Säuren  angehörige  Zinnsäure  mit 
Kalk  ein  kräftiges  hydraulisches  Produkt,  das 
Dikalziumstamiat,  liefert.**  Da  dasselbe  bei  der 
Hydrolyse,  wie  das  Dikalziumaluminat,  den  gan- 
zen Kalk  nach  der  Gleichung 

SnOi,  2  CaO  +  4  ILO  *=  SnOi,  2  ILO  +  2  CaO»  Iii 

abspaltet,  so  ist  dieser  Hydraulit  nicht  als  Mcta-, 
sondern  als  Orthoverbindung  anzusehen.  Die 
Doppelverbindung  obiger  Zusammensetzung  würde 
demnach  eine  Hydrolyse  im  Sinne  folgender  Glei- 
chung erfahren  müssen  : 

SnO,,  ,\l?Os,  «  CaO  +  «  11,0  =  SnO»,  2  ILO 
4-  ALO«,  2  11*0  +  6  CaO»  IL. 

Was  deren  Darstellung  anbetrifft,  so  wäre 
ein  Geniisch  von  1  Mol.  SnO<,  1  Mol.  AlsOj, 
3  11,0  und  fi  Mol.  CaCOa  in  bekannter  Weise 
herzustellen  und  bei  Oxydationsfeuer  zu  brennen. 

Ein  weit  größeres  Interesse  haben  jedoch 
solche  hydraulische  Doppelverbindungen,  bei 
denen  der  Kalk  ganz  oder  teilweise  durch  Mag- 
nesia ersetzt  ist  ;  deshalb  wäre  fünftens  ein 
Klinker  von  der  Zusammensetzung  2  SiO..  A1,03. 

*  Sielir  -Zur  Erhärtung  der  liydrl.  Itind.  iiiittrl". 
Soriderubdruek  J.  1901  S.  52. 

•*  Siehe  „Zur  Krlu'irtun^-thf'orii'  der  liydrl.  Binde- 
mittel".   Sonderabdruck.    Jahn.'.  lt»'»l  S."  7 f.. 


Digitized  by  Google 


812    Stab)  and  Eben.    Ein  Studienplan  f.d.  weitere  Erfortchung d.  hydraul.  Bindemittel.    28.  Jahrg.  Nr.  23. 


6  MgO  herzustellen  und  zu  untersuchen,  wobei 
ich  erwähnen  muß,  daß  ich  seinerzeit  mit  dem 
Dimagnesiumsilikat  keine  befriedigenden  Resul- 
tate erzielte.  Freilich  gelang  es  mir  nicht,  die 
betreffende  Mischung  bis  zum  Erweichen  zu 
brennen,  wie  dies  sein  sollte.  Der  erdige  Klin- 
ker zerriescitc  nicht,  band  zwar  gut  ab,  er- 
reichte aber  nur  eine  mäßige  Härte,  was  sich 
dadurch  erklären  Heß,  daß  die  Masse  nach  zwei 
Monaten  anstatt  der  theoretischen  Hydrat- 
wassermenge von  11,36  o/b  nur  8,31  °/o  ent- 
hielt.* Der  hydrolytische  Prozeß  geht  also 
sehr  langsam  vor  sich.  Was  mir  dabei  auffiel, 
war  der  Umstand,  daß  ich  an  dem  Versuchs- 
ballen keinerlei  Treiberscheinungen  bemerkte,  und 
80  folgerte  ich  daraus,  daß  in  den  Zementen 
nicht  die  gebundene,  sondern  die  frei  gebliebene 
(gelöste  oder  totgebrannte)  Magnesia  die  Ursache 
der  Treiberscheinungen  sei. 

Um  dieser  Frage  näherzutreten,  hat  vor 
fünf  Jahren  mein  früherer  Assistent  Dr.  Arthur 
Glässner  Versuche  in  dieser  Richtung  ange- 
stellt, die  leider  nicht  immer  so  ausgefallen  sind, 
wie  man  gewünscht  hätte,  weil  die  Ofentempe- 
ratur zum  Schmelzen  der  Proben  in  manchen 
Fällen  unzureichend  war.**  Ein  nach  der 
Formel  Sit)*,  CaO,  MgO  zusammengesetztes 
Sinterungsprodukt  erhärtete  sehr  langsam,  be- 
stand wohl  die  Kochprobe,  zerfiel  aber  nach 
längerer  Zeit  in  Stücke.  Ein  Klinker,  dessen 
Zusammensetzung  der  Formel  A1„03,  CaO.  MgO 
entsprach,  lieferte  eine  Masse,  welche  rasch  band, 
eine  ziemliche  Härte  und  Festigkeit  erlangte, 
aber  nach  vier  Wochen  Treiberscheinuugen  zeigte. 
Mit  dein  Pulver  dieser  Verbindung,  welche  leicht 
-schmelzbar  ist,  wurden  Hydratationsproben  aus- 
geführt uud  lieferten  dieselben  folgende  Er- 
gebnisse : 

.Nucn  Ta^en    In  \    In  Molep       Xach  T««on    In  -\,    In  Molen 

1  19,92     2,21  8         21.50  2,37 

2  20,32     2,24  30         23,57  2,00 

Die  Hydrolyse  erfolgt  also  rasch,  wie  bei 
der  korrespondierenden  Verbindung  Al,Oj,  2 CaO, 
aber  nur  bis  zu  einer  gewissen  Grenze,  denn 
anstatt  der  rechnungsmäßig  festgestellten  Menge 
von  36,08  S  Hydratwasser  wurden  im  Heginn 
etwas  mehr  als  die  Hälfte  gefunden.  Von  da 
angefangen,  erfolgt  die  Wnsseraufnuhme  viel 
träger,  woraus  Glässner  folgert,  daß  sieb  die 
Wasscratitnahtiie  in  zwei  Phasen  zu  vollziehen 
scheine.  In  der  ersten,  rasch  verlaufenden 
Phase  tritt  der  leicht  liydratisierbare  Kalk  aus. 
in  der  zweiten  die  Magnesia,  wie  dies  aus  fol- 
genden Gleichungen  hervorgeht: 

1.  AM);,  r„o,  Mfr<i  +  ■>  II.<>  -  alo,.  m.-o,  j|..o 
+  <V<  »i  II-,. 

2.  AI.Oj.  MgO,  II  o  +  2         -  AI,o,,  2  II  n 
|  Mi:«),,  IL-. 

*  Siehe  „Zur  Krhartung  der  hv.lrl.  lÜmlemittel-, 
Sondcrabdrurk.    Jahr:;.  IÜU1  S.  47' 

**  J'hemiceh.'  Industrie-,  Jahrg.  \{Hy>  S.  .Vi;. 


Schließlich  bereitete  Glässner  einen  Klinker 
aus  reinstem  Zcttlitzer  Kaolin  und  reinstem 
kristallisiertem  Dolomit,  der  fast  geschmolzen 
erschien,  dessen  Zusammensetzung  der  Formel 
2SiO„  AUOs,  CaO,  MgO  sehr  nahe  kam,  also 
einen  Kalk-Magnesia-Zement  darstellte.  Der- 
selbe band  in  zwei  Stunden,  wurde  nach  24  Stun- 
den mit  Wasser  gekocht,  ohne  rissig  zu  werden, 
und  zeigte  nach  weiteren  sechs  Monaten  noch 
keine  Treiberscheinungen.  Die  Härte  war  in- 
dessen entschieden  geringer,  als  die  eines  ge- 
wöhnlichen Portlandzementes,  und  diese  Tat- 
sache spiegelt  sich  auch  deutlich  in  den  Hydrati- 
sierungsversuchen, welche  folgende  Wasser- 
mengen ergaben: 

Nach  Tagen:        I         2         8         80  60 
In  %    .  .  .     0,392  0,425  0,089    2,026  2,036 
In  Molen  .        0.111   0,121   0,198    0,674  0,576 

Ein  analog  hergestellter  Zement  mit  Mag- 
nesiaüberschuß, welcher  den  Sättigungs- 
grad 2,6  anstatt  2,0  besaß,  schmolz  so  leicht 
zusammen,  daß  es  nicht  gelang,  denselben  auf 
einmal  aus  dem  Ofen  zu  schaffen.  Der  zuerst 
herausgenommene  Teil  blieb  ganz,  der  spätere, 
in  langsamer  Abkühlung  begriffene,  zerrieselte. 
Diese  beiden  Partien  erwiesen  sich  schon  nach 
kurzer  Zeit  als  echte  Treiber.  Dieses  verschie- 
dene Verhalten  der  Kalk-Magnesia-Zemente,  je 
nachdem  sie  die  Magnesia  in  richtigem  oder 
fehlerhaftein  stöchiometrischem  Verhältnisse  ent- 
halten, findet  seine  Erklärung  in  dem  Verhalten 
der  Glaser  bei  der  Einwirkung  des  Wassers. 
Ich  habe  nämlich  gefunden,  daß  bei  der  Hydro- 
lyse der  Gläser  immer  die  leichter  hydratisier- 
bare  und  leichter  lösliche  Base  abgespalten  wird. 
So  verhalten  sich  wohl  auch  die  Basen  im  Ze- 
mente, der  Kalk  als  der  leichter  hydratisierhare 
und  lösliche  Teil  wird  abgespalten,  die  Mag- 
nesia bleibt  in  Verbindung  zurück;  woher  soll 
dann  das  Treiben  kommen?  Anders  steht 
die  Sache,  wenn  die  Magnesia  im  Ueberschusse 
vorhanden  ist.  also  bei  hochkalkigen  Zementen, 
deren  Sättigungsgrad  größer  als  2  ist. 

Dr.  Otto  Schott  hat  sich  in  jüngster  Zeit 
ebenfalls  mit  der  Darstellung  intermediärer  Kalk- 
Magnesia-Silikate  beschäftigt  und  gefunden,  daß 
ein  Produkt  von  der  Zusammensetzung  SiO*, 
CaO,  MgO  heim  Abkühlen  zwar  nicht  zerrieselte, 
aber  nicht  besonders  fest  wurde.* 

Ein  Produkt  von  der  Zusammensetzung  SU)*, 
2'/,  CaO,  Lj,  MgO,  welches  sonach  dorn  Tri- 
kalziumsilikat  nachgebildet  wurde,  zerfiel  beim 
Abkühlen  und  t  rieb  schon  nach  vier  Tagen :  da- 
gegen soll  ein  Produkt  von  der  Zusammen- 
setzung Sio...  i  CaO,  MgO  wohl  zerrieselt  sein, 
aher  sehr  schön  ahgchimdcn  »>id  keinerlei  Treib- 
erseheiinmgeji  gezeigt,  haben  G>.    Das  Verhalten 
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der  letzten  Probe  steht  in  einem  gewissen  Gegen- 
satz zu  dem  der  vorhergehenden ,  da  ihr  Mag- 
nesiagehalt größer  ist  und  trotzdem  kein  Treiben 
eintrat.  Eine  Wiederholung  und  Ergänzung 
dieser  Versuche  wäre  wohl  angezeigt,  und  da 
sich  Dr.  Otto  Schott  dieses  Arbeitsgebiet  vor- 
behalten hat.  so  sind  demnächst  weitere  Auf- 
schlüsse zu  gewärtigen.  Es  wäre  aber  auch 
notwendig,  die  Versuche  bis  zur  Herstellung 
und  Prüfung  von  Doppelverbindungen  mit  Be- 
rücksichtigung der  Musterformel  auszudehnen. 

Es  liegt  der  Gedanke  nahe,  auch  solche 
Hydraulite  zu  untersuchen,  in  welchen  die  Kiesel- 
säure durch  Titansäure  ersetzt  ist,  da  beido  eine 
so  große  chemische  Ähnlichkeit  besitzen,  daß 
sie  in  der  Natur  in  vielen  Fällen  nebeneinander 
vorkommen.  Dr.  Arthur  Glässner  hat  sich 
auch  dieser  Aufgabe  unterzogen  und  Titanate 
nach  dem  Muster  der  Kieselsäure-Hydraulite 
hergestellt  und  auf  ihre  Hydraulizität  geprüft.* 
Diese  Versuche  haben  auffallenderweise  ganz 
negative  Erfolge  ergeben. 

Ein  Produkt,  welches  der  Zusammensetzung 
Ti04,  2  CaO  entsprach,  zeigte  nicht  die  ge- 
ringsten hydraulischen  Eigenschaften  :  aber  auch 
ein  der  Formel  2  TiOs,  ALOj,  6  CaO  ent- 
sprechendes Präparat  verhielt  sich  ganz  in- 
different, obwohl  das  darin  vorhandene  Aluminat 
ein  kräftiger  Hydraulit  ist.  Es  ist  ferner  höchst 
interessant,  daß  Zirkonsäure  mit  Kalk  in  dem 
molekularen  Verhältnisse  1  :  2,  bei  Weißglut 
erhitzt,  eine  Verbindung  liefert,  welcher  nicht 
die  Ortho-,  sondern  die  Metakonstitution  zu- 
kommt, weil  bei  der  vorgenommenen  Hydrati- 
sierung im  Mittel  1  Mol.  H20.  d.s.  7.88  °/o. 
aufgenommen  werden,  sich  also  wie  das  Di- 
kalzium-Metasilikat  verhält  .  Dieser  Altbau  erfolgt 
demnach  im  Sinne  folgender  Gleichung: 

ZrO.  N>+HiO^ZrO       ^Ca  +  OaO.H,. 

Merkwürdigerweise  tritt  hierbei  nicht  die 
geringste  Erhärtung  ein;  ein  Beweis,  daß  dem 
abgespaltenen  Monokalzium-Zirkonate  die  Gel- 
bildung abgeht.  Das  ist  ein  wichtiger  Finger- 
zeig für  die  Beantwortung  der  Frage,  in  welchen 
Beziehungen  Konstitution  und  Hydraulizität  zu- 
einander stehen. 

•  ^Cbemiwthe  Industrie-,    Jahrg.  1902  8.  18«. 


Zu  den  wichtigsten  Hilfsmitteln  zur  Aus- 
führung der  oben  anempfohlenen  Versuche  gehört 
vor  allem  ein  Ofen,  in  welchem  mau  das  Brennen 
der  Rohmischungen  bis  zum  beginnenden  Schmelzen 
vornehmen  kann.  Ich  benutzto  seinerzeit  einen 
Regenerativ-Gasofen  von  Heinecke,  der  wohl  in 
den  meisten  Fällen  ausreichte,  aber  zum  Schmel- 
zen oder  Erweichen  des  Dikalziumsilikates  oder 
Dimagnesiumsilikates  unzureichend  war.  Für  die 
Herstellung  obiger  Doppelverbindungen,  deren 
Schmelzpunkt  jedenfalls  niedriger  liegt,  wird  er 
noch  immer  brauchbar  sein.  Ich  habe  in  der 
letzten  Zeit  die  kegelförmigen  Probekörpor  nicht 
mehr  in  Tiegel  eingesetzt,  sondern  auf  eine 
feuerfeste,  mit  einer  Platinplatte  belegte  Unter- 
lage gesetzt. 

Dr.  Otto  Schott  verwendete  für  die  am  schwer- 
sten schmelzbaren  Probekörper  einen  Licbtbogen- 
ofen  und  für  die  leichter  schmelzbaren  eine  Art 
Kryptolofen,  wie  ihn  die  Kgl.  Porzellanmanu- 
faktur in  Berlin  für  ihre  Versuche  verwendet, 
und  dürften  diese  Oefen  für  obige  Versuche 
jedenfalls  geeigneter  sein.*  Dort,  wo  man 
Wassergas  zur  Verfügung  hat,  kann  man  sich 
leicht  einen  kleinen  Probeofen  herstellen,  in 
welchem  mau  ohne  Schwierigkeit  Temperaturen 
bis  zur  Schmelzbitze  des  Schmiedeisens  erzielen 
kann.  Kleine  Oefen  dieser  Art  werden  in  Rohr- 
walzwerken benutzt,  um  die  Rohrmuffen  auf 
Schweißhitze  zu  bringen.  Dies  geschieht  so 
rarch.  daß  man  Xot  hat.  sie  vor  dem  Zusammen- 
schmelzen zu  bewahren.  - 

In  diesem  Aufsatze  habe  ich  auf  Grund 
meiner  Erfahrungen  alle  jene  Arbeiten  angeführt 
und  begründet,  welche  meines  Erachtens  aus- 
zuführen wären,  um  zu  einem  abschließenden 
Urteil  hinsichtlich  der  Natur  und  Verwendung 
der  hydraulischen  Bindemittel  zu  gelangen.  Wie 
man  sieht,  ist  das  Arbeitsprogramm  sehr  groß 
und  wird  dasselbe  wohl  schwerlich  von  einem 
Einzigen  bewältigt  werden  können;  auch  ist 
hierzu  ein  größerer  Zeitraum  und  der  Besitz 
reichhaltiger  Hilfsmittel  erforderlich.  Es  würde 
mich  sehr  freuen,  wenn  unter  der  großen  Zahl 
von  Fachgenossen  sich  jemand  fände,  den  meine 
Anregungen  und  Ratschläge  zur  Aufnahme  dieser 
Arbeiten  veranlassen  würden. 


•  Protokoll  ilor  Verhandlungen  des  Vereins  deut- 
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Große  G 

Von  0.  Irresbcrger 

|-«ei  dem  Entwürfe  großer  Gußstücke  wird  nicht 
"  immer  diejenige  Rücksicht  auf  Schwierig- 
keiten gießereitechnischer  Natur  genommen,  die 
für  das  zu  erstellende  Werkstück  wünschens- 
wert und  deshalb  im  gemeinsamen  Interesse  des 
Konstrukteurs  und  der  Gießerei  notwendig  und 


ußstücke. 

in  Mülheim  a.  d.  Ruhr. 

geboten  ist.  Der  Entwerfer  geht  nur  zu  häutig 
von  der  irrigen  Meinung  aus ,  es  sei  zulässig, 
die  Festigkeit,  wie  sie  in  Probestäben  des  zum 
Gusse  gewählten  Materials  nachgewiesen  wird, 
den  einzelnen  Teilen  eines  oft  recht  vielgestal- 
tigen Gußstückes  zugrunde  zu  legen,  beziehunga- 
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•weise  zu  erwarten  und  zu  verlangen,  daß  eine  solche 
Festigkeit  im  allgemeinen  erreicht  und  einge- 
halten wird.  Bei  kleinen  Gußstücken  mag  eine 
solche  Voraussetzung  in  den  meisten  Fällen  be- 
rechtigt sein,  da  für  solche  gewöhnlich  schon 
die  in  Anbetracht  eines  sicheren  \uslaufens  der 
Form  mindestens  notwendigen  Querschnitte  eine 
ausreichende  Festigkeit  gewährleisten.  Bei  solch 
kleinen  Gußstücken  werden  zudem  höchste  Festig- 
keiten in  hezug  auf  die  Maßeinheit  kaum  ver- 
langt, da  man  in  Fallen  solcher  Notwendigkeit 
von  vornherein  ein  widerstandsfähigeres  Material 
verwenden  kann. 

Es  bedarf  kaum  einer  Erörterung,  daß  das 
gleiche  Gußeisen  unter  völlig  gleichen  Umstanden 
in  Formen  verschieden  großen  Querschnittes 
vergossen  sehr  verschiedene  Festigkeiten  ergibt. 
Der  Gießer  erlebt  diese  Erfahrung  alle  Tage; 
diese  Tatsache  ist  zudem  durch  wissenschaftlich 
gewissenhafte  Forschungsarbeiten*  nachgewiesen 
worden.  Keusch  hat  unter  ande- 
rem dargetan,  daß  ein  Probestab 
von  gleicher  Querschnittsgröße 
selbst  dann  schon  regel-  und  ge- 
setzmäßig verschiedene  Festigkeit 
aufweist,  wenn  dieser  Querschnitt 
verschieden  geformt,  beispiels- 
weise quadratisch  oder  rund  ist. 
Ja.  es  ergaben  sich  verschiedene 
Festigkeitswerte  an  runden,  in  ge- 
teilten Formen  gegossenen  Probe- 
staben, je  nachdem  man  sie  in  der 
Richtung  der  Gußnaht  oder  im 
rechten  Winkel  zu  dieser  bean- 
spruchte (Abbild.  1  ».  AVeit  größer 
erweisen  sieb  aber  die  Festigkeitsiintcrschiede  bei 
wechselnder  Querschnil .tsgröße.  Mit  abnehmendem 
Querschnitt  steigt  die  Festigkeit.  Die  Ursache 
dieser  letzteren  und  wichtigsten  Erscheinung  liegt 
im  rascheren  Erstarren  und  Abkühlen  kleinerer 
Querschnitte  und  in  der  dadurch  bedingten  Bil- 
dung eines  feineren  Korns.  Eine  nicht  unwesent- 
liche Rolle  spielt  bei  dieser  Erscheinung  un- 
zweifelhaft auch  die  Gußhaut.  Diese  hat  stets 
ein  wesentlich  feineres  Korn  als  das  Innere  des 
Gußstückes  und  dementsprechend  größere  Festig- 
keit der  Maßeinheit.  Bei  kleineren  Querschnitten 
spielt  diese  festere  Gußhaut  eine  nicht  zu  über- 
sehende Rolle  beim  Zustandekommen  der  Festig- 
keit des  ganzen  Querschnittes,  eine  Kolle,  welche 
mit  wachsendem  Querschnitt  immer  geringer 
und  bald  ganz  belanglos  wird.  Letzteres  ist 
um  so  mehr  der  Fall,  als  durch  «las  langsame 
Erstarren  und  Abkühlen  infolge  einer  Art  Gliih- 
frisch prozesses  der  Gußhaut  ihre  Eigenart  und 
damit  ein  Teil  ihrer  Festigkeit  genommen  wird. 

*  Keusch:  „Stahl  und  Kimm»-  U»03  Nr.  IMS  IIS"). 
Ke  vde:  „Stahl  und  Eisen"  19n4  Nr.  ■-'  S.  94.  J  ungut: 
.Stahl  und  Einen"  U»05  Nr.  7  S.  41">.  Neu  fang: 
.Stahl  und  Eisen-  190$  Nr.  15  S.  öl  PI. 


S'ut  JSP 


Abbildung  1. 


Die  Festigkeit  der  Probestäbe  gleichen  Mate- 
rials kann  demnach  im  allgemeinen  nur  für 
Querschnitte  erwartet  werden ,  die  dem  der 
Probestllbe  Ähnlich  sind.  In  größeren  Quer- 
schnitten ist  sie  unbedingt  geringer.  Es  kann 
nicht  allzu  schwierig  sein ,  die  ziffernmäßige 
Gesetzmäßigkeit  des  AVachsens  und  Sinkens  der 
Festigkeit« werte  des  Gußeisens  bei  steigender 
oder  fallender  Querschnittsgröße  durch  genügend 
umfangreiche  Proben  empirisch  so  nachzuweisen, 
daß  der  Konstrukteur  praktisch  verwertbare 
Zahlen  erhalt.  Es  wird  ihm  damit  aber  doch 
nur  zum  Teile  geholfen  sein,  denn  bei  der  Her- 
stellung des  Gußstückes  treten  noch  andere  und 
viel  gewichtigere  Wirkungen  auf,  die  geeignet 
sind,  «eine  besten  und  gewissenhaftesten  mecha- 
nischen Berechnungen  umzuwerfen.  Nach  seiner 
vom  mathematisch  -  mechanischen  Standpunkte 
durchaus  berechtigten  Annahme  wird  vielleicht 
der  eine  Teil  des  Gußstückes  auf  Biegung,  ein 
anderer  auf  Zug  nnd  ein  dritter  auf  Druck  be- 
ansprucht werden.  Es  würde  dies  zutreffen, 
wenn  das  vielgestaltige  Gußstück  in  kaltem 
Zustande  mit  Nieten  oder  Schrauben  oder  auf 
irgend  eine  andere  AVeise  zusammengefügt  und 
so  starr  verbunden  worden  wäre,  daß  es  schließ- 
lich ein  einheitliches  Stück,  etwa  wie  der  Bogen 
einer  eisernen  Brücke ,  bildet.  Eine  solche 
A'orciussetzung  trifft  aber  hier  nicht  zu,  das 
Gußstück  ist  aus  flüssigem  Material  als  Ganzes 
entstanden  und  mußte  die  Stadien  des  Erstarrens. 
Abkühlens  und  Schwindens  nacheinander  durch- 
machen. Eine  Reihe  sich  dabei  abwickelnder 
A'orgilnge  bedingt  es  in  sehr  vielen  Fällen,  daß 
die  Beanspruchungsannahmen  des  Entwerfers  in 
der  Wirklichkeit  gerade  in  das  Gegenteil  ge- 
wandelt worden  sind,  daß  dort,  wo  er  Druck 
erwartete,  ein  Zug  wirkt  und  umgekehrt.  Die 
dünneren  Querschnitte  erstarren  zuerst  und  haben 
während  dieses  Erstarrens  große  Neigung,  aus 
stärkeren,  noch  flüssigen  Querschnitten  mehr 
oder  weniger  flüssiges  Material  abzusaugen.  Dies 
wird  in  verstärktem  Maße  der  Fall  sein,  wenn 
der  schwächere  Teil  in  der  Form  tiefer  als 
der  stärkere  liegt,  da  dann  das  Absaugen  noch 
durch  die  AYjrkungcn  der  Schwerkraft  gefördert 
wird.  Infolge  des  so  entstandenen  Material- 
mangels in  stärkeren  Querschnitten  werden  diese 
zum  mindesten  ein  weniger  dichtes  Gefüge  und 
dadurch  geringere  verhältnismäßige  Festigkeit 
haben,  als  die.  rascher  erstarrten  schwächeren 
Teile.  A'ielfarh  entsteht  aber  infolge  dieser 
Ursache  nicht  nur  ein  etwas  weniger  dichtes 
Gefüge,  sondern  es  bilden  sich  geradezu  Hohl- 
räume. Lunkers) eilen.  Am  häutigsten  sind  solche 
an  den  Kreuzungssteileti  verschiedener  Gußwände 
zu  beobachten,  weil  derartige  Stellen  die  größten 
Materialansaminlungrn  im  Gußstück  bilden,  in 
inneren  Teilen  desselben  liegen  und  darum  am 
spätesten    erstarren.     Die    betreffenden  Stellen 
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können  in  besonders  ungünstigen  Fällen  nur 
noch  einen  Bruchteil  derjenigen  absoluten  Festig- 
keit besitzen,  der  ihnen  unter  der  Voraussetzung 
völliger  Gesundheit  des  ganzen  Querschnitte» 
und  gleichmäßiger  Materialdichte  im  ganzen 
Gußstück  zukommen  würde.  Diese  Tatsach» 
sollte  ganz  besonders  bei  Anwendung  von  Hohl- 
kehlen, wie  sie  bei  rechtwinklig  aufeinander- 
stoßenden Flächen  gebräuchlich  sind,  Beachtung 
finden.  Solche  Hohlkehlen  sind  sowohl  aus  kon- 
struktiven Rücksichten,  als  auch  in  Anbetracht 
des  ungestörten  sicheren  Fließeiis  des  durch  die 
Form  strömenden  Eisens  und  der  Widerstands- 
festigkeit  der  Kerne  wie  der  Form  selbst  nicht 
zu  vermeiden,  man  sollte  sich  aber  sehr  hüten, 
sie  größer  zu  machen,  als  es  die  angegebenen 
Notwendigkeiten  unbedingt  erheischen.  Im  anderen 
Falle  kann  eine  Hohlkehle  sehr  viel  mehr  Schaden 
als  Nutzen  zur  Folge  haben,  sie  kann  in  be- 
sonders ungünstigen  Fallen  das  Wrackwerdeti 
eines  Gußstückes  zur  Folge  haben. 

Ebenso  störende  Erscheinungen,  wie  durch 
das  verschiedenzeitige  Erstarren,  treten  durch 
die  ungleichmäßige  Abkühlung  einzelner  Teile 
großer  Gußstücke  auf.  Sobald  ein  Teil  eine 
gewisse  Abkühlung  erreicht  hat,  ist  auch  seine 
Schwindung  beendet,  d.  h.  er  hat  seine  endgül- 
tigen Abmessungen  erreicht.  Schwächere  Quer- 
schnitte kühlen  naturgemäß  rascher  ab  als 
stärkere,  wobei  auch  die  etwaige  Lage  solcher 
Teile  in  beziig  auf  die  Außenseiten  des  Form- 
kastens von  wesentlichem  Belange  ist.  Weiter 
nach  außen  liegende  Teile  müssen  natürlich 
früher  erkalten  als  solche,  die  im  Inneren  der 
Form  vor  Ausstrahlung  besser  geschützt  sind. 
Die  eisernen  Formkastenwände  wirken  in  dieser 
Beziehung  geradezu  als  treffliche,  aber  meistens 
wenig  erwünschte,  gute  Wärmeabgeber.  Sobald 
ein  Teil  seine  endgültigen  Abmessungen  ange- 
nommen hat.  widerstrebt  er  dem  Schwinden 
anderer  Teile,  und  es  entsteht  bis  zur  völligen 
Abkühlung  des  Gußstückes  in  diesem  ein  Wider- 
streit der  Kräfte,  der  ihm  verderblich  sein  kann 
und  unter  Umständen  sogar  verderblich  sein 
muß.  Ein  geradezu  klassisches  Schulbeispiel 
dieser  Art  brachte  W.  A.  Bole  auf  der  letzten 
Jahresversammlung  der  American  .Society  of 
Mechanical  Engineers*  zur  Sprache.  Eine  Kurbel- 
scheibe schwerster  Art  und  größter  Abmessungen 
«Abbild.  2)  war  im  Gusse  scheinbar  bestens  ge- 
lungen, man  halte  sie  bis  zur  völligen  Abküh- 
lung im  Sande  gelassen,  sie  lag  einige  Tage  in 
der  Putzerei  und  wurde  dann  der  Halm  über- 
geben. Am  Bestimmungsorte,  fand  man  zwar 
noch  einen  beträchtlichen  Teil  der  Scheibe  im 
Waggon  vor.  ein  nach  der  Linie  a  —  h  abge- 
sprengtes Stück  fehlte  aber.  Diese  während 
der  Fahrt  ausgelöste  Absprengung  erfolgte  mit 
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solcher  Wucht,  daß  die  Wände  des  Waggons 
glatt  durchgeschlagen  worden  waren.  Man  fand 
das  abgesprengte,  etwa  2000  kg  wiegende  Stück 
nach  Meldung  des  Vorfalles  neben  dem  Bahn- 
damm. Die  Erklärung  dieses  Unfalles  ist  sehr 
einfach.  Der  schwächere  Rand  der  Kurbelscheibe 
ist  vor  dem  durch  die  Zapfennaben  A  und  B 
gebildeten  massigen  Ballen  erstarrt  und  ge- 
schwunden und  dies  um  so  rascher,  als  er  den 
Außenrand  des  Gußstückes  bildet  und  den  äußeren 
Teilen  des  Formkastens  am  nächsten  lag.  Als 
auch  der  innere  Klotz  erstarrt  war  und  zu 
schwinden  begann,  wurde  er  in  diesem  Bestreben 
durch  den  starr  gewordenen  Kranz  gehemmt. 
Die  solcherweise  entstandene  Spannung  wurde 
dann  durch  die  beim  Bahntransport  unvermeidlichen 
Stöße  ausgelöst  und  bewirkte  in  der  Folge  die 
geradezu  explosive  Zerstörung  des  Gußstückes. 


Abbildung  2. 

Falls  es  noch  eines  besonderen  Beweises  be- 
dürfte, daß  nur  die  ungleichmäßige  Abkühlung 
diesen  Unfall  veranlaßt  hat,  wird  dieser  durch 
den  Hinweis  erbracht,  daß  der  Guß  von  zwölf 
weiteren  solchen  Kurbelseheiben  tadellos  gelang, 
als  man  nach  dem  Gusse  die  beiden  Kerne  A 
und  B  ausstieß  und  bis  zum  vollständigen  Ab- 
kühlen des  Gußstückes  an  diesen  Stellen  kaltes 
Wasser  zur  rascheren  Abkühlung  in  Anwendung 
brachte.  Der  beschriebene  Vorfall  ist  ganz  besonders 
deutlich  in  die  Augen  springend,  jeder  erfahrene 
Gieliereitnann  vermag  aber  ähnliche  Beispiele 
aus  eigenem  Erlebnis  anzuführen.  Das  auf  natür- 
lichem Wege  ungleichmäßig  abgekühlte  Gußstück 
besaß  in  der  Richtung  seiner  Hauptbeanspruchung 
nicht  nur  gar  keine  Festigkeit,  es  wirkten  in 
ihm  in  dieser  Richtung  vollständig  entgegen- 
gesetzte und,  wie  die  Explosion  zeigte,  geradezu 
riesige  Kräfte.  Von  der  ordnungsmäßig  zu  er- 
wartenden, auf  Grund  der  relativen  Festigkeit 
berechneten  absoluten  Festigkeit  eines  Gußstückes 
bis  zu  solcher  negativen  Festigkeit  ist  ein  sehr 
großer  Abstand.  In  wie  vielen  vielgestaltigen 
Gußstücken  mag  an  oft  recht  belangreichen 
Stelleu  ein  wunder  Punkt  liegen,  der  zwar  nicht 
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bis  zu  solcher  außerordentlichen  Gefährlichkeit 
gediehen  ist,  aber  doch  die  Absichten  des  Ent- 
werfers völlig  hinfällig  macht! 

Ein  anderes  sehr  lehrreiches  Beispiel  der 
Wirkungen  ungleicher  Erstarrung  und  Abküh- 
lung gibt  jeder  doppelwandige  Zylinder,  dessen 
äußerer  Mantel  an  beiden  Enden  starr  mit  dem 
Hautitzylinder  verbunden  ist.  Die  Wandstärken 
sind  naturgemäß  sehr  verschieden,  da  der  innere 
Zylinder  den  Ansprüchen  des  Dampfdruckes  be- 
ziehungsweise den  Explosionen  und  insbesondere 
den  Vorzündungen  gewachsen  sein  muß,  während 
der  Außenmantel  nur  dem  Druck  des  Kühl- 
wassers zu  widerstehen  hat.  Es  kommt  vor, 
daß  die  Innenwand  drei-  bis  viermal  stärker 
bemessen  werden  muß  als  die  äußere.  Auf 
Grund  rein  rechnerischer  und  konstruktiver  Er- 
wägungen ist  eine  solche  Bemessung  der  Wand- 
stärken durchaus  gerechtfertigt,  nicht  aber  bei 
entsprechender  Berücksichtigung  der  besprochenen 
Wirkungen  ungleichmäßiger  Erstarrung  und  Ab- 
kühlung. Der  schwächere  äußere  Mantel  wird 
sowohl  seines  geringeren  Querschnittes  wegen, 
wie  wegen  seiner  äußeren  Lage  wesentlich  früher 
erstarren,  schwinden  und  seine  endgültigen  Ab- 
messungen annehmen,  als  der  innere  Zylinder, 
dem  er  geradezu  als  wärmczusarauienhaltende 
Schutzhülle  dient.  Sobald  dann  auch  der  innere 
Zylinder  erstarrt  ist  und  zu  schwinden  beginnt, 
wird  er  darin  gehemmt,  da  er  an  beiden  Enden 
starr  mit  dem  nicht  mehr  verftnderungsfähigen 
äußeren  Mantel  Verbundes  ist.  Sehr  beträcht- 
liche Spannungen  im  Mantel,  wie  insbesondere 
im  Arbeitszylinder,  sind  die  unausbleibliche  Folge. 
Wrackwerden  solcher  Gußstücke  infolge  Reißens 
des  schwächeren  Mantels,  oder  während  der  Be- 
arbeitung in  den  Gleitflächen  des  Zylinders  auf- 
tretende, mehr  oder  weniger  deutlich  sichtbare 
Querrisse,  frühzeitiges  Unbrauchbarwerden  sol- 
cher Arbeitsstücke  während  des  Gebrauches  sind 
in  fast  allen  Fällen  auf  den  Konstruktionsfehler 
zurückzuführen,  der  in  der  üblichen  starren  Ver- 
bindung beider  Enden  zweier  solcher  verschie- 
dener Zylindermäntel  liegt.  Wollte  man  bei 
Aufrechterhaltung  dieser  Verbindung  ein  an- 
nähernd spannungsfreies  Gußstück  gewinnen,  so 
müßte  der  innere  Zylinder  ganz  wesentlich  ge- 
ringere Wandstärke  als  der  äußere  erhalten. 
Nur  dann  könnte  ein  gleichzeitiges  Erstarren 
und  Schwinden  beider  Zylinderflächen  erwartet 
werden.  Eiu  solcher  Entwurf  ist  schon  aus 
Wirtschaft liclien  Gründen  ausgeschlossen  und  gäbe 
auch  in  konstruktiver  Beziehung  mit  anderen 
Teilen  der  Maselline  sowie  deren  Gesamtwirkunsr 
zu  neuen  Schwierigkeiten  Veranlassung.  Man 
kann  sich  aber  isnnz  treu  lich  helfen,  indem  man 


die  beiden  Mäntel  nur  an  einem  Ende  (Abbild.  3) 
miteinander  verbindet  und  das  andere  im  Gusse 
offen  läßt,  um  es  erst  in  der  Werkstatt  durch 
einen  Deckel  wasser-  oder  dampfdicht  zu  ver- 
schließen. Nur  muß  man  sich  davor  hüten  — 
wie  es  auch  noch  vielfach  geschieht  —  die  beiden 
Zylinder  sonstwie  durch  Verbindungsrippen  oder 
Querstreifen  miteinander  noch  mehr  in  starre 
Verbindung  zu  bringen.  Bei  der  Anordnung 
nach  Abbildung  3  kann  der  später  erstarrende 
innere  Zylinder  wenigstens  in  der  Längsrichtung 
völlig  unbehindert  durch  den  schon  erkalteten 


i  i 


Abbildung  8. 


äußeren  Mantel  den  natürlichen  Gesetzen  der 
Schwindung  folgen.  In  radialer  Beziehung  wird 
freilich  am  verbindenden  Ende  eine  gewisse 
Spannung  auch  hier  noch  unvermeidlich  sein,  doch 
ist  sie  wenig  gefährlich,  da  gerade  dieser  Teil 
am  längsten  flüssig  und  heiß  bleibt  und  gerade 
dort  infolge  der  vom  inneren  Hauptzylinder 
durch  den  verbindenden  Rand  A  weiter  geleiteten 
Wärme  auch  der  äußere  Zylinder  langsamer  ab- 
kühlen wird.  Die  höheren  Kosten  einer  mecha- 
nischen Verbindung  der  beiden  von  einander 
freien  Zylinderenden  machen  sich  nicht  nur  durch 
eine  größere  Dauerhaftigkeit  der  fertigen  Ma- 
schine bezahlt,  sie  kommen  schon  in  der  Gießerei 
um  ein  Vielfaches  herein  durch  die  ersparten 
l'nkosten  vieler  Pefalgüsse.  — 

(Schluß  folgt.) 
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Bericht  über  in-  und 

Deutsche  Patentanmeldungen.* 

21.  Mai  1908.  Kl.  la,  R  23  842.  Fördor-  und 
Verladeband  mit  drehbar  an  zwei  Treibkettelt  be- 
festigten Tragplatten;  Zus.  z.  Fat.  196 556.  Otto  Max 
Müller,  Kais«  rat  r.  51,  u.  Heinrich  Reichard,  Gertrud- 
Straße  9,  Gelsenkirehen. 

Kl.  12  b,  C  14  173.  Verfahren  zur  Herabsetzung 
de«  Elektrodenverschleiße»  beim  Arbeiten  mit  hoch- 
gespannten Strömen.  Coswiger  Braunkohlen -Werke 
O.  m.  b.  H.,  Coswig. 

Kl.  21h.  F  21  282.  Elektrischer  Induktionsofen. 
Feiten  Guilloaumo-Lubmeverwerke  Akt. -(«es.,  Frank- 
furt a.  M. 

Kl.  21  h,  O  23  996.  Elektrischer  Induktionsofen. 
The  Gröndal  Kjellin  Company  Limited,  London. 

Kl.  24f,  B  40  171.  Kettenrost  mit  in  der  I.ftngs- 
riebtung  liegenden,  auf  je  zwei  Querstangc  n  gereihten 
Gliedern.    Max  Brzcsina,  Köln,  Im  Klapperhof  22. 

Kl.  49e,  St  12  230.  In  seiner  Arbeitshöhe  ein- 
stellbarer Schwanzhammer  mit  gelenkig  ausgebildetem 
Stiel.    Ernst  Stößner,  Rudolstadt  i.  Tb. 

25.  Mai  1908.  Kl.  7a,  S  24  13.'».  Druck»chrauben- 
Losdrehvorrichtung  für  Walzwerke,  bei  der  ein  Zahn- 
sperrgetriebe durch  einen  hydraulischen  Druckkolben 
bewegt  wird.    Hugo  Sack,  Rath  b.  Düsseldorf. 

Kl.  12e,  Seh  25  373.  Vorrichtung  zum  Abscheiden 
von  nüssigen  oder  festen  Stoffen  aus  gasförmigen 
Körpern;  Zus.  z.  Hat.  184  038.  Robert  Scheibe,  Leipzig. 

Kl.  18n,  B  47  143.  Doppelter  (iichtversehluß  für 
Hochöfen  mit  oberer  Verschlubklappc,  »eiche  durch 
ein  Gegengewicht  geschlossen  gehalten  und  durch  den 
ankommenden  Förderwagen  geöffnet  wird.  Hcnrather 
Maschinenfabrik,  Act. -Ges.,  Honrath  b.  Düsseldorf. 

Kl.  18  a,  B  47  894.  Mit  einem  Sprengstoff  gefüllte 
Bombo  zur  Beseitigung  von  Ofenansätzen  und  dergl. 
John  Oscar  Bardill,  Ilerculaneum,  V.  St.  A. 

Kl.  18a,  D  1«  220.  Gießwagen  oder  Gießkran 
insbesondere  für  Bessemerbirnen  mit  wagerecht  und 
senkrecht  verschiebbarer  Pfanne.  Duisburger  Ma- 
schinenbau -  Act.  -  Ges.  vorm.  Bechern  &  Keetman, 
Duisburg. 

Kl.  18a,  F  22  9Ö6.  Verfahren,  mulmige  Erze 
durch  Sintern  verhüttbar  zu  machon.  Fellnor  &  Zieglor, 
Frankfurt  a.  M. 

Kl.  18a,  M  32  070.  Verfahren  und  Einrichtung 
zur  mechanischen  Begichtung  von  Hochöfen.  Walther 
Mathesius,  Wilmersdorf  b.  Berlin,  Lietzenburgerstr.  46. 

Kl.  1 8  b,  E  12  922.  Verfahren  zur  Behandlung 
heißgehender  Einsätze  in  der  basischen  Bessemerbirne 
durch  Zusatz  von  eisenoxydbaltigcn  Stoffen  und  Kalk 
zwecks  Abkürzung  des  Nachblasens;  Zus.  z.  Fat. 
197  591.  Eisenhütten  -  Actien  -  Verein  Düddingen, 
Luxemburg. 

Kl.  l«b,  X  9119.  Konverter  mit  leicht  aus- 
wechselbarer Binie  für  seitliche  Luftzuführung.  Franz 
Niederhausen,  Charlottenburg,  Kantstr.  84. 

Kl.  18c,  M  33  457.  Blockauszich Vorrichtung  für 
BlockwärmÖfen.  Märkische  Maschinenbauanstalt  Lud- 
wig Stuckenhol/.  A.-G.,  Wetter  a.  d.  Kühr. 

Kl.  24c,  0  »M>.  Umsteuerung» Vorrichtung  für 
Gasregcnerativöt'en  mit  einer  oberen  Gaseintritts- 
kammer  und  zwei  voneinander  getrennten  Kam- 
mern ,  in  welchen  als  Doppelschalen  ausgebildete 
Wechselventile  mit  oberem  und  unterem  Wasser- 
Verschluß    abwechselnd    die  Gasdurchtrittsöffiiungen 

•  Die  Anmeldungen  liegen  von  dem  angegebenen 
Tage  an  während  zweier  Monate  für  jedermann  zur 
Einsicht  und  Einspruchserhebung  im  l'atentamte  zu 
Berlin  aus. 
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und  die  Essonkanäle  abschließen.  Arthur  Quoilin, 
Kindberg,  Steiermark. 

Kl.  24e,  D  19  118.  Verdampfung»-  und  Ueber- 
hitzungavorrichtung  für  Wassergaserzeuger.  Fritz 
Dannert,  Berlin,  Alt-Moabit  131. 

Kl.  24  oy  F  20  Hi9.  Gaserzeuger  mit  Treppenrost. 
Julius  Fintscb.  Akt. -Ges.,  Berlin. 

Kl.  24  f,  B  4KOU7.  Luftregelungsvorrichtnug  für 
Kettonrostfeuerungen,  bestehend  aus  uutor  der  Rost- 
babn  liegenden,  entsprechend  der  den  verschiedenen 
Roststollen  zuzuführenden  Luftmenge  verschieden  be- 
wegten Klappen.  Max  ßrzesina,  Köln,  Im  Klapperhof  22. 

Kl.  31  e,  B  47C.I6.  Vorfahron  zur  Herstellung 
von  Formen  in  Sand  zum  Gießen  röhrenförmiger 
Gegenstände  in  solcher  Weise,  daß  der  Kern  gleich- 
zeitig mit  der  äußeren  Form  hergestellt  und,  ohne 
für  sich  gehandhabt  zu  werden,  in  die  Kernlager  der 
Form  gebracht  wird.  Brödrone  Refsums  Stöbert 
&.  Mek.  Verksted,  Drammen,  u.  Holst  &  Fleischer, 
Christiania. 

Kl.  31c,  B  47  89»>.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Modellplatten,  welcho  auf  einer  Seite  beide  Hälften 
des  Modells  tragen.    Anne  Bleeker,  Wernigerode. 

Kl.  31c,  L  '23  790.  Verfahren  und  Vorrichtung 
zum  Gießen  von  Gegenständen  aus  schwerflüssigen 
Metallen  oder  Metallegierungen  unter  Druck.  Fruderik 
Ljung>tröm,  Stockholm. 

Kl.  31c,  K  35  738.  Verfahren  zur  Herstellung 
harter  Gußwalzen  durch  Umgießen  schmiedeiserner 
Einlagen.  Hugo  Keitel,  Geibelstr.  «34.  u.  Momberger 
.V  Co.,  Bcrgbanliche  Unternehmungen,  Düsseldorf. 

Kl.  3t  e,  W  28  704.  Kernstiit/e  aus  einem  Schaft- 
teil und  zwei  in  ihrer  Mitte  zu  Hülsen  ausgebildeten 
Auflagerplatten.  Gregor  Weinheer,  Nürnberg,  Snlz- 
bachorstraße  «!». 

Kl.  48 d,  C  15  481.  Vorrichtung  zum  Autogm- 
Bchneidon  von  Kreisen.  Chemische  Fabrik  Griesheim- 
Elektron,  Frankfurt  a.  M. 

Kl.  48d,  C  15518.  Vorrichtung  zur  geradlinigen 
Führung  eines  Schneidbrenners  beim  Autogenschneiden 
von  Metallen  mit  einem  auf  einer  Führung  beweg- 
lichen Schlitten,  an  welchem  der  Brenner  angebracht  ist. 
Chemische  Fabrik  Griesheim-Elektron,  Frankfurt  a.  M. 

Kl.  49b,  W  27  758.  Kreissägeblatt  mit  durch  Nut 
und  Feder  eingesetzten  Sägezäbnen  ;  Zus.  z.  Fat.  193  022. 
Gustav  Wagner,  Reutlingen,  Württ. 

Oesterreichische  Patentanmeldungen.* 

15.  Mai  1908.  Kl.  7,  A  3593/04.  Walzwerk  zum 
Walzen  von  Rohren  mittels  stets  im  selben  Drehsinne 
umlaufenden  Walzen.  Charles  Ralph,  Elwood  City,  und 
John  Hancock  Nicholson,  Pituburg  (l'onns.,  V.  St.  A.>. 

Kl.  18  b,  A  5570/05.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  kohlenstofffreiem,  geschmolzenem  Eisen.  Soeicte 
Electro-Metallurgiquo  Francaise,  Froges(Isere,  Frkrch.i. 

Kl.  31  a,  A  fi834,n7.  Gußeiserne  Gußform. 
Charles  Spitzkopf  Szekely  son.,  New  York. 

Kl.  40  b,  A  58ü!)/0ti."  Elektrischer  Schmelzofen. 
Frederic  Marie  Chaplet,  Laval  (Mayenne),  und  La  Neo- 
Metallurgie  Soci«'-te  Anonyme,  Paris. 

Kl.  40b,  A  1321/07.  "Elektrischer  Induktionsofen. 
Albert  Hiortb,  Christinnia. 

Kl.  48b,  A  1382  07.  Vorrichtung  zum  Entfernen 
des  überflüssigen  Zinkes  aus  dem  Innern  von  Bohren. 
Fa.  Winiwarter,  Wien. 
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Statistisches. 

Ein-  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches  in  den  Monaten  Januar-April  1908. 


Eisonerze;  eisen-  oder  manganhaltige  Gasreinigungamaase;  Konverterachlacken; 

ausgebrannter  eisenhaltiger  Schwefelkies  (287  e)*   

Manganerze  (287  h)  

RobeiBen  (777)  

Brecheisen,  Alteisen  (Schrott);  Eisenfeilspäne  usw.  (848a,  843h)  .... 
Röhren  und  Röhrenformstücke  aus  nicht  schmiedbarem  Guß,  Hähne.  Ventile 

(778a  u.  b,  779  a  u.  b,  783e)  

Walzen  aus  nicht  schmiedbarem  Guß  (780a  n.  b)  

Maschinenteile  roh  u.  bcarboitet**  aus  nicht  schmiedb.  Guß  (782  a,  783  a  —  d) 
Sonstige  Eisengußwaren  roh  und  bearbeitet  (781  au.  b,  782b,  783f  u.  g.)  .  .  . 
Rohluppen;  Rohschionon;  Rohblöcke;  Brammen;  vorgowalzte  Blöcke ;  Fiatinen ; 

Knüppel;  Tiegeletahl  in  Blöcken  (784)  

Schmiedbares  Eisen  in  Stäben:    Träger  (J-,  U-  «nd  J~~L-Eii»en)  (78öa) 

Eck-  und  Winkeleisen,  Kniestücke  (785b)  

Anderes  geformte«  (fassoniertes)  Stabeisen  (785  c>  

Band-,  Reif  eisen  (786  d)  

Anderes  nicht  geformtes  Stabeisen;  Eisen  iu  Stäben  zum  Umschmelzen  <786e) 

Grobbleche:  roh,  entzundert,  gerichtet,  dressiert,  gefirnißt  (786a)  

Feinbleche:  wie  vor.  (786b  u.  c)  

Verzinnte  Bloche  (788  a)  

Verzinkte  Bleche  (788  b)  

Bleche:  abgeschliffen,  lackiert,  poliert,  gebräunt  usw.  (787,  788c)   

Wellblech ;  Dehn-  (Streck)-,  Riffel-,  Waffel-,  Warzen ;  andere  Bleche  (789  a  u.  b,  790) 

Draht,  gewalzt  oder  gezogen  (791a  —  c,  792a  —  e)  

Schlangenröhren,  gewalzt  oder  gezogen;  RÖhronformstücke  (793a  n.  b)  ... 

Andere  Röhren,  gewalzt  oder  gezogen  (794a  u.  b,  795a  u.  b)  

Eisenbahnschienen  (796a  u.  b)  

Eisenbahnschwellen,  Eisenbahnlaschen  und  Unterlagsplatten  (796  c  u.  d) .  .  .  . 

Eisenbabnachsen,  -radeisen,  -räder,  -radsätze  (797)  

Schmiedbarer  Guß;  Schmiedestücke       (798a— d,  799a— f)  

Geschosse,  Kanonenrohre,  Hägezahnkratzen  usw.  (799  g)  

Brücken-  und  Eisenknnstruktionen  (800a  u.  b)  ' 

Anker,  Ambosse,  Schraubstöcke,  Brechoitten,  Hümmer,  Kloben  und  Rollen  zu 

Flaschenzügen  ;  Winden  (806a — c,  807)  

Landwirtschaftliche  Geräte  (808a  u.  b,  809,  810,  811a  u.  b,  816a  u.  b) .  .   .  . 

Werkzeuge  (812a  u.  b,  813a— c.  814a  u.  b,  815a— d,  836a)  

Eisonhabnlaachenscbrauben,  -keile,  Schwellenschrauben  usw.  (820a)  

Sonstiges  Eisenbahnmatcrial  (821  a  u.  b,  824  a)  

Schrauben,  Niete  usw.  (820  b  u.  c,  825 e)  

Achsen  und  AchBentoile  (822,  823  a  u.  b)  

Wagenfedern  (824  b)  

Drahtseile  (825  a)  

Andere  Draht  waren  (825  b — d)  

Drahtstifte  (826  f,  826  a  u.  b,  827)  

Haus-  und  Küchengeräte  (828  b  u.  c)  

Ketten  (829a  u.  b,  880)  

Feine  Messer,  feine  Scheren  usw.  (836  b  u.  c)  

Näh-,  Strick-,  Stick-  usw.  Nadeln  (841  a— c)  

Alle  übrigen  Eisenwaren  (816c  u.  d— 819,  828a,  832  —  835,   886d  u.  e  — 840, 

8421  

Einen  und  Eisenlegierungen,  unvollständig  angemeldet  

Kessel-  und  KeHsclschmiedearheiten  iMOIa— d.  802—805)  


Eisen  und  Eisenwaren  in  den  Monaten  Januar-April  1908 
Maschinen  ,.     „         „  „   „ 

Summe 

Jauuar-A|>ril  1907:  Eisen  und  Eisenwaren  . 


Maschinen 


Ktufuhr 


l  9:i9  283 
119  568 

82  975 
46411 

4*6 
207 
2  217 

2  995 

.t  022 
422 
1  508 
1  490 
913 

r>  :.I5 
k  .•{);;> 

1  764 
12  147 

9 
28 
45 

2  162 

45 
4  476 
17 
4 

152 
2  447 
1  169 

146 

»14 
778 
44<i 
»0 
266 
527 
23 
41 
162 
224 
9»l 
139 
1  103 
39 
72 

808 

 511 

187  601 

24  741 
212  »42 
222  2<»2 

24  408 


Aunfuhr 


1  171  756 
611 

81  148 
41  120 

13  N54 

3  274 
1  664 

18  »176 

115  339 
MS  581 
17  410 
17  592 
30  682 

126  444 
66  358 
39  465 
70 

4  752 
1  005 
6  705 

112  086 

1  264 
34  092 

119  450 
38  551 
28  227 
16  747 
10  206 
IM  292 

2  347 
15  488 

5  272 
2  867 
2  985 
5  2«s 

582 
327 
2  817 
9  987 
26  743 
8  492 
1  060 
1  285 
954 

14  558 

288 
8  522 


1  161  906 
113  751 
1  275  057 

1  104  407 

102  652 


Summe 


246  610 


1  207  059 


•  Die  in  Klammern  stehenden  Ziffern  bedeuten  die  Nummern  des  statistischen  Warenverzeichnisse«. 
••  Die  Ausfohrsn  bearbeiteten  gußeisernen  Maschinenteilen  ist  unter  den  betr.  Maschinen  mit  aufgeführt. 
***  Die  Ausfuhr  an  Schmiedestücken  für  Maschinen  ist  unter  den  betr.  Maschinen  mit  aufgeführt. 
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Am  Fachvereinen. 


Stahl  und  Eisen.  81» 


Aus  Fachvereinen. 


Iron  and  Steel  Institute. 

(Schluß  tob  Srlt*  7M.I 

Jnm  es  K.  York  (New  York»  hat  eine  Arbeit 
Ueber  die  physikalischen  Eigenschaften  des  Stahl« 
In  Bezieh  auf  zu  seiner  mechanischen  Behandlung: 

eingereicht,  in  welcher  er  die  bis  jetzt  abliehe  Be- 
handlung der  S.-hiencnstahlblöck*  bei  deren  Er- 
wärmung. Walzung  und  Fertigstellung  bespricht  und 
Vorschlage  für  eine  Abänderung  der  Bchandluugsweisc 
macht,  von  welcher  er  «ich  eine  Steigerung  der  Zu- 
verlässigkeit der  Schienen  verspricht. 

Im  Jahre  l:HJ7  habo  in  Amerika  ein  scharfer 
Meinungsaustausch  *  zwischen  Schienonverbrauchem 
und  Scbienenerzeugern  stattgefunden,  in  welchem  erstere 
behaupteten,  die  ljualität  der  Schienen  «ei  im  Laufe 
der  Zeit  schlechter  geworden,  während  letztere  die 
aufgetretenen  Schilden  auf  mangelhafte  Ausführung  der 
Bettung  und  auf  gesteigerte  Achsdrücke  zurückführten. 

Die  chemische  Zusammensetzung  des  Sebienen- 
stahlc»  könne  heute  besser  eingehalten  werden  als 
früher,  und  sie  gebe  trotz  de*  verhältnismäßig  hohen 
1'hoHphorgohaltes  keinen  Grund  zu  Klagen,  jedoch 
müsse  die  mechanische  Verarbeitung  der  Schienen 
richtig  erfolgen.  Diese  Verarbeitung  habo.  wie  auch 
Hunt*  Mchon  betont  habo,  mehr  Einfluß  als  die 
chemische  Zusammensetzung.  Alle  Verbesserungen 
der  Schienonhci  Stellung  währen«!  der  letzten  10  Jahre 
büiten  eit-b  fast  nur  in  der  Richtung  der  Steigerung 
der  Erzeugung  bewegt.  Früher  betrachtete  mau 
l.'iO  t,  jetzt  120O  t  in  zwölf  Stunden  als  gute 
Leistungen.  Während  früher  eine  24,1»  Iiis  2»i,*.i  kg- 
Schieiie  in  i!0  Stichen  gewalzt  worden  sei.  werde  heute 
eine  4."»  kg-Sehiene  in  15  bis  20  Stichen  fertig,  das 
bedeute  eine  „ Zerrung"  des  Malerinls.  auf  welche 
bedeutende  Metallurgen  die  mangelhafte  Wüte  der 
Schienen  zurückführten.  Hollev,  Hunt,  Fritz 
und  Jones  seien  in  erster  Linie  diejenigen,  welche 
die  Vergrößerung  der  Erzeugung  durchgeführt  hätten. 

Früher**  < 1*741  huhu  ein  damals  modernes  Block- 
walzwerk bei  4">  bis  SO  Umdrehungen  Blöcke  von 
M.rtü  mm  Seitenlange  bei  1000  kg  Gewicht  auf  Walzen 
von  !)14  mm  Durchmesser  in  16  bin  1*  Stichen  auf 
178  bis  Di.'»  mm  3  in  3'  »  bis  4  Minuten  vorgeblockt, 
um  daraus  auf  Walzen  von  Mir»  bis  010  nun  Durch- 
messer mit  70  bis  «0  Umdrehungen  in  13  bis  15 
Stichen  Schienen  von  '.»,12  m  Lange  un  I  27  kg  Meter- 
gewicht zu  walzen.  Das  obere  Drittel  des  Blockes 
sei  als  Schrott  abgeschnitten  und  eine  Erzeugung  von 
l.')(»  t  in  12  Stunden  erzielt  worden.  In  England 
sei  ähnlich  verfahren,  jedoch  sei  dort  häutig  der  Block 
vorgeschmiedet  worden,  was.  die  Güte  des  Materials 
ohne  Zweifel  vorbessert  habe.  Eine  derartige  Behand- 
lung hätten  auch  wohl  die  Schienen  erfahren,  über 
welche  Kob.  Job  berichtete,  die,  1H«4  von  John 
Brown  &  Co.  hergestollt,  34  Jahre  in  der  Strecke  ge- 
legen haben.*** 

Vortragender  wendet  Bich  dann  zum  Anwär- 
men der  Blöcke  und  verlangt,  daß  dieses  unter 
dauernder  l'eherwaehung  mit  der  größten  Sorg- 
falt vorgenommen  werden  müsse.  Gewöhnlich  sei 
diese  Arbeit  gänzlich  der  Achtsamkeit  der  Wärmer 
überlassen,  welche  keinen  Begriff  von  den  Vorgängen 

*  .Stahl  und  Eisen"  IHM 7  Nr.  :S4  S.  1217. 
**  Vergl.  „Journul  of  the  Iron  and  Steel  Institute" 
1*74  S.  348. 

***  Wahrscheinlich  aber  nicht  in  Strecken  mit 
heutiger  Belastung  und  heutigem  Achsdruck,  denn  es 
kann  das  nur  eine  »ehr  leichte  Schiene  gewesen  sein. 


hätten,  die  bei  dem  Anwärmen  sich  abspielten,  und 
von  den  Schäden,  welche  durch  Fieberhitzen  ent- 
xtänden.  Der  erfolgreichste  Wärmer  sei  derjenige, 
welcher  den  Stahl,  ohne  daß  er  bei  dem  Walzen  Bisse 
bekommen,  am  heißesten  machen  könne,  da  er  dann 
am  weichsten  sei  und  »ich  mit  geringstem  Kraft- 
aufwand in  kürzester  Zeit  walzen  lasse.  Es  werde 
ganz  vergessen,  daß  Ueberhitzung  die  «ieffigebeschaffen- 
heit  zerstöro  und  zu  heißes  Fertigwalzen  zu  grobes 
Korn  erzeuge.  Die  gute  Beschaffenheit  alter  Schienen 
sei  auf  das  vorsichtige,  bei  der  Aiiwärniuiig  von  Tiegel- 
stahl erlernte,  geübte  und  auf  Schienenstahl  über- 
tragene Anwärmen  zurückzuführen.  Erst  die  größere 
Widerstandsfähigkeit  des  weichen  Flußeisuna  gegen 
Ueberhitzung  habe  zu  dem  jetzt  üblichen  Anwärmen 
geführt.  In  den  Abiiabmevorschriften  seien  keine 
genügenden  Bestimmungen  über  das  Anwärmen 
und  das  Verhüten  einer  Febcrhitzuug  getroffen. 
Vortragender  stellt  dann  die  Forderung  auf,  daß 
die  Endtemperatur  beim  Walzen  zwecks  Erzielung 
guter  Schienen  ao  niedrig  wie  möglich  gehalten  und 
daß  eine  Anfangswalztemperatur  von  950°  C  nicht 
überschritten  werden  solle.  Sei  es  nicht  möglich,  bei 
solrhen  Vorschriften  Schienen  von  vier  Längen  zu  wal- 
zen, so  müsse  das  Mlnckgewicht  ermäßigt  werden. 

York  wendet  sich  dann  dem  Einfluß  der  Walz- 
arbeit und  der  Dichte  der  Blöcke  zu.  Er  führt  zu- 
nächst aus,  daß  die  Walzarbeit  keine  tiefgehende 
Wirkung  auf  das  Walzgut  habe,  ehe  nicht  eine  ge- 
ringe Dicke  desselben  und  eine  niedrige  Temperatur  er- 
reicht »ei,  was  ans  der  Beschaffenheit  des  vorgeblockten 
Materials  nachzuweisen  sei.  Selbst  die  besten  Blöcke 
Strien  durch  dio  Erscheinung  der  Lunkerung,  Sei- 
gerung  und  Blasenbildung  beeinflußt.  Daher  sollten 
Blöcke  bei  Beginn  dos  Walzens  mit  dem  dicken  Ende 
voraus  nur  Behr  langsam  gedrückt  werden,  um  die 
durch  die  beiden  zuerst  genannten  Erscheinungen  hervor- 
gerufenen Fehlstellen  im  Block  nach  oben  zu  drücken. 

Infolge  der  geringen  Tiefenwirkung  des  Walz- 
druckes würden  die  Lankerungen  nicht  geschlossen 
sondern  nnr  gestreckt,  und  daher  enthalte  eiu  großer 
Teil  der  Vorblöcko  innere  Fehler,  welche  natürlich 
eine  schlechte  Beschaffenheit  der  Schiene  bedingten 
und  die  Hauptursache  der  Schienenbrüche  seien.  Es 
würde  wohl  allgemein  anerkannt,  daß  die  Beseitigung 
der  Lunker  und  Seigerungen  auf  chemisch-metallur- 
gischem Wege  unmöglich  sei,  sondern  nur  mechanisch 
beseitigt  werden  könne.  Das  jetzige  Verfahren,  einen 
Teil  des  oberen  Blockendes  abzuschneiden,  sei  un- 
genügend und  unzuverlässig. 

Die  bisherigen  Versuche,  die  Blöcke  zu  dichten, 
hätten  nur  zum  Teil  Erfolg  gehabt  und  arbeiteten 
so  laugsam  und  kostspielig,  daß  sie  für  Schienenwalz- 
werke nicht  iu  Frage  kämen.  Es  sei  aber  klar,  daß 
es  nicht  möglieh  sei,  au»  einem  Block,  aus  welchem 
nicht  vorher  die  Blasen  und  Lunker  bis  zu  einer 
(»Taktischen  Grenzo  entfernt  seien,  eine  Schiene  mit 
den  nötigen  Festigkeitseigenschaften  zu  erzeugen. 

Vortragender  schlügt  vor,  daß  die  Rohblöcke  in 
einem  von  ihm  konstruierten  Walzwerk,*  dessen 
Walzen  mit  Längsrippen  versehen  sind,  quer  gewalzt 
werden  sollen,  nachdem  sie  vorher  quer  durch  glutte 
Walzen  gegangen  seien,  welche  die  ZusammendrückuriK 
der  nntor  dor  Oberfläche  liegenden  Blasen  bewirkt 
habe.  Durch  die  Walzen,  deren  Hippen  entsprechend 
der  Breite  der  Blöcke  voneinander  entfernt  seien, 
werde  in  der  Mitte  der  oberen  und  unteren  Seite  des 

*  Vergl.  „ Journal  of  the  Imn  Steel  Institiito- 
1906  Bd.  HL  S.  3M7:  .Stahl  und  Eisen-  liKi'J  Nr.  IS 
8.  1143. 
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Blockes  eine  halbkreisförmige  Längafurehe  eingedrückt, 
welche  den  Lanker  schließe  und  die  Seigertingen 
herausdrücke. 

Daa  jetzt  gebräuchliche  Fertigwalzen  der  Schienen 
im  geschlossenen  Kaliber  wird  sodann  einer  eingehen- 
den Betrachtung  unterzogen  und  versucht,  aus  dem 
verschieden  großen  Walzdruck  nuf  die  einzelnen  Teile 
des  Scbiencnquerschnittes,  aus  der  verschieden  groben 
Querschnittsvermiuderung  und  der  durch  die  verschie- 
den großen  Walzendurchmesser  verursachten  Zerrung 
dos  Materials  und  dadurch  entstehender  innerer  Span- 
nungen eine  Erklärung  der  goringen  Güte  der  Schienen 
und  der  auftretenden  Schienenhrücho  herzuleiten. 

Die  englische  Doppelkopfscuiene  leide  weniger 
unter  diesen  ungünstigen  Verhältnissen  und  sei  daher 
immer  besser  als  die  Viguol-Scbietien.  Von  284  im  Jahre 
190t>  in  England  vorgekommenen  Schienenbrüchen  be- 
träfen ii<J  =  28,2  "ju  Vignol-Schienon,  obwohl  nur  5  «\0 
der  englischen  Schienen  diese  letztere  Form  aufwiesen. 

Vortragender  schlägt  dann  vor,  auch  Schienen  und 
alle  sonstigen  Flanschen  -  Profile  in  Walzwerken  her- 
zustellen, welche  denAniversalwalzwcrken  ähnlich  seien 
und  welche  gestatten,  durch  die  Verwendung  von  vier 
Walzen  von  gleichon  Umfangsgeschwindigkeiten  gleich 
groben  Druck  auf  die  verschiedenen  Teile  der  Profile 
auszuüben.  Die  Ansicht,  daß  die  Geschwindigkeit  des 
Walzvorganges  die  Güte  beeiuHusse,  sei  eine  irrige, 
denn  jetzt  gebräuchliche  Schienenwalzwerke  walzen 
mit  3,28  in  Geschwindigkeit  i.  d.  Sekunde,  während 
sein  Walzwerk  mit  8,1  m  Geschwindigkeit  arbeite  und 
trotzdem  keine  Beeinträchtigung  der  physikalischen 
Eigenschaften  des  Materials  erkennen  lasse. 

F.  R.  Eichhoff. 

Anmerkung  dos  Berichterstatters:  Vor- 
stehender Vortrag  lädt  einige  kritische  Bemerkungen 
angezeigt  erscheinen.  Zunächst  ist  bei  den  Erörte- 
rungen kein  Unterschied  gemacht  zwischen  dem  Vor- 
breniicu  und  dem  leberhitzen  eines  Blockes.  Die 
in  früheren  Jahren  gebrauchten  Oofen  veranlagen 
beinahe  immer  ein  Verbrennen  des  Stahles  und  zwangen 
daher  zu  sehr  vorsichtigem  Wärmen.  Die  neueren 
üefen  setzen  den  Stahl,  wenn  sie  richtig  betrieben 
werdeu,  dieser  Gefahr  Hohr  viel  woniger  aus,  gestatten 
daher  schnelleres  Anwärmen  und  führen  dann  nur  zu- 
woilen  zu  einer  l'eberhitzung,  welche  aber  nur  von 
sehr  geringein  Einfluß  auf  die  Güte  des  Stahles  ist. 

Sodann  wird  nicht  darauf  hingewiesen,  dab  die 
WnlzeinHUsse  sich  erst  dann  in  gutein,  aber  auch  in 
äußerst  nachteiligem  Sinne  geltend  machen,  wenn  dio 
Temperatur  des  Walzgutes  unter  eine  gewisse  Grenze 
gefallen  ist.  Ein  verschieden  großer  WalzeinHuß  oder 
ein  einseitiges  Zerren,  Strecken  oder  Dehnen  des 
Materials  dürfte  oberhalb  dieser  Temperaturgrenze 
ohne  nennenswerten  EinHuß  sein.  Die  Grenzen  jedoch 
einzuhalten,  bei  welchen  die  schädlichen  Einflüsse 
noch  nicht  eintreten,  sich  dio  guten  aber  schon  geltend 
machen,  dürften  sehr  schwer  immer  einzuhalten  sein. 

Dus  Scliienenprofil  bedingt,  einerlei  auf  welcher 
Art  NValzenstnibe  es  gewalzt  wird,  eine  verschieden 
starke  Abkühlung  der  einzelnen  Teile.  Es  wird  also 
für  die  am  wärmsten  bleibenden  Teile,  wie  z.  B.  den 
Kopf,  die  günstigste  Fertigstich  -  Temperatur  noch 
nicht  erreicht,  oder  für  den  kältesten  Teil,  näm- 
lich den  Fub,  die  kritische»  Grenze  schon  unter- 
schritten sein.  Im  letzteren  Fall  tritt  aber  neben  der 
Bildung  eine»  feineren  Kornes  eine  äußerst  ungünstige 
ttceintliissuug  der  Zähigkeit  ein,  welche  zuzüglich  der 
Beanspruchung  des  Kultrirlitcns .  die  naturlich  am 
Fub  auch  am  stärksten  ist,  wohl  geeignet  ist,  am  Fub 
beginnende  Schienen  briiebe  zu  veranlagen.  Dabei 
kann  die  feinere  Gestaltung  des  Kornes  erst  an  der 
Oberfläche  des  Kopfes  eingetreten  sein,  während  sein 
Inueres  noch  verhältuismäbig  grobes  Korn  zeigt. 

Die  Ansicht,  daß  die  Frage  der  Lunker-  und 
Blasenbildung  sowie  diejenige  der  Seigerungen  nur 


auf  mechanischem  Gebiete  gelöst  werden  könne,  er- 
scheint bedenklieh,  denn  sie  kommt  einer  Bankrott- 
erklärung unserer  Eisenmetallurgie  gleich  und  würde 
jedem  Fortschritt  bei  unseren  Schmolzverfahren,  jedem 
Streben  nach  Verbesserungen  hindernd  im  Wege 
stehen. 

Die  Frage  der  Beseitigung  der  Lunkerungen  wird 
wohl,  da  sie  auf  der  physikalischen,  nicht  zu  ändern- 
den Eigenschaft  der  Zusammenziehung  der  Metalle 
bei  der  Abkühlung  beruht,  auf  mechanischem  Wege 
gelöst  werden  und  zwar  in  der  Art,  dab  die  Blöcke, 
solange  sie  im  Innern  noch  flüssig  sind,  einer 
solchen  genau  bemessenen,  äußeren  Volumenvermin- 
derung unterworfen  werden,  dab  die  Zusammenziehung 
durch  diose  ausgeglichen  wird. 

Auch  die  Setgerung,  welche  ja  ebenfalls  eine 
unabänderliche  Eigenschaft  des  Stahles  ist,  könnte 
vielleicht  in  dor  vorstehend  beschriebenen  Art  mecha- 
nisch dadurch  bekämpft  werden,  daß  die  äußere  Vo- 
lumverminderung so  weit  getrieben  wird,  daß  das  zu- 
letzt erstarrende,  unreine  Eutektikum  durch  sie  /.am 
Ausfließen  gebracht  wird,  nichtiger  wäre  es  aber, 
diesen  Zweck  dadurch  zu  erreichen,  daß  man  auf 
metallurgischem  Wege  ans  dem  Stahl  diejenigen  Stoffe, 
z.  B.  Schwefel  und  Phosphor,  entfernt,  welche  zunächst 
die  Schädlichkeit  der  Seigerung  bedingen.  An  den 
Stellen,  wo  die  Seigerungen  auftreten,  kann  dann 
wohl  eine  Steigerung  der  Gehalte  an  Kohlenstoff, 
Mangan.  Silizium  eintreten,  welche  aber  keine  solche 
Gefahr  bedeutet,  wie  die  der  vorgenannten  Stoffe. 
Em  darf  jedoch  nicht  vergessen  werden,  daß  bei  während 
des  Schmelzeus  nicht  desoxydiertem  Stahl,  also  bei 
solchem,  bei  welchem  bei  dem  Abstich  Fcrromangan 
und  dergl.  zugegeben  wurde,  an  den  Seigerlingsstellen 
große  Anreicherungen  von  als  Emulsion  gelösten, 
von  der  Desoxydation  herrührenden  Schlackenteilchen 
vorhanden  sind",  welche  die  Güto  ungünstig  beeinflussen. 
Diese  können  nur  durch  langes  Atntehenlassen  des 
schon  desoxydierten  Stahles  unter  Bedingungen,  welche 
seine  Zusammensetzung  nicht  beeinflussen,  beseitigt 
werden.  Der  Gedanke,  durch  Eindrücken  von  Furchen 
in  dem  Stahlblock,  der  zu  der  Zeit  des  Eindrückens  doch 
schon  erstarrt  ist,  ein  Herausquetschen  der  geseigerten 
Stoffe  zu  bewirken,  erscheint  nicht  ausführbar,  wio  auch 
die  Zusammendrückung  eines  Lunkers  noch  keine  Be- 
seitigung desselben  bedeutet.  Mechanische  Verfahren 
zur  Zusammcndruckung  der  nahe  unter  der  Oberfläche 
liegenden  Blasen  in  Vorschlag  zu  bringen,  erscheint 
noch  weniger  berechtigt,  da  nicht  dieses,  sondern  die 
Verhinderung  des  Entstehens  dieser  Blasen  als  lösbare 
Aufgabe  der  Eiseumetallurgie  bezeichnet  werden  muß 
und  kann,  und  diese  Aufgabe  in  gut  geleiteten  Betrieben 
auch  dauernd  srelöst  wird.  Nicht  die  nachträgliche 
Beseitigung  der  Blaseiierseheinungen,  sondern  ihro 
Verhinderung  ist  die  Aufgabe  des  Hüttenmannes. 

Was  über  dio  Schnelligkeit  de9  Walzens  gesagt 
worden  ist,  erscheint  sehr  richtig.  Nicht  die  Zeit,  in 
welcher  eine  mechanische  Einwirkung  ausgeübt  wird, 
sondern  diese  Einwirkung  stliist  bringt  die  Aenderung 
des  Gefügeaufbaues  hervor,  und  je  schneller  daher  der 
Walzproieb  vor  sich  geht,  desto  geringer  werden  die 
Temperaturunterschiedo  in  den  einzelnen  Teilen  doe 
Pmliles  sein.  Ob  nun  diese  Temperaturunterschiede 
bei  einer  normalen  Schienenwalze  größer  sein  werden 
als  bei  der  von  York  in  Vorschlag  gebrachten  Walz- 
methode, in ii  11  die  Erfahrung  lehren.  Eine  Veran- 
lassung, die  Grübe  der  (Juerschnittsverminderung  ober- 
halb der  oben  angedeuteten  Temperaturgrenze  unter 
dasjenige  .Mab  zu  vermindern,  das  bei  modernen 
Struben  ohne  Gefährdung  des  Walzwerkes  möglich 
ist.  liegt  nl>er  nicht  vor,  im  Gegenteil  ist  es  wünschens- 
wert, dieselben  so  grob  wie  möglich  zu  gestalten, 
um  bei  den  letzten  Fertigstellen  eine  gleichmäßigere 
Temperatur  des  Protiles  und  daher  eine  gleichmäßiger» 
Beeinflussung  des  (Jefügeaufbaues  zu  haben. 
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Querverband  bei  xnaammengesetzteii  SlUfxen 
ruh  Walxeisen. 

Dnter  Bezugnahme  auf  mein  Referat  in  dieser 
Zeitschrift*  Aber  Knickversuche  mit  Eisensäulen  von 
Fritz  von  Emporger  sei  hier  noch  auf  weitere» 
Versuche  des  genannten  Herrn  hingewiesen,  die  in 
den  Heften  KI,  IV,  V  und  VI  dieses  Jahrganges  der 
Zeitschrift  Beton  und  Eisen*  veröffentlicht  sind,  nie- 
seihen beweisen,  ebenso  wie  die  ersten  Versuche,  daß 
die  im  Hochbau  häufig  angewendete  Verbindung 
mehrerer  Walzeisenprofile  zu  einem  einheitlichen 
Stützenprofil  unzulänglich  ist,  sowohl  in  bezug  auf 
die  Art  der  Verbindung  selbst,  als  auch  in  bezug  auf 
die  Entfernung  der  Verhitidungslaschen.  Nach  diesen 
Versuchen  wird  eine  hinreichende  Sicherheit  am  zweck- 
mäßigsten dadurch  erreicht,  daB  die  Einzoloisen  durch 
horizontale  Laschen  mit  zwei  Nietreiben  miteinander 
verbunden  werden,  wobei  jedoch  der  Abstand  der 
Verbindungslaschen  auf  die  Hälfte  des  theoretischen 
Abstandes  zn  vermindern  ist.  E.  Turleg. 

Anstellung  „München  UKW". 

Die  Ausstellung  „ München  1908"  ist  die  erste 
Veranstaltung  dieser  Art  in  dem  von  der  Stadtgemeinde 
München  mit  einem  Kosteuaufwand  von  8  Millionen 
Mark  neugeschaffenen  und  rd.  234000  qm  umfassenden 
städtischen  Ausstellungspark  auf  der  Thoresienhöhe. 
Sie  ist  am  15.  Mai  eröffnet  worden,  aber  zum  Schluß  des 
Monats  erst  zu  einem  geringen  Teil  fertig.  Ks  macht 
den  Kindruck,  als  ob  man  auch  die  süddeutsche  Gemüt- 


*  „Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  4f>  S.  1040. 


lichkeit  bei  der  Schaustellung  nicht  zu  kurz  kommen 
lassen  will.  Der  unvorsichtige  Besucher  kann  jetzt 
zwar  sehen,  wie  eine  Ausstellung  entsteht,  aber  nicht 
sie  selbst,  und  wenn  der  Schreiber  dieser  Zeilen  auch 
nicht  so  pessimistisch  ist  wie  der  Traumjournalist  der 
„Münchener  Neuesten  Nachrichten",  der  die  Fertig- 
stellung der  Ausstellung  zum  Oktoberfest  erhofft,  bo 
ist  er  doch  der  Meinung,  daß  einige  Wochen  bis  zur 
Fertigstellung  noch  vergehen. 

Die  Bauten  sind  bis  auf  Kleinigkeiten  fertig;  sie 
Bind  von  besonderem  Interesse,  weil  sie  aus  Eisen, 
Glas  und  Beton  für  dauernde  Aosstollungszwecke  go- 
baut  sind;  die  Architektur  ist  durchweg  einfach,  aber 
echt  künstlerisch  ausgestaltet.  Bei  der  Einordnung  der 
jetzigen  Ausstellungsgegenstände,  die  nichts  Fremdes 
enthalten  sollen  —  es  sei  denn,  daß  Münchener  Arbeit 
daran  teilgenommen  hat  -  ,  hat  man  in  den  Hallen 
von  weiten  Durchblicken  und  durchlaufenden  Fluchten 
ganz  Abstand  genominen;  folgt  man  dem  Weg,  den 
der  Führer  vorschreibt,  so  muß  man  ein  paar  hundert- 
mal rechtsum  und  ebenso  oft  linkaum  machon,  bis  man 
vom  Anfang  der  Halle  I  bis  zum  Ende  der  Halle  VI 
gelangt  ist.  Offenbar  wird  dadurch  der  ganzen  Aus- 
stellung der  Charakter  dos  heute  so  beliebten  „In- 
timen" aufgedrückt,  aber  die  Orientierung  sehr  er- 
schwert. 

Die  Münchener  Maschinenfabriken  haben  zum  Teil 
schon  recht  ansehnlich  ausgestellt.  Die  für  die  Er- 
zeugnisse einiger  Gießereien  bestimmten  Kojen  zeigen 
noch  ebenso  wie  die  Waggonballe  eine  gähnende 
Leere.  Wir  behalten  uns  vor,  auf  diese  Teile  der 
Ausstellung  zurückzukommen,  wenn  sie  mal  erst  da 
sein  werden  ! 


Bücherschau. 


Annuaire  <£-  Aide  -  Memoire  des  Miltes,  de  la 
Metallurgie  et  de  In  Construrtion  meranique. 
Redige  par  F.  Lohre  ton,  L.  Oampredon, 
L.  Mai  Hanl.  Edition  1  !M>3  — 1 1)07.  (28' 
Volume.)  Paris  (1  Rue  de  Medicisi  1907, 
E.  lternard.    Geb.  10  Fr. 

Das  Anschwollen  der  technischen  Weltliteratur 
hat  die  Herausgabe  von  Jahrbüchern,  welche  in  ge- 
drängter Form  das  Wichtigste  über  die  Veröffent- 
lichungen und  Neuerungen  in  den  einzelnen  Spezial- 
fächern bringen,  sehr  gefördert.  Geschätzt,  al*  Nach- 
schlagewerke bekannt  und  verbreitet  siud  u.  a.  die 
in  New  York  herausgegebene  „Mineral  Industrv4*, 
das  leider  nicht  fortgesetzte  „Jahrbuch  für  das  Eisen- 
hüttenwesen", bearbeitet  von  O.  Vogel,  und  das  vor- 
liegende französische  Jahrbuch.  Das  letztere  bietet 
eine  Fülle  von  Material,  welches  allerdings  in  erster 
Linie  für  den  französischen  Ingenieur  bestimmt,  doch 
auch  dem  deutschen  Berg-  und  Hüttcnmann  nutz- 
bringend ist.  Bei  den  stetig  wachsenden  internationalen 
Beziehungen  ist  es  von  grollem  Wert  zu  wissen,  wo 
Mitteilungen  über  das  Bert;-  und  Hüttenwesen  und 
die  technischen  Ausdrücke  anderer  Nationen  zu  finden 
sind.  Dem  Annuaire  ist  ein  ausführliches  Inhslts- Ver- 
zeichnis vorgedruckt.in  welchem  besonder» der  Abschnitt 
über  das  französische  Kisenhütteiiwesen  Interesse  er- 
wecken dürfte.  Bie  Zusammenstellung  der  Gruben 
Frankreichs,  nebst  vielen  Karten,  ist  ausführlich  ge- 
halten. Sehr  erschöpfend  und  übersichtlich  sind  auch 
die  statistischen  Nachrichten  über  die  Erzeugnisse 
des  Berg-  und  Hüttenwesens  und  die  Angaben  be- 
züglich der  französischen  und  ausländischen  Zolltarife. 


Des  ferneren  sei  auf  den  Auszug  der  wichtigsten  Ge- 
setze für  den  Bergbau  hingewiesen.  Der  Abschnitt 
über  Bergbau,  Aufbereitung  und  Eisenhüttenweven 
bringt  viel  brauchbares  Material.  Dies  trifft  besonders 
für  das  Eisenhüttenwesen  zn.  In  diesem  Kapitel 
finden  sich  Mitteilungen  über  den  Botrieb  des  Hoch- 
ofens, die  Berechnung  der  Bogichtung,  die  Zusammen- 
setzung der  Schlacken,  die  Wärmebilanz,  die  Schmelz- 
punkte der  Schlacken  und  dor  Eisensorten,  die  Zu- 
sammensetzung und  Verwertung  der  Gichtgase,  die 
in  Frankreich  übliche  Klassifikation  des  technisch  ver- 
werteten Eisens,  Weiterverarbeitung  dos  Roheisens, 
die  Ferrolegierungen  usw.  —  Dem  umfangreichen 
Werke  sind  zahlreiche  Abbildungen  beigegeben. 

Wilhelm  Venator. 


Ferner  sind  der  Redaktion  folgende  Werke  zu- 
gegangen, deren  Besprechung  vorbehalten  bleibt: 

Dietrich,  Max,  Marine-Oberingcnieur  a.  I).:  Der 
moderne  Dampfkessel  der  Kriegt-  und  Handels- 
schiff '>■.  Ein  Handbuch  für  Schiffsofliziere,  Konstruk- 
teure und  Studierende.  Lieferung  1  und  2.  Ro- 
stock i.  M.  H>0*.  ».'.  J.  K.  Volckmann  Nachfolger 
(Ernst  Wette).  Je  2  (Das  Werk  soll  in  ft  bis 
G  Lieferungen  vollständig  werden. ) 

Heining,  Philipp.  Direktorder  Württemhcrgischen 
Kandesbank  in  Stuttgart :  Der  Schfckrcrkehr  wich 
dem  neuen  Recht.  Gemeinverständlich  dargestellt 
und  erläutert.  Mit  dem  Wortlaut  des  Sehcckgcsct/.cs 
vom  11.  März  l'XW,  einem  Sachregister  und  mehre- 
ren Formularlieilagcn.  Stuttgart  l'.«ts.  Muliisehe 
Verlagshaudluug.  1 
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Mitteilungen  über  Forschungsarbeiten  auf  dem  Ge- 
biete des  Ingenieurwesens.  Herausgegeben  vom 
Verein  deutlicher  Ingenieure.  Heft  48. 
Becker,  Ernttt,  Diplomingenieur:  Strömung»* 
vorgfinge  in  ringförmigen  Spalten  und  ihre  ite- 
ziehungen  zum  Poiscuillischcn  Oesetz.  —  Pinegin, 
Dipl. -lug. :  Versuche  über  den  Zusammenhang  von 
Biegungsfestigkcit  und  Zugfestigkeit  bei  Gußeisen. 
—  Hoft  49.  Marten»,  A. :  Die  Stulpenreibung 
und  der  Genauigkeitsgrad  der  Kraftmeasung  mittels 
der  hydraulischen  Presse.  —   Wiegbardt,  l'rof. 


Dr.  K. :  Ueber  ein  neueB  Verfahren,  verwickelte 
Spannungsverteilungen  in  elastischen  Körpern  auf 
experimentellem  Woge  zu  finden.  —  Maller, 
Arno  Otto,  Dipl. -Inj,'. :  Messung  von  Oasmengen 
mit  der  Drosaelscheibe.  —  Heft  50.  Rötscher, 
Felix:  Versuche  an  einer  2000 pferdigen  Riedler- 
Stumpf- Dampfturbine.  Berlin,  Julius  Springer  < tri 
Kommission).  Je  1  .4. 
Keif.  Dr.  jur.  Heinr.:  Die  preußische  Berggrate- 
norrlle  vom  19.  Juni  190«  betr.  die  Knappttchafts- 
vereine.  Wien  1908.  Manz'sche  Hofbhdlg.  80  Heller. 


Nachrichten  vom  Eisenmarkte  —  Industrielle  Rundschau. 


Vom  englischen  Roh  eisen  markte  wird  uns 
unterm  MO.  v.  Mts.  aus  Middleshrough  folgendes  be- 
richtet: Daß  die  Lage  des  hiesigen  Koheisenmarktes 
entschieden  günstiger  ist  als  die  fast  aller  anderen 
Märkte,  zeigt  sich  immer  deutlicher.  Seitdem  die 
Unternehmungen  nicht  mehr  von  den  Warrants-Haussiers 
beeinflußt  werden  und  die  Entwicklung  frei  geworden 
ist,  haben  sich  die  Lager  täglich  verringert,  denn  bei 
den  HQtten  ist  nieht  genug  Eisen.  Die  Verschiffungen 
Bind  bis  zum  2!».  d.  Mts,  nur  400  tons  gegen  April 
zurück.  Diese  Woche  wurden  bedeutende  Abschlüsse 
gemacht  für  Lieferung  bin  Ende  des  Jahres  zu  fast 
denselben  Preisen  wie  für  sofortige  Lieferung.  Die 
heutigen  Preise  sind  für  ti.  M.  B.  Xr.  Ii  sh  50/0  d, 
für  Nr.  1  sh  .,11  d  bis  sh  2  6  d  Zuschlag  f.  d.  ton, 
Hümatit  in  gleichen  Mengen  Nr.  1,  2  und  3  sh  .'>"  !)  d 
netto  Kasse  ab  Werk.  Für  hiesige  Warrants  bieten 
Kassakiiufer  sh  50/2  d,  Altgeber"  sh  50  4  \  i  d.  In 
den  hiesigen  Warrantslagern  befinden  sich  64  «55  tons, 
davon  64  040  tons  Nr.  3.  Die  Abnahme  seit  dem 
15.  d.  Mts.  betragt  14  041  tons. 

Rheinisch  OVestfällsches  Kohlen-Syndikat  so 
Essen  a.  d.  Ruhr.  —  Die  am  29.  v.  M.  abgehaltene 
Hauptversammlung  der  Aktionäre  den  Syndikates 
erledigte  sämtliche  Punkte  der  Tagesordnung  in  der 
üblichen  Weise  und  nahm  dabei  u.  a.  einige  Neu- 
wahlen zum  Aufsichtsrate  vor.  —  In  der  nachfolgenden 
Zee Ii enbesitzer- Versammlung  erstattete  der  Vor- 
stand Bericht  über  Förderung  und  Absatz  im  Monat 
April  d.  J.;  beide  gestalteten  sich  danach  im  Ver- 
gleiche zum  Marz  d.  J.  und  zum  April  l'.tOT  wie  folgt: 


A(,rtl 
190« 


MMrz 

190* 


Aj»rll 
1907 


a)  Kohlen. 

Oeaautförderunf   |  " 

G««aailab<au   (3 

Betel  llfung   i  - 

K-chnun(rimiDI«cr  Ab.au  ..Je 
l»W-r!t.r  in  \  drr  li.  tcill|fUO)f 
Zahl  der  Arbi-Immt'-  .... 

Arbeluui;!.  Forderung    .    .    .  | 

ftrulimlAb-AtE    .     ■  !  fl 

,       rri'hnungani.  Ab-atz  f  ~~ 

b»  K  o  k  .. 

Oe»«itm.r«u;id   \  - 

Arbe.ta^licher»  V»r.and  .   .  f  .5 

«  I  Ii  r  i  k  e  1 1 .. 

<lrtamtvcr»ar>d   \  - 

Arbrll-Ucltcher  V-r.-nd     ■    .  (  * 


I 


I 


t4'j0 

tWM 
«I'ji 

J.1»2 

*:.,«« 
24 

27040« 
26460(1 

22USJ1 


104M2« 
:14'<C'S 


2.'i'»4.1| 
HWIO 


6T»;i 
6:.o:) 

5702 

»7,67 

2744HO 

226'.'27 


11.W202 
.H«4!-» 


272747 


«ms 

£40« 

«l.-u 
Ä4>!7 
H9,n:. 
24'  - 
2624M 

26.'.,-.:« 

2266  K, 


I2647V9 
4211s 


■J  1 7  4!i»S 
9ol:'. 


Wie  der  Vorstand  zu  diesen  Zittern  weiter  aus- 
führte, bat  sieh  der  im  llcriehtstnonatc  erzielte  rech- 
nuiii.'wmfluige  Absatz  im  Kabinen  des  Voranschlages 
gobalten  ;  er  belief  sich  auf  S5.04  °, „  der  Beteiligung,  w  i.li- 


rend  diese  mit  85°/»  veranschlagt  worden  war.  Der  im 
Kohlen  versande  gegenüber  dem  Ergebnisse  des  Monats 
Miirz  d.  J.  eingetretene  weitere  Rückgang  hat  »ich  in 
mäßigen  Grenzen  gehalten  und  arheitstaglic.h  im  Ge- 
samtversande  nur  1555  t  und  im  Versande  für  Rech- 
nung des  Syndikates  nur  1012  t  betragen,  nachdem 
im  März  d.  J.  gegen  den  vorhergehenden  Monat  eine 
Abnahme  von  arbeitstäglieh  7587  t  und  8598  t  zu 
verzeichnen  gewesen  war.  Verglichen  mit  dem  April 
1907  erreichte  der  Versand  ein  Mehr  von  8711  t  und 
6202  t,  so  daß  das  Ergebnis  angesichts  der  gegen- 
wärtigen allgemeinen  Geschäftslage  als  befriedigend 
bezeichnet  werden  darf.  Das  AbsatzgescuÄft  hat  sich 
im  allgemeinen  glatt  abgewickelt;  wesentlich  erleichtert 
wurde  es  durch  den  günstigen  Wasserstand  des  Rheines, 
der  die  Verfrachtung  größerer  Mengen  auf  dem 
Wasserwege  ermöglichte.  Gewisse  Schwierigkeiten 
sind  dem  Syndikate  dadurch  erwachsen,  daß  die  ver- 
minderte Koksorzeugung  und  die  damit  verbundene 
geringere  Beschickung  der  Aufbereitungsanlagen  eine 
Verschiebung  in  den  Sorten  verursacht  hat.  Während 
sich  infolgedesnen  in  Kokskohlen  und  Fördergrus 
Absatzmangel  bemerktich  machte,  konnte  den  An- 
forderungen in  gröberen  Waschprodukten  in  vollem 
Umfange  nicht  entsprochen  werden.  In  Koks  hat  der 
Rückgang  die  vom  Syndikate  veranschlagte  Höhe  nicht 
erreicht,  da  die  Abrufe  der  Hüttenwerke  sich  wesent- 
lich höher  stellten,  als  es  nach  Lage  der  Verhältnisse 
zur  Zeit  der  Veranschlagung  glaubte  annehmen  zu 
müssen.  Auf  die  Beteiligung  wurden  einschließlich 
der  vom  Syndikate  auf  Lager  genommenen  Mengen 
72,18*  »  statt  der  vorgesehenen  05  */o  abgesetzt.  Auch 
in  Briketts  ist  der  Voranschlag  übertroffon  worden ; 
eBstnd  95.06°/«  der  Beteiligung  anstatt  90  */o  abgesetzt 
worden.  Der  Eisenbahn  versaud  war  regelmäßig;  den 
Wagenanforderungen  der  Zechen  konnte  voll  ent- 
sprochen werden.  Der  Umschlagsverkehr  in  den  Rhein- 
Kuhrhäfen  hat  sich  wie  folgt  gestaltet.    Es  betrug: 
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Vom  kaukasischen  Manganeranarkte.  —  Im 

Anschlüsse  an  den  Bericht,  den  wir  unter  vorstehen- 
der l.'etierschrift  jüngst  an  dieser  Stelle*  veröffent- 
licht halien,  wird  im»  mitgeteilt,  daß  sich  ein  grußer 
Teil  der  kaukasischen  Manganerzhäuser  unter  der 
Firma  „Tbc  (  uuensian  Manganese  Ore  Export  Co." 
mit  dem  Sitze  in  l'oti  und  Paris  zusammengeschlossen 
halie  und  somit  jetzt  in  der  Lage  sei,  jede  von  seilen 
der  Käufer  gewünschte  regelrechte  Gewähr  für  ver- 
tragsmtiliig«  Lieferung  zu  leisten. 


*  Auf  die  volle  Zahl  der  Monatstage  gere. -Iinct. 
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Aktien  •  Gesellschaft  Jlseder  Hütt«  In  «roß- 
Jhede  und  Aktien-Gesellschaft  Peiner  Walzwerk 
in  Peine.  —  Wie  au«  dem  gemeinschaftlichen  Rechen- 
schaftsberichte der  beiden  Unternehmungen  zu  er- 
geben int,  Ktanden  auf  der  Jlseder  Hütte  im  Jahre 
1<I07  die  sämtlichen  vier  Hochöfen  ununterbrochen  im 
Feuer.  Ofen  V  ist  im  Kau.  An  Roheisen  wurden 
312  498  (im  Vorjahre  2nl  425»  t  erzeugt,  d.i.  auf  den 
Hochofentag  gerechnet  214040  (212  724)  kje-  Von 
dem  erblasenen  und  aus  dem  vorhergehenden  Jahre 
übernommenen  Roheisen  erhielt  da«  Feiner  Wals- 
werk 30ti  723  t,  wahrend  80  t  an  fremde  Abnehmer 
abgegeben  wurden.  Die  Walzwerke  stellten  255  861 
(256  886)  t  her;  zum  Versand  gelangten  (unter  Ein- 
schloß de»  eigenen  Verbrauches)  230  107  (258  750)  t 
Walzwerkserzeugnisse  —  darunter  52  067  (41  541)  t 
ins  Ausland  —  und  91  530  4SI  449)  t  Phospbatmohl. 
—  Der  von  der  Jlseder  Hütte  erzielte  Robgewinn 
einschließlich  38  568,33  .4  Vortrag  belauft  sich  auf 
6  014  056,58  Jt,  der  Reinerlös  (nach  Verrechnung  von 
311618,33.4  für  Instandhaltung  der  Werksanlagen 
und  1076581,10*4!  Abschreibungen)  auf  4625857,15  .*. 
Hiervon  Hießen  332  100  .4  der  Rücklage  zu,  266  1 15,32.4 
sind  au  Vergütungen  und  Gewinnanteilen  zu  ver- 
rechnen und  3  984  450  . «  (40  •/•)  sollen  als  Dividende 
ausgeschüttet  werden,  so  daß  noch  43  191,83  .4  als 
Vortrair  auf  neue  Rechnung  zu  verbuchen  waren.  — 
Das  .'einer  Walzwerk  erzielte  im  letzten  Betriebs- 
jabre  I  I.Juli  1906  bis  30.  Juni  1907)  unter  Einschluß 
des  Vortrages  einen  Betriebsüberschuß  von  1407  203,61,*, 
außerdem  vereinnahmte  die  Gesellschaft  222688.95  .4! 
an  Zinsen  und  Mieten,  konnte  also  über  insgesamt 
1  629  892,51  ,f  verfügen.  Von  dienern  Betrage  wur- 
den 913  466,75  *4  abgeschrieben,  705  537,74  •*  für 
die  Instandhaltung  der  Werksanlagen  verrechnet  und 
10  888,07  ;f-  auf  das  laufende  Betriehsji.hr  übertragen. 
Der  am  30.  Juni  190H  zu  verrechnende  Rohüberschuß 
des  Poiner  Walzwerke»  für  die  Zeit  vom  1.  Juli  bis 
31.  Dezember  I «»07  stellt  sich  auf  4871  877,15  *.  — 
Zu  Lasten  der  Anlage-Konten  wurden  im  Jahre  1007 
buchmäßig  verwendet:  von  der  Jlseder  Hütte 
3  461»  762,96  .*,  vom  Feiner  Walzwerke  905  558,15 
außerdem  wurden  für  dio  Instandhaltung  der  Werks- 
anlagen neben  den  oben  bereits  angeführten  311  61 8,33 .4! 
der  Jlseder  Hütte  noch  1  041  66K,94  .4  verausgabt. 
Insgesamt  wurden  also  für  die  genannten  Zwecke  in 
beiden  Werken  5  72H  608,38  ■  *•  aufgewendet.  Der  ent- 
sprechende Bedarf  für  daB  laufende  Jahr  ist  auf 
5  532  700  ■*  veranschlagt.  An  Beamtengehältern  und 
Löhnen  wurden  von  den  beiden  Gesellschaften  im 
Jahre  1907  zusammen  7  384  125  "  ausbezahlt. 

Düsseldorf- Hatiugcr  Röhrenkesselfabrlk  vorm. 
Dürr  &  Co.,  Ratingen.  —  Laut  Geschäftsbericht 
wurde  die  in  der  Hauptversammlung  vom  29.  April 
v.  J.  beschlossene  Herabsetzung  des  <  i  rund  kapitales 
von  2  500000  .*  auf  1500000  .*  durchgeführt  und  der 
hierdurch  freigewordene  Betrag  von  lOOOOOU*  zu 
Abschreibungen  nuf  die  Anlagen  in  Kätingen  (400000  .  «) 
und  Düsseldorf  (297  055,22  den  Seedampfer  Hansa 
(100  000  ..*),  sowie  auf  Wechsel-  und  Umbau-Konto 
benutzt.  Das  Fahrikationskonto  ergab  237  317,25  .4! 
und  verfallene  Dividend«  240  Gewinn,  während  ander- 
seits 219  255,96  Jk  für  Unkosten,  Steuern.  Zinsen  auf- 
zubringen waren,  so  daß  ein  Reinerlös  von  18:)i>l,29  .* 
verbleibt.  Im  Berichtsjahre  wurde  der  Düsseldorfer 
Betrieb  eingestellt  und  der  Umzug  nach  Katingen  zum 
größten  Teile  vollzogen.  Die  Beschäftigung  war  bis 
zur  Mitte  des  Jahres  gut,  ließ  später  aber  zu  wünschen 
übrig.  Mit  Beginn  des  laufenden  Jahres  trat  ein  be- 
deutender Umschwung  /.um  Besseren  ein. 

Arthur  Koppel,  Aktiengesellschart,  Berlin.  — 

Das  Unternehmen,  das  vor  kurzem  den  unerwarteten 
Heimgang  seines  Begründers  zu  beklagen  hatte,  erzielte 
lant  Bericht  des  Vorstandes  im  letzten  Geschäftsjahre 


trotz  der  Abschw&chung  auf  fast  allen  Gebieten  des 
wirtschaftlichen  Lebens  wiederum  einen  höheren  Um- 
satz als  im  vorhergehenden  Jahre.  Sämtliche  euro- 
paischen Fabriken  der  Gesellschaft  waren  voll  be- 
schäftigt. Dagegen  konnte  sich  die  im  Mai  1907  in 
Betrieb  genommene  Fabrik  in  Koppel  bei  Pittsburg 
bisher  nicht  in  dem  erhofften  Maße  entwickeln.  Die 
Tochtergesellschaft  in  St.  Petersburg  erbrachte  für 
1906  eine  Dividende  von  6  »/o  (für  1907  liegt  das  Er- 
gebnis noch  nicht  vor),  die  Tochtergesellschaft  in 
Johannesburg  für  dasselbe  Jahr  6 und  für  das 
Berichtsjahr  10<>/c.  Der  Rohgewinn  beträgt  unter 
Berücksichtigung  von  171  957,15  .  *  Vortrag  und 
217  518,19  .  <■  Gewinnüberweisung  infolge  der  Inter- 
essengemeinschaft mit  der  A.-  G.  vorm.  Orenstein  & 
Koppel  7  291079,72  ■*;  da  die  allgemeinen  Unkosten 
5049974,59  die  Abschreibungen  177319,17  Jt  und 
die  Zinsaufwendungen  231  631,41  •  *'  ausmachen,  so 
bleibt  ein  Reinerlös  von  1  832  154,55  *.  Der  gesetz- 
lichen Rücklage  fließen  hieraus  83  009,87  .*  und  dem 
Aufsichtsrate  51  063,83  •  *  zu;  1  200  000,«  (12%) 
sollen  sodann  als  Dividende  verteilt,  350  000  .4  der 
Rücklage  11  überwiesen  und  148  080,85  .£  in  neue 
Rechnung  verbucht  worden. 

Gebr.  Körting,  Aktiengesellschaft,  Linden  bei 
Hannover.  —  Wie  dem  Berichte  des  Vorstandes  zu 
entnehmen  ist,  hatte  die  Gesellschaft  im  abgelaufenen 
Geschäftsjahre  zwar  einen  höheren  Umsatz  als  im 
vorhergehenden  Jahro  zu  verzeichnen,  vermochte  aber 
infolge  des  Nachgebens  der  Verkaufspreise  eiu  besseres 
Ergebnis  nicht  zu  erzielen.  Namentlich  in  Rußland 
lagen  die  Verhältnisse  ungünstig.  In  den  übrigen 
Ländern,  in  denen  Tochtergesellschaften  bestehen, 
arbeiteten  diese  befriedigend,  ausgenommen  in  Bel- 
gien. Der  schon  im  vorigen  Berichte  •  erwähnte 
Rückgang  des  ( iroUgasmnsehiiienges<  häftes  hielt  an, 
gleichzeitig  aber  auch  die  Nachfrage  nach  schnell- 
laufenden  Motoren  für  flüssige  Brennstoffe  ;  der  Absatz 
in  mittleren  langsamlaufeuden  Verbrennungsmotoren 
vollzog  sieh  annähernd  in  den  Grenzen  des  vorher- 
gehenden Jahre».  Die  Arbeit  an  der  Weiterentwick- 
lung der  Generatoren  zur  Gaserzeugung  aus  Torf, 
Braunkohle  und  Magerkohle  hatte  erfreuliche  Erfolge 
aufzuweisen.  Der  Reinerlös  beträgt  bei  10  394,27  .4 
Vortrag  und  2  634  851,95  -  *  Rohgewinn  nach  Abzug 
von  1032  188.29.4  allgemeinen  Unkosten,  202  500  •« 
Zinsen  auf  Schuldverschreibungen  und  539  242,82  .4> 
Abschreibungen  871315,11  .*.  Hiervon  ttielicn 
43  046,05  -*  der  Rücklage  zu,  8893.74  *  erhält  der 
Aufsichtsrat  als  Tantieme,  800000  ,4  15%)  «ollen  als 
Dividende  ausgeschüttet  und  19  375,32  *4  auf  neue 
Rechnung  vorgetragen  werden. 

Do  Wendel  &  Co.,  Halingen.  —  Die  Finna  hat, 
wie  die  .Köln.  Ztg."  mitteilt,  aus  dem  linksrheinischen 
Kohlenfelderbesitze  der  Internationalen  liohrgesoll- 
schaft  in  Erkelenz  die  zehn  Felder  Glückauf-Aachen 
angekauft,  nachdem  eine  Kontrollbohrung  den  bereits 
früher  nachgewiesenen  Reichtum  der  Felder  an  guten 
Kohlenflözen  bestätigt  hatte. 

DentRch-Oesterrelchische  Mannesntannrßhreu* 
Werke  in  Wien  -  Röhrenwalzwerk  Schönbrunn, 
Aktiengesellschaft  in  Schönbrunn.  —  Die  vorge- 
nannten beiden  Gesellschaften  zeigen  an,  daß  sie  sich 
seit  dem  12.  v.  M.  unter  der  Firma  „Desto  r  reich  is che 
M  an  n  es  man  n  rö  h  re  n-W  e  r  k  e,  Gesellschaft  m.  b.  H." 
vereinigt  haben.  Der  Sitz  des  neuen  Unternehmens 
ist  Wien,  Zweigniederlassungen  bestehen  in  Komoiau 
(Böhmen)  und  Schönbrunn  lOesterr.-Schlesicn).  Den 
Vorstand  der  Gesellschaft  bilden  die  Hll.  Direktoren 
Lorenz  Miller  in  Wien  und  Fritz  Lemmers  in 
Kotnot  au;  stellvertretendes  Vorstandsmitglied  ist  Hr. 
Direktor   Adolf  Geisler   in   S,  hönl.runn ;   zu  Fro- 
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kuristen  wurden  dio  IUI.  Oskar  Mickerts  und 
Joseph  Köhler  in  Wien  ernannt. 

Kohlen-  and  Erzgroben  für  den  ungarischen 
Staat.  —  Der  ungarische  Ministerpräsident  bat,  wie 
wir  der  „Oesterr.-Ung.  Montan-  und  Mctall-Industrie- 
Zeitung"  •  entnehmen,  am  IM.  Mai  d.  J.  dem  ungarischen 
AbgeordnetciihauBe  einen  Oesetzentwurf  über  die 
Sicherung  de»  Pcuerungsinaicrials  und  Eiscnerzhcdarfcs 
der  staatlichen  Eisen werke  unterbreitet.  Der  Entwnrf 
ermächtigt  die  Regierung,  zur  Deckung  den  gesteiger- 
ten Bedarfes»  der  staatlichen  Eisenwerke  an  Feue- 
rungsmaterial und  Eisenerzen  in  der  (ieiueinde  Pojen 
des  Komitates  Krasso-  Szöreny  den  Van  der  Ostctt- 
»chen  Bergwerks-  und  Grundbesitz,  ferner  das  Koblcn- 
ausniiizungsrccht  auf  dem  (Jute  des  Barons  Rad- 
vanszkr  in  Orinosz-Puszta  im  Borsuder  Koniitat  und 
endlich  die  Eisenbergwcrksberechtigung  in  dem  Ara- 
nayostale  des  Uunyadcr  Komitates  anzukaufen  und  zur 
Herstellung  der  daselbst  nötigen  Vorladeanlagen,  Be- 
triebsemrichtungeu  usw.  10  Millionen  Kronen  in  An- 
spruch zu  nehmen. 

Die  Begründung  des  Gesetzentwurfes  führt  aus, 
daß  die  Eisenindustrie  in  erster  Linie  des  Eisenerzes 
und  Feuerungsmaterials  bedürfe  und  danach  trachten 
müsse,  durch  Erwerbung  entsprechender  Beschaffungs- 
quellcn  ihre  eigene  Zukunft  zu  sichern.  Besonders 
wichtig  sei  dies  in  Ungarn,  da  dessen  unausgehentote 
Eisenerzlager  von  der  Oerahr  bedroht  würden,  von  Aus- 
landern erworben  zu  werden,  die,  anstatt  die  inlän- 
dische   Industrio   zu    unterstützen,    den  Wettbewerb 
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gegen  die  ungarische  Industrie  steigern  nnd  ihre  Zu- 
kunft gefährden  könnten.  Der  im  letzten  Jahre  be- 
obachtete Aufschwung  der  ungarischen  Industrie  habe 
zur  Folge  gehabt,  daß  die  im  Betriebe  befindlichen 
inländischen  Kohlenwerko  in  sehr  »tarkem  Malle  in 
Anspruch  genommen  worden  seien  und  sich  als  un- 
zulänglich erwiesen  hätten.  In  eine  besonders  schwie- 
rige Eage  Heien  auch  die  staatlichen  Eisenwerke  ge- 
langt, da  sie  infolge  des  Mangels  an  Holz  und  Kohle 
wiederholt  gezwungen  gewesen  wären,  ihren  Betrieb 
einzuschränken,  zeitweilig  sogar  einzustellen.  Da  sie 
bei  den  inländischen  rnteruehmangen  ihren  Kohlen- 
bedarf auch  zu  höheren  Preisen  nicht  zu  decken  ver- 
mocht hätten,  seien  sie  gezwungen  gewesen,  in  Deutsch- 
land und  England  Steinkohlen  zu  teueren  Preisen  an- 
zukaufen. 

Das  Van  der  Ostenschc  Out  umfallt  neben  wert- 
vollen Waldungen  an  mehreren  Punkten  Eisenerzlager, 
die  Eisenerz  Ton  guter  Beschaffenheit  in  bedeutenden 
Metigen  enthalten.  Für  den  ungarischen  Staat  hat 
dieser  Besitz  besonders  deshalb  Wert,  weil  er  nahe 
der  Vadja-Ilunyadcr  Fabrik  gelegen  ist.  In  den  Berg- 
werken von  Ormosz-Puszta  wird  sich  Braunkohle  ge- 
winnen lassen,  die  für  die  Kesselheizung  geeignet  ist 
und  in  dem  benachbarten  Dyosgyörcr  staatlichen 
Eisenwerke  verwertet  werden  soll.  Im  Aranyostal 
des  Hunvader  Komitates  wurden  wertvolle  Eisenerze 
aufgefunden.  Der  Preis  für  alle  drei  Erwerbungen 
belftuft  sich  auf  insgesamt  5  Hl  5  000  Kr.  Die  Kapital- 
anlagen werden  einen  Betrag  von  1> 875 000  Kr.  und 
mit  den  rinschreibungsgobühren  einen  Betrag  von 
10  Millionen  Kronen  ausmachen. 
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Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 
Fahrt  nach  Kanada. 

Das  „Canadian  Mining  Institute"  bat  in  liebens- 
würdiger Weise  an  den  Unterzeichneten  eine  Einladung 
gerichtet,  durch  die  unsere  Mitglieder,  wie  kürzlich 
schon  die  Angehörigen  des  „Iron  and  Steel  Institute'",  • 
aufgefordert  werden,  sich  an  der  geplanton  Reise  zum 
Besuche  einer  Reihe  von  industriellen  Anlagen  Kanada« 
zu  boteiligen.  Die  gemeinsame  Fahrt  »oll  am  24.  Au- 
gust d.  J.  von  Quebec,  (nicht  von  Montreal)  aus  an- 
getreten werden  und  folgende  Wege  nehmen : 

1.  Augflug  nach  Neu-Schottlund  und  Quebec: 

Von  Quebec  uaeh  Sydney.  Reisedauer  etwa 
neun  Tage. 

2.  Ausflug  nach  O  n  t  a  r  i  o  : 

Von  Montreal  iivli  Toronto,  den  Gebieten  von 
Cobalt  und  Sudbury.    Reisedauer  sechs  Tage. 

3.  A ntrii ug  nach  dem  W  e  s  t  e  n  : 

Von  North  Ray  nach  Victoria  <  Britisch-Columbia) 
und  zurück.    Keisednner  2.r>  Tage. 

Die  Ausflüge  umfassen  im  einzelnen  zahlreiche  Be- 
sichtigungen von  Kohlen-  und  Erzgruben,  Eisen-  und 
Stahlwerken,  der  Niagnrafiille,  von  Kraftwerken  usw. 

Du  das  Canadian  Mining  Institute  für  hillige  Fahr- 
gelegenheit und  gute  l'nterkuni't  überall  Sorge  tragen 
wird,  so  möchten  nir  nicht  verfehlen,  unsere  Mitglieder 
auf  diese  (ielegi  iibcit.  Kanadrn  Bergwerk»-  und  Hütten- 
industrie kennen  zu  lernen,  besonders  hinzuweisen. 

Düsseldorf,  im  Mai  l'.H>g. 

Verein  deutscher  E  i  »  e  u  Ii  ii  1 1  e  n  1  e  u  i  e. 

I)<T  'ii'p»<-lt4tl.liilivr: 

  Dr.-Itig.  /'..  Schrödt,;-. 
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Pflr  die  Vereinsbibllothek  sind  eingegangen: 

(Die  Einsender  Und  durch  *  beielchoet.) 

Troschor*,  Dr.  E. ,  Düsseldorf :  Vorzugszölle.  Ihre 
Geschichte  und  Wirkung  im  internationalen  Waren- 
austausch. 

Wermländska  Bergsmannaföreningen»*  Annaler.  1907. 

Aendemngen  in  der  Mitgliederliste. 

Brandt,  A.,  Betriebgchef  der  Dortmunder  Union, 
Dortmund. 

Brenner,  Heinrich,  Dipl.-Ing.,  Metz,  Ratteuturmstr.  4. 
Ebbinghaus,  Friedr.,  Ingenieur.  Düsseldorf  Sehubcrt- 
stniüe  10. 

Hemmer,  Emil,  Betriebschef  des  Stahl-  und  Walz- 
werks der  Cio.  des  Forges  et  Acieries  de  la  Marine 
et  d'Homecourt,  postlagernd  Montois- la-Montagne, 
Els.-Eothr. 

Kerlen,  Kurt,  c  o.  English  Mc  Kenna  Proceas  Co.  Ltd. 

Scacomhe,  Birkonhead,  England. 
Kurzmann,    Hugo.   Ingenieur   des   Eisenhütten-  und 

Emaillierwerks,  Neusalz  n.  d.  Oder. 
Metterhausen,  Friedrich,  Ingenieur.  Betriebschef  der 

Eisengießerei    von    Kaspar    Berg.    Nürnberg- Mö- 

gelnilorf. 

fon  Moock,  C,  Berlin-Schöneberg,  Orunewaldstr.  53. 
Surinqsfeld,  Carl,  Ooh.  Justizrut,  Aachen,  Zollernstr.  14. 
Tu;/,  Carl,  Direktor,  Eiibeck.  Falkeustr.  2. 

Neue  Mitglieder. 

Hannack,  Georg,  Dipl.-Ing.,  Betriebsingenieur  des 
tiutSstahl-  und  Zeinentierwerkes  J.  A.  Henkels. 
Zw  illingswerk,  Solingen. 

l'ie/  'i',  Ad»lf,  Patentanwalt,  Essen  a.  d.  Ruhr,  Bahn- 
hofstr.  :is. 

Verstorben 

Diekmann,  Emil,  t Hiering.-nieur,  Zöptau,  Mähren. 
Trappe»,  Alfred,  Ingenieur.  Honnef  a.  Rhein. 
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FÜR  DAS  DEUTSCHE  EISENHÜTTENWESEN. 
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Deutsche  Schiffbau- Ausstellung  Berlin  1908. 


Am  2.  Juni  ist  in  Gegenwart  des  Kaiser- 
paares und  seiner  fürstlichen  Gaste,  des 
Königs  und  der  Königin  von  Schweden  sowie 
des  Großherzo-rs  von  Kaden,  die  feierliche  Er- 
öffnung der  Deutschen  Schiff  bau-Ausstclluiifr  in 
der  Ausstellungshalle  des  Zoologischen  Gartens 
in  Berlin  vor  sich  fjrcirnn<ren.  Der  Vorsitzende 
des  Ausstellunjrsniisschusscs.  Geheimrat  Buslev, 
iiahin  das  Wort  zu  einer  die.  Feier  einleitenden 
Ansprache,  in  der  es  u.  a.  hieß: 

„Die  jetzt  vollendete  Ausstellung  verdankt 
ihr  Entstehen  der  bald  größeren,  bald  irerinireivn 
Beteilifrnntr  der  deutschen  Werften  und  Reede- 
reien an  den  Weltausstellungen  in  Chicago  1893. 
Antwerpen  1894,  Brüssel  1897  und  I'arisl900. 
Insbesondere  die  letztere  ließ  auf  die  Anre<run<ren 
Euer  Majestät  im  Verein  Deutscher  Schiffswerften 
den  Gedanken  lebendig  werden,  durch  eine  ge- 
schlossene Ausstellung  im  Inlande  zu  zeijren. 
was  Iiisher  im  Auslände  immer  nur  bruchstück- 
weise vorgeführt  war.  Die  zuerst  geplante 
Analiediruna  der  Schiffbnn-Ausstelliiny  an  die 
jrroße  Rheinisch -Westfälische  Ausstellung  im 
Jahre  1902  mußte  auftreiben  werden,  weil  es 
die  hierfür  ireltenden  Bestimmungen  nicht  zu- 
ließen. Als  Ausstellungsort  wurde  bald  darauf 
die  Reichshauptstadt  ins  Allere  gefaßt,  aber  der 
Ausstellunjrsplatz  blieb  so  lamre  unentschieden, 
bis  in  der  hier  geschaffenen  Halle  ein  würdiger, 
wenn  auch  nur  beschränkter  Kaum  jrefnnden 
war.  Dieser  Kauinmanirel  verbot,  eine  Vor- 
führung der  mächtigen  vieltausendpferdijreii  Ma- 
schinenanlatreii.  wie  sie  in  den  letzten  Jahr- 
zehnten auf  deutschen  Werften  für  unsere  Ozean- 
riesen  entstanden  sind,  und  verlangte  «rehiete- 
risch  eine  mehr  aus  Modellen  zusammengesetzte 
Ausstellung. 

Durch  die  Allerhöchste  Beteilitruntr  Euer 
Majestät  als  ersten  Ausstellers,  durch  die  Ueber- 
nahme  des  Protektorats  durch  den  Prinzen  Hein- 
rich sowie  durch  die  Herleihunir  der  alten  kost- 
baren Schiffsmodelle  seitens  des  Grofilorzotrs  von 
Oldenburg  wurde  der  Ausstellung  von  vornherein 

eine  weitgehende  BedelltUllLT  Residiert.  WetlTl  aber 

der  deutsche  Schiffbau  und  die  mit  ihm  oder  für 
XXIV,. 


ihn  arbeitenden  Industriezweige  Hand  in  Hand 
mit  der  deutschen  Heederei  heute  in  der  Läse 
sind,  ein  solches  Bild  ihres  Schaffens  und  Könnens 
zu  entrollen,  wie  es  die  hier  stehende  Aus- 
stellung bietet,  so  verdanken  sie  dies  in  erster 
Reihe  der  nie  versagenden  und  nie  ermüdenden 
Fürsorge  Euer  Majestät. 

Wahrend  der  (iroße  Kurfürst  die  branden- 
liurjjrische  Kriegsflotte  schuf  und  Friedrich  der 
Große  durch  die  Gründung  der  Emdener  Handels- 
kompanie die  preußische  Handelsflotte  zu 
neuem  Leben  erweckte,  haben  Euer  Majestät 
die  Bemühungen  AUerhöchstihrer  beiden  großen 
Ahnen  vereinigt  und  unablässi-r  an  der  Ausge- 
staltung der  deutsehen  Kriegs-  und  Handelsflotte 
gearbeitet.  Seit  dem  Antritt  der  Retrieruiifr 
Euer  Majestät  hat  kein  größeres  Kriegsschiff 
und  kein  riesiger  Handelsdampfer  die  vater- 
ländischen Helfren  verlassen,  dessen  Taufe  nicht 
Euere  Majestät  durch  Allerhöchst  ihre  Gegenwart 
eine  glänzende  Weihe  paheii.  Alle  Erfolge  der 
deutschen  Schiffbauer  und  der  deutschen  Reeder 
halten  Euer  Majestät  jederzeit  auf  da»  eifrigste 
verfolgt  und  die  Betreffenden  oftmals  durch 
anerkennende  Kundsrebiinjreii  hochbeglückt.  Wir 
verehren  daher  in  Euer  Majestät  den  jrewaltijren 
Schöpfer  der  deutschen  Kriegsflotte,  den  kraft- 
vollen Förderer  des  deutschen  Schiffbaues,  den 
mächtigen  Schirmherrn  der  deutschen  Schiffahrt, 
und  aus  dankbarem  Herzen  steigt  unser  Ruf 
empor:  Seim-  Majestät  der  Deutsche  Kaiser  und 
Köniir  von  Preußen  Wilhelm  II.  Hurra,  hurra, 
hurra!11 

Nach  diesen  Worten  erklärte  der  Kaiser  die 
Ausstellung  für  eröffnet  und  trat  mit  seinem 
frlänzenden  Gefolge  und  einer  großen  Anzahl 
«reladeiier  Gäste  einen  mehr  als  einst  findigen 
Rumlirantr  durch  die  Ausstellung  an. 

Die  Ausstellung  ist  als  ein  voller  Krfol-r  zu 
bezeichnen:  einmal  ist  sie  im  Ge-retisatz  zu  den 
schon  vor  etwa  drei  Wochen  eröffneten  Ausstel- 
lungen in  München  und  London,  die  heute  noeli 
bei  weitem  nicht  vollendet  sind,  fix  und  fertig,  und 
das  andere  Mal  zeitrt  sie  sieh  als  eine  *aehlich 
jredieirene  und   vornehm   gehaltene  Ausstellung, 
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die  sowohl  dem  Fachmann  vielen  Neue  und  Inter- 
essante bietet,  als  auch  für  die  Aufklärung  der 
Allgemeinheit  ausgezeichnete  Dienste  leisten 
wird.  Die  Ausstellungsleitung  beglückwünschen 
wir  daher  zu  ihrem  Werke  auf  das  herzlichste. 

Auf  der  Estrade  hat  der  Kaiser  seine  silbernen 
Schiffsmodelle  ausgestellt,  dann  folgen  in  der 
großen  Halle  in  imposantem  Aufmarsch  die  Samm- 
lungen der  Kaiserlichen  Marine,  der  großen 
Werften  fast  ohne  Ausnahme  und  unserer  großen 
Heedereien,  so  daß  sich  schier  zahllos  Schiffs- 
modell an  Schiffsmodell  reiht.  Dazu  treten  sehr 
reiche  Schaustellungen  der  großen  Elektrizitftts- 
Gesellschafteu,  auch  ist  die  Eisenindustrie  durch 
einige  interessante  Ausstellungen  vertreten,  ob- 
wohl für  diese  von  vornherein  kein  Raum  zur 
Entfaltung  ihrer  Kraft  vorhanden  war,  auch  die 
Zufuhr-  und  Aufstellungsmöglichkeit  fehlte. 

Um  die  Wechselbeziehungen  zwischen  Schiff- 
bau und  Eisenindustrie  darzustellen,  hat  auf 
Wunsch  der  Ausstellungsleitung  der  Verein 
deutscher  Eisenhüttenleute  und  der  Berg- 
bauliche Verein  iu  Essen  in  Verbindung  mit 
dem  U  h  e  i  n  i  s  c  h  - W  e  s  t  f  fl  1  i  s  c  h  e  n  K  o  h  I  e  n  -  S  y  n  - 
dikat  und  einigen  Hüttenwerken  eine  Sonder- 
ausstellung veranstaltet. 

Der  Verein  deutscher  Eisenhütten- 
leute  zu  Düsseldorf  zeigt  in  einer  graphischen 
Uebersicht  die  Roheisenerzeugung  verschie- 
dener Lander  (Deutschland,  Vereinigte  Staaten, 
Großbritannien.  Frankreich,  Rußland,  Oester- 
reich-Ungarn», deren  Wiedergabe  hier  erübrigt., 
weil  sie  unseren  Lesern  bekannt  ist.  In  zwei 
weiteren  Rildern  werden  Roheisen-  und  Stahl- 
erzeugungen und  der  Handelsschiffbau  von 
Großbritannien,  den  Vereinigten  Staaten,  Frank- 
reich und  Deutschland  für  die  Jahre  1888  und 
1907  verglichen.  Man  erkennt  auf  den  ersten 
Blick  die  Vorrangstellung  Großbritanniens  im 
Handelsschiffbau,  die  den  HaiidelsschitTbau  Frank- 
reichs fast  verschwinden  laßt  und  den  Deutsch- 
lands im  Jahre  1907  um  fast  das  Sechsfache 
iibcrtriflt.  Vergleicht  man  allerdings  die  relativen 
Zahlen  der  Zunahme  auf  dem  Gebiete  des  Hnndels- 
sehiffhaues,  so  schneidet  Deutsehland  etwas  besser 
ab,  da  sein  Schiffbau  im  Jahre  1907  gegenüber  dem 
vom  Jahre  1 888  eine  Zunahme  um  das  Sechsfache 
aufweist,  wflhrend  der  Großbritanniens  nur  um 
etwa  das  2,4  fache  gewachsen  ist.  In  krasser  Weise 
kommt  zum  Ausdruck,  wieviel  groller  die  Be- 
deutung ues  englischen  Schiffbaues  für  die  eng- 
lische Eisenindustrie  ist,  als  der  deutsche  für 
unsere  einheimische  Eisenindustrie.  Wflhrend 
nflmlich  in  England,  wenn  die  übliche  Annahme 
zutreffend  ist,  der  Handclsschiffbau  etwa  30  üo 
der  Erzeugnisse  der  dortigen  Eisenindustrie  ver- 
braucht, stellt,  sich  bei  uns  dieser  Prozentsatz 
auf  nur  etwa  3°/o.  Der  auffallende  Unterschied 
in  diesen  Verhaltniszahlen  der  beiden  I.ünder 
liegt  darin,  daß  einerseits  die  deutsche  Rollstahl- 


erzeugung doppelt  60  groß  wie  diejenige  Eng- 
lands ist  und  andererseits  der  deutsche  Schiffbau 
weniger  als  ein  Sechstel  des  englischen  hervor- 
bringt. 

In  dem  Schaubilde  „Stammbaum  der  deutschen 
Eisenindustrie  im  Jahre  1907*  (vergl.  die  Ab- 
bildung) wird  eine  Darstellung  unserer  Eisenindu- 
strie gegeben,  wie,  vom  Erz  angefangen,  das  Roh- 
material, verschiedene  Verfahren  durchlaufend, 
zum  Fertigfabrikat  umgewandelt  wird.  Die  Menge 
der  einzelnen  Erzeugnisse  ist  in  Form  von 
Würfeln  dargestellt,  so  daß  mau  sich  auf  den 
ersten  Blick  über  die  numerische  Bedeutung  der 
einzelnen  Eisensorten  und  Fabrikate  orientieren 
kann.  Dadurch,  daß  in  dem  Aufbau  des  „ Stamm- 
baumes* systematisch  die  Reihenfolge  der  Her- 
stellungsverfahren festgehalten  wird  und  die 
einzelnen  Verfahren  durch  schematisch  skizzierte, 
für  sie  typische  Apparate  (Hochofen,  Bessemer- 
birne, Martinofen,  Kupolofen  usw.)  gekennzeichnet 
werden,  gewinnt  auch  der  Laie  einen  klaren 
Einblick  in  den  Zusammenhang  unserer  Eisen- 
industrie und  die  Bedeutung  der  einzelnen  Ver- 
fahren innerhalb  derselben.  Die  Zahlenangaben 
für  die  Erze  und  Roheisen  sind  der  Reichs- 
statistik, diejenigen  für  die  Rohstahlerzeugung 
der  Statistik  des  Vereins  deutscher  Eisen-  und 
Stahlindustrieller  entlehnt,  wahrend  die  Ziffern 
für  die  Fertigfabrikate  auf  Grund  von  besonderen 
Ermittelungen  geschätzt  sind. 

Auch  hier  springt  wieder  bei  Betrachtung 
der  die  Formeisen-  und  Blechcrzeugung  dar- 
stellenden Würfel,  neben  die  entsprechende  Würfel 
für  den  Materialbezug  des  Schiffbaues  an  diesen 
Fabrikaten  gesetzt  sind,  in  die  Augen,  wie  ver- 
hflltnismflßig  gering  der  deutsche  Schiffhau 
unsere  Eisenindustrie  beschäftigt  und  in  quanti- 
tativer Hinsicht  zurückgeblieben  ist,  obgleich  er 
sich  qualitativ  ebenbürtig  dem  Schiffbau  aller 
Länder  an  die  Seite  stellen  darf. 

Der  Verein  für  die  bergbaulichen 
Interessen  im  0  b  e  r  b  e  r  g  a  m  t  s  b  e  z  i  r  k 
Dortmund  zu  Essen  a.  d.  Ruhr  bringt  in 
drei  Oeigemfllden  Szenen  aus  dem  bergmännischen 
Leben  zur  Anschauung.  Ein  weitergehendes 
Interesse  beanspruchen  die  von  dem  genannten 
Bergbauverein  ausgestellten  graphischen  Dar- 
stellungen über  die  Kohlengewinnung  der  Welt  von 
1885  bis  1907,  den  Außenhandel  des  deutschen 
Zollgebietes  in  Kohle  1907,  den  Brennmaterialien- 
verbraueh  der  Stadt.  Berlin  und  ihrer  Vororte, 
die  englische  Kohle  in  deutschen  See-  und  Binnen- 
hafen 1907,  die  Gliederung  des  Kohlenabsatzes 
nach  Verbrauchsgruppen  im  Jahre  1906,  den 
Kohlenverkehr  auf  dem  Rhein  1907  und  endlich 
die  Kohlenzutuhr  nach  Hamburg  1907. 

I>ie  |>arstt  Illingen  geben  in  ihrer  Gesamtheit 
eine  treffliche  Uebersicht  über  die  hohe  Be- 
deiilung  unseres  heimischen  Kohlenbergbaues; 
sie  zeigen  uns  im  Einzelnen  eine  Gliederung  der 


ized  by  Google 


10.  Juni  1908. 


Deutsche  Schiffbau- Ausstellung  Berlin  1908. 


Stahl  and  Eisen.  827 


Verbrauehsgruppen  für  das  Jahr  1906.  Ferner 
erkennt  man  einmal,  in  welchem  großen  Um- 
fange die  Stadt  Berlin  mit  ihren  Vororten  als 
Verbraucher  der  Kohle  auftritt,  anderseits,  welche 
Bedeutung  die  Verwendung  englischer  Kohle  in 
unserer  Reichshauptstadt  heute  gewonnen  hat. 
Die  Tatsache  des  weitgehenden  Verbrauches  eng- 
lischer  Kohle  in  Deutschland,  insbesondere  natürlich 
in  den  Küstenbezirken,  wird  noch  sehitrfer  be- 
leuchtet  durch  die  Darstellung  der  Kohleneinfuhr 
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und  -Ausfuhr  in  unseren  Seehafen.  Es  haben  danach 
im  Jahre  1 907  die  Ostseehafen  3  904  000  t,  dieXord- 
seehafen  6  233000tunddie  Kheinhflfen  1  744  000  t 
englischer  Kohle  Aufgenommen  und  größtenteils 
in  das  ihnen  benachbarte  Hinterland  abgehen. 

In  dankenswerter  Weise  hat  das  K hei ni sc h- 
Wtstfalisclie  Kohlen-Syndikat  das  von  den 


Ausstellungen  in  Düsseldorf  1902  und  Lüttich 
1905  bekannte,  aber  erweiterte,  interessante  und 
lehrreiche  Modell  der  Flözlagerung  des  nieder- 
rheinisch-westfälischen Steinkohlenbeckens  im 
Maßstab  1  :  10  000  sowie  ein  solches  der 
Tagesanlagen  der  Zeche  Zollern  II  (Gelsen- 
kirehener  Bergwerks- Aktien -Gesellschaft)  aus- 
gestellt. 

DieBuderusschen  Eisenwerke  bringen  ein 
hübsches  Modell  eines  Hochofens  zur  Ausstellung ; 

des  weiteren  -hat  die 
Kgl.  B  e  r  g  a  k  a  d  e  m  i  e, 
zu  Berlin  dankenswerter 
Weise  eine  Reihe  hütten- 
männischer Modelle  vor- 
geführt. 

Die  Luxe  m burger 
Bergwerks-  und 
Saarbrücken  Eisen- 
hütten-Aktien-Ge- 
sellschaft in  Bur- 
bach zeigt  in  vollstän- 
diger Zusammenstellung 
eine  Tafel  mit  Quer- 
schnitten von  Schiffbau- 
Profilen,  mit  deren  Her- 
stellung und  Lieferung 
die  Burbarher  Hütte  sich 
besonders  befaßt. 

Eine  für  ilen  Fach- 
mann interessante  Neu- 
heit sind  I -Profile  mit 
parallelen  Flanschen,  die 
von  H.  Sack,  Ingenieur 
in  Rath  bei  Düsseldorf, 
in  einigen  in  Rombach 
gewalzten  ganzen  Walz- 
trAgern  und  Abschnitten 
ausgestellt  sind.  Be- 
kanntlich haben  unsere 
heute  in  Benutzung  be- 
findlichen Normalproflle 
ebenso  wie  die  seit  eini- 
gen Jahren  eingeführten 
sogenannten  breitflnn- 
schigen  Grey-Trfiger  an 
den  Flanschen  einen  An- 
zug (Neigung),  der  von 
13  bis  9°/o  schwankt. 
Daß  es  Sack  nach  jahrelangen  Bemühungen  ge- 
lungen ist,  in  praktisch  durchführbarem  Walz- 
verfahren bis  zu  den  größten  Flanschenbreiten 
Profile  herzustellen,  deren  Flanschen  parallel 
sind,  muß  als  ein  Fortschritt  begrüßt  werden, 
»ler  besonders  im  Schiffbau  als  ein  Vorteil  auf- 
gefaßt werden  dürfte. 
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Wie  sollen  Seil-  und  Kettentriebe  mit  Rücksicht  auf  die  Haltbarkeit 

des  Zugorgans  konstruiert  sein?* 

Von  Fabrikbesitzer  Ernst  He  ekel  in  Saarbrücken. 


Bei  allen  Hebezeugen  und  Fürderanlagen  ist 
dem  Zugorgan  eine  bedeutende  Holle  zu- 
gewiesen, die  leider  sehr  oft  unterschätzt  oder 
doch  nicht  genug  gewürdigt  wird.  Die  Folge 
davon  ist,  daß  sehr  häufig  die  Konstruktionen 
so  ausfallen,  daß  eine  gute  Haltbarkeit  des  Zug- 
organs überhaupt  nicht  erreicht  werden  kann. 
In  den  Ingenieur-Taschenbüchern  wird  dem  Kon- 
strukteur ein  Anhalt  für  das  Verhältnis  zwischen 
Seil  und  Scheibendurchmesser  dahin  gegeben, 
daß  der  Scheibendurchmesser  ein  Vielfaches  von 
der  Seil-  oder  Drahtdicke  betragen  soll.  Das 
erstere  Verhältnis  hat  keine  praktische  Bedeu- 
tung, denn  bestimmend  für  die  Biegsamkeit  des 
Seiles  ist  nicht  allein  der  Durchmesser,  sondern 
auch  die  Konstruktion  des  Seiles  und  somit  auch 
die  Drahtdicke  und  das  Material,  aus  dem  es 
hergestellt  ist.  Ein  Seil  von  30  mm  Dicke 
z.  B.  kann  ebensogut  aus  Drähten  von  2  mm 
Dicke  als  auch  aus  Drähten  von  0,5  min  Dicke 
hergestellt  sein.  Ebenso  kann  hierzu  ein  weicher 
Stahldraht  oder  auch  ein  gehärteter  Gußstahl- 
draht  verwendet  werden.  Es  ist  ganz  selbst- 
verständlich, daß  die  Steifigkeit  dieser  Seile  sehr 
verschieden  sein  muß.  Den  besten  Anhalt  für 
den  Scheibendurchmesscr  gibt  der  Bezug  auf  die 
Drahtdicke.  Hierbei  müßte  aber  unbedingt  er- 
gänzend noch  hinzugefügt  werden  auch  der  Bezug 
auf  die  Bruchfestigkeit  des  Drahtes  f.  d.  qmm. 
Die  Lehre  der  Maschinenelcmente  gibt  hierfür 
als  Mindestmaß  das  Vierhundertfache  der  Draht- 
dicke für  die  Scheibendurchmesser  an.  Leider 
wird  dieses  Verhältnis,  welches  als  die  äußerst 
zulässige  Grenze  bezeichnet  werden  muß,  oft  nicht 
genügend  berücksichtigt.  Kein  Wunder,  wenn 
alsdann  die  Klagen  über  schlechte  Haltbarkeit 
der  Seile  kein  Ende  nehmen  und  wenn  bei  Lauf- 
kranen die  Betriebsleiter,  oft  in  banger  Sorge 
um  das  Leiten  der  unter  einein  Laufkran  be- 
schäftigten Arbeiter,  immer  von  neuem  eine  viel 
zu  geringe  Sicherheit  in  dem  Zugorgan  erkennen. 
Wenn  dann  alle  Stricke  reißen,  so  kehrt,  man 
zurück  zu  dem,  was  man  längst  verlassen  hatte, 
zur  Kette,  in  der  HotYnung,  hiermit  größere 
Betriebssicherheit  zu  erreichen.  Man  gibt  damit 
die  großen  Vorzüge  des  Seiles  auf  und  nimmt 
die  Mängel  der  Kette  mit  in  Kauf,  weil  eben 
die  Kette  sieh  besser  in  dein  meist  sehr  engen 
Räume  unterbringen  läßt,  da  sie  um  verhältnis- 
mäßig kleine  Radien  gebogen  werden  kann. 

*  Vortrag,  '„'ehalten  vor  der  Hauptversammlung 
der  Kiociiliütlc  Südwest,  am  !(.  r'elinmr  l'Jits  in  Saar- 
brücken. 


Ich  habe  mir  nun  zur  Aufgabe  gemacht,  zu 
untersuchen,  worin  hauptsächlich  die  Mängel  in 
den  Konstruktionen  zu  suchen  sind,  und  ich  werde 
mir  erlauben,  Ihnen  nachstehend  das  Ergeb- 
nis der  Untersuchungen  zu  unterbreiten.  Als- 
dann möchte  ich  einige  Beispiele  aus  der  Praxis 
anführen.  Es  steht  mir  hierzu  ein  reiches  Ma- 
terial zur  Verfügung,  welches  mir  infolge  der 
Aufforderung  des  Vereinsvorstandes  seitens  der 
Verbraucher  zugestellt  wurde,  wofür  ich  hiermit 
meinen  verbindlichsten  Dank  ausspreche. 

Meine  frühere  Tätigkeit  als  Seilfabrikant 
setzt  mich  in  Verbindung  mit  meiner  jetzigen 
als  Maschinenkonstrukteur  in  die  Lage,  den  Ver- 
bältnissen nach  beiden  Seiten  Rechnung  zu  tragen 
und  die  Grenzen  des  Möglichen  auch  für  den 
Konstrukteur  gebührend  zu  würdigen.  Die 
schwerste  Aufgabe  dürfte  dem  Konstrukteur  im 
Kranbau  gestellt  sein.  Hier  muß  unbedingt 
mit  knappen  Räumen  gerechnet  werden,  und  die 
Anwendung  von  großen  Rollen  ist  ausgeschlossen. 
Man  muß  deshalb  damit  rechnen,  daß  eine  Halt- 
barkeit der  Seile,  wie  man  sie  sonst  bei  Auf- 
zügen dieser  Art  gewohnt  ist,  nicht  erreicht 
werden  kann.  Es  sollte  aber  unter  allen  Um- 
ständen vermieden  werden,  so  zu  konstruieren, 
daß  der  Seilfabrikant  von  vornherein  eine  kurze 
Lebensdauer  des  Seiles  voraussagen  muß.  Meines 
Erachten«  wird  bei  dem  Bau  von  Hallen,  in 
denen  ein  Laufkran  zu  arbeiten  hat,  zu  wenig 
Rücksicht  auf  eine  Krankonstruktion  genommen, 
die  im  richtigen  Verhältnis  zum  Zugorgan  steht. 
Es  müßten  die  Tabellen,  nach  welchen  der 
Kranbauer  die  Verhältnisse  zwischen  den  zu- 
lässigen kleinsten  Abmessungen  bestimmt,  dahin 
geändert  werden,  daß  größere  Rollen  ver- 
wendet werden  könnten.  Bei  Neuanlagen  läßt 
sich  dies  auch  sehr  gut  bewerkstelligen,  indem 
die  Halle  von  vornherein  etwas  höber  in  das 
Projekt  aufgenommen  wird.  Oft  muß  der  Kon- 
strukteur aber  auch  sich  vorhandenen  Verhält- 
nissen anpassen.  Er  kann  nach  oben  die  Kon- 
struktion nicht  entwickeln  mit  Rücksicht  auf  die 
Dachbinder,  und  nach  unten  ist  er  festgelegt 
durch  den  vorgeschriebenen  Hub.  Was  bleibt 
da  übrig?  Man  rechnet  mit  dem  Raum  und 
bekommt  Verhältnisse,  die  direkt  gefährlich  für 
den  Betrieb  sind.  Man  bekommt  Rollcndurch- 
messer,  die  in  krassem  Widerspruch  stehen  mit 
allen  Erfahrungen.  Es  treten  Flächendrücke 
auf,  die  so  groß  sind,  daß  das  beste  Seil  aus 
bestem  Material  einfach  nicht  halten  kann.  Ich 
habe  die  feste  l'eberzeiigung.  daß  mancher  Kran- 
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konstrukteur  schweren  Herzens  seinen  Entwurf 
herausgehen  lllßt,  da  er  sich  von  vornherein 
sagen  muß,  daß  Reklamationen  über  die  Halt- 
barkeit des  Seiles  bald  nach  Inbetriebsetzung 
kommen  müssen.  Was  will  er  aber  machen? 
Lehnt  er  den  Auftrag  ab,  so  lauft  er  Gefahr, 
daß  sein  Konkurrent  ihn  annimmt,  womöglich 
noch  mit  Garantien  in  bezug  auf  die  Haltbar- 
keit des  Seiles!  Es  dürfte  also  Sache  der  Be- 
steller sein,  darauf  hinzuweisen,  daß  bei  den 
Konstruktionen  auch  genügend  an  die  Haltbar- 
keit des  Seiles  gedacht  wird. 

Freihängend,  nur  auf  Zug  beansprucht,  kann 
das  Seil  von  keinem  andern  Zugorgan  übertroffen 
werden.  Um  eine  Scheibe  geführt,  tritt  eine 
Biegungsspannung  in  Verbindung  mit  der  Druck- 
und  Zugspannung  hinzu.  Der  Biegungsfähigkeit 
des  Seiles  wirkt  entgegen  die  Seilsteifig- 
keit,  und  diese  ist  lediglich  abhangig  von  der 
Konstruktion  des  Seiles.  Da  es  unzählige  Seil- 
konstruktionen gibt,  so  gibt  es  auch  ebenso  viele 
Seilsteifigkeiten.  Bestimmte,  wirklich  zutreffende 
Kegeln  sind  hierfür  nicht  aufzustellen.  Jedes 
Seil  hat  seine  eigene  Steifigkeit.  Man  kann  nun 
von  einem  schädlichen  Einfluß  der  Seilsleifigkeit 
nicht  mehr  reden,  wenn  der  Scheibendurchmesser 
eine  gewisse  Größe  Uberschreitet.  So  z.  B.  ver- 
wendet man  im  Bergbau  vielfach  bei  den 
Fördermaschinen  Trommeldurchmesser,  die  be- 
deutend grüßer  sind,  als  es  die  Seilstcitigkeit 
verlangt.  Man  will  mit  Rücksicht  auf  den  ver- 
fügbaren Raum  oder  mit  Rücksicht  auf  die  zweck- 
mäßige Konstruktion  der  Maschine  oder,  was 
wohl  für  die  Haltbarkeit  des  Seiles  am  wich- 
tigsten ist,  um  einen  möglichst  kleinen  Ab- 
lenkungswinkel nach  den  Scheiben  über  dem 
Schachte  zu  erhalten,  Trommeln  von  geringerer 
Breite  bekommen. 

Man  kann  wohl  sagen,  daß  heute  im  Ma- 
schinenbau das  Bestreben  vorhanden  ist,  bei 
Verwendung  kleiner  Scheiben  auch  Seile  mit 
geringer  Steifigkeit  zu  verwenden.  Die  schäd- 
lichen Einflüsse,  welche  nicht  ausreichende  Schei- 
bendurchmesser auch  auf  sehr  biegsame  Seile, 
die  über  Scheiben  laufen,  ausüben,  sollen  in 
Nachstehendem  untersucht  werden.  Es  ist  der 
Fall  angenommen,  wie  allgemein  üblich,  daß  dem 
Seilfabrikanten  die  Aufgabe  seitens  des  Kran- 
konstrukteurs gestellt  wird,  ein  Seil  vorzuschla- 
gen, welches  bei  einer  bestimmten  Belastung  bei 
einer  vorgeschriebenen  Sicherheit  über  eine 
Scheibe  von  bestimmtem  Durchmesser  laufen 
muß.  Meist  kommen  hierbei  Seile  in  sogenannter 
Kabelschlagkonstruklion  mit.  vielen  sehr  dünnen 
Drähten  und  Hanfseelen  in  Vorschlag.  Die  Seil- 
steltigkeit  kann  hierbei  mit  Rücksicht  auf  die 
große  Biegsamkeit  der  Seile  vernachlässigt  wer- 
den. Man  kann  bei  diesen  Seilkonstruktionen 
annehmen,  daß  durch  das  Blexen  des  Seiles 
um  einen  kleinen  Radius  die  Widerstandsfähig- 


Abbildung  1. 
Deformation  eines  um  eine  zu 
kleine  Rolle  gebogenen  Seiles. 


keit  des  einzelnen  Drahtes  nicht  beeinflußt 
wird,  da  für  die  Drähte  der  Krümmungsradius 
verhältnismäßig  sehr  groß  ist.  Der  schädliche 
Einfluß  ist  vielmehr  in  dem  ganz  enormen 
Flächendruck  zu  erblicken,  den  einerseits  die 
Litzen  erleiden,  welche  gegen  die  Scheibe  gepreßt 
werden,  und  anderseits  in  den  ungleichen 
Geschwi  ndig- 
keiten,  mit  denen 
sich  die  Litzen  in 
dem  den  Kabelsei- 
len eigenen  Seil- 
gefüge  gegenein- 
ander bewegen. 

Abbild.  1  zeigt 
ein  solches  Kabel- 
seil von  40  mm  <J>, 
bestehend  aus  Guß- 
stahldrähten von 
0,7  mm  und  120  kg 
Bruchfestigkeit  f. 
d.  qmm,  gebogen 
um  eine  Scheibe 
von  300  mm  \>  und 
belastet  mit  4000 

kg.  Der  Flächendruck  würde  hier,  wenn  man 
das  Seil  als  Rundeisenstab  betrachtet,  rund  1 80  kg 
f.  d.  qcm  betragen.  Es  ist  aber  zu  berücksichtigen, 
daß  die  Konstruktion  der  Kabelseile  sehr  eckig 
ist  und  daß  nur  ein  geringer  Teil  der  Oberfläche 
mit  der  Scheibe  in  Berührung  kommt.  Ich  habe 
festgestellt,  daß  bei  einem  Kabelseil  nur  ungefähr 
der  zehnte  Teil  von  dor  Oberfläche  eines  elastischen 
Rundeisens  von  der 

gleichen  Dicke  in   —  ^  -  

Berührung  mit  der  ~~ 

Scheibe  kommt.  Es   

würde  also  der  Flä-        ****  ~Z7" 
chendruck    gegen  «J*"  -»«-  ^ 

die  dünnen  harten 
Drahte  unter  obi- 
ger Voraussetzung 
rund  1800  kg  f. 
d.  qcm  betragen. 
Wenn  man  bedenkt, 
daß  sonst  im  Ma- 
schinenbau ein  Flä- 
chendruck von  etwa 
100  kg  nur  in  Aus- 
nahmefällen noch  zugelassen  werden  kann, 
so  muß  man  zugeben,  daß  ein  solcher  von 
1800  kg.  unter  Berücksichtigung  der  unvermeid- 
lichen Bewegungen  der  Drähte  gegen  den  Um- 
fang der  Scheibe,  die  hervorgerufen  werden 
durch  das  Biegen  des  Seiles,  direkt  unzulässig 
ist.  Ein  solcher  Flächendruck  muß  unbedingt 
zur  raschen  Zerstörung  des  Seiles  führen. 

Abbildung  2  zeigt  die  Abwicklung  eines 
solchen  Kabelseiles.  Die  Berührung  der  Drahte 
findet   sozusagen   nur  in  Funkten  oder  Linien 


-HZ. 


Abbildung  2.  Auflagerflache 
oines  sehr  biegeamen  Kabel- 
seil«  in  dor  Rille  unter  ver- 
schiedenen Belastungen. 
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statt.  Je  nach  dor  Größe  de»  Seilzuges  und 
je  nach  der  Biegsamkeit  des  Seiles  wird  aber 
durch  die  Belastung  eine  Formänderung  des 
Seiles  eintreten,  wodurch  eine  größere  Anzahl 
der  Drähte  an  der  Berührung  mit  der  Scheibe 
teilnehmen.  Wenn  man  bedenkt,  wie  gering  der 
Querschnitt  eines  Drahtes  von  0,7  mm  ist,  und 
in  Betracht  zieht,  welche  hohen  Anforderungen 
an  denselben  hierbei  gestellt  werden,  so  muß 
man  zu  der  Ueberzeugung  kommen,  daß  die 
Betriebssicherheit  in  einem  solchen  Seile  nur 
ganz  gering  sein  kann.  Es  kommt  hinzu,  daß, 
während  das  Seil  über  die  kleine  Scheibe  läuft, 
sich  alle  Teile  desselben  gegeneinander  bewegen. 
Bei  der  Verschiedenartigkeit  der  Krümmungs- 
radien der  iuneren  und  äußeren  Fasern  muß 
ein  Ausgleich  zustande  kommen,  und  dieser  ist 
nur  durch  Bewegung  möglich.  Es  tritt  unter 
dem  enormen  Flächendruck  an  der  Berührungs- 
stelle mit  der  Scheibe  ein  Reiben  auf,  welches 
den  so  dünnen  Draht  zerstören  muß.  Es  kommt 
noch  ein  Stauchen  hinzu;  durch  dieses  werden 
vor  dem  Einlauf  in  die  Scheibe  durch  den  hohen 
Druck  in  Anbetracht  des  losen  Gefügcs  eines 
Kabelseiles  Litzen  herausgedrückt  (vergl.  Abbil- 
dung Ii.  Dieselben  werden  alsdann  beim  Laufen 
um  die  Scheibe  zwischen  diese  und  das  Seil  ge- 
preßt, wodurch  natürlich  eine  starke  Beschädi- 
gung des  Seiles  herbeigeführt  wird.  Ganz  be- 
sonders schädlich  sind  Anordnungen,  bei  denen 
das  Seil  nicht  allein  um  kleine  Scheiben,  son- 
dern auch  bald  in  der  einen,  bald  in  der  andern 
Richtung,  also  in  S-Form,  geführt  wird.  Obige 
Ausführungen  dürften  sich  beim  Kranbau  haupt- 
sächlich auf  lose  Rollen  beziehen.  Meist  wird 
das  Seil,  besonders  bei  den  komplizierten  mo- 
dernen Ausführungen  von  Laufkranen,  den  Ver- 
ladeanlagen, auch  noch  außerdem  über  allerhand 
Führungsrollen  zur  Trommel  geführt.  Auch 
diese  Rollen  haben  in  der  Kegel  einen  zu  kleinen 
Durchmesser.  Es  empfiehlt  sich  überhaupt,  wenn 
möglich,  allen  Scheiben  denselben  Durchmesser 
zu  geben,  damit  der  Krümmungsradius  immer 
derselbe  bleibt. 

Charakteristisch  für  die  Ursache  der  Draht- 
brüche ist  immer  die  Art  des  Bruches.  Ist 
der  Bruch  rechtwinklig,  so  kann  auf  Stauchungen 
oder  Strukturveränderungen  geschlossen  werden. 
Sind  die  Enden  zugespitzt,  so  ist  der  Bruch 
durch  Zugbeanspruchung  über  die  Elastizitäts- 
grenze erfolgt.  Je  härter  der  Draht  ist,  desto 
gefährlicher  wird  die  Einwirkung  der  Stauchungen. 
Bei  Scheiben  mit  einem  der  Seilkonstruktion 
entsprechenden  Durchmesser  tritt  ja  natürlich 
auch  mit  der  Zeit  ein  Verschleiß  der  Drähte 
ein,  jedoch  zeigen  die  Draht brüehe  alsdann  ein 
anderes  Merkmal.  Die  Drähte  sind  durch  den 
mechanischen  Verschleiß  des  Drahtmaterials  ab- 
geflacht. Weil  der  Gußstahl  mit  der  Zeit  sehr 
leicht   kristallinisch   wird,    so   kommt   es  vor. 
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daß  solche  Drähte,  wenn  sie  vielleicht  auf  den 
halben  metallischen  Querschnitt  verschlissen  sind, 
alsdann  auch  brechen.  Ich  mache  ganz  be- 
sonders darauf  aufmerksam,  daß  die  Erscheinungen 
um  so  schlimmer  sind,  je  härter  der  Draht  ist. 
Unter  guter  Haltbarkeit  des  Seiles  verstehe  ich, 
daß  ein  Seilverschleiß  erreicht  wird,  bei  dem 
möglichst  das  Seil  auf  seiner  ganzen  Oberfläche 
ein  gleichmäßiges  Abflachen  der  Drähte  aufweist. 
Ein  solches  Seil  wird  bei  sorgfältiger  Beobach- 
tung nicht  plötzlich  reißen.  Durch  die  Biegungs- 
beanspruchung werden  die  Drähte  nach  der  Ab- 
flachung in  Verbindung  mit  allerhand  Stauchungen 
allmählich  zum  Bruch  kommen. 

Wir  kommen  nun  zur  Konstruktion  der 
Trommeln.  Dieselben  werden  glatt  oder  auch, 
was  meist  der  Fall  ist,  mit  Rillen  versehen 
verwendet.  Abbild.  3  (obere  Abbildung)  zeigt 
schematisch  eine  Trommel  mit  Rillen.  Der  Vor- 
teil der  Rillen  be- 
steht darin,  daß  die 
einzelnen  Seilum- 
wicklungen sich 
nicht  berühren  kön- 
nen. Es  ist  hierbei 
zu  beachten ,  daß 
die  Rillenabstände 
groß  genug  sein 
müssen,  damit  das 
durch  die  Belastung 
deformierte  Seil 
nicht  daran  reibt. 
Unter  Umständen 
kann  aber  die  An- 
ordnung von  Rillen 

erst  recht  für  das  Seil  zum  Verhängnis  werden, 
worauf  ich  nachstehend  an  Hand  von  Beispielen 
aus  der  Uraxis  zurückkommen  werde.  Abbild.  3 
(untere  Abbildung)  zeigt  eine  Trommel  ohne 
Rillen.  Diese  Konstruktion  ist  durchaus  zu  ver- 
werfen, da  naturgemäß  die  einzelnen  Seilumschlin- 
gungen  sich  aneinander  reiben. 

Die  Verwendung  der  Drahtseile  als  soge- 
nannte Transmissionsseile  kommt  heute  kaum 
noch  in  Frage,  weshalb  wir  die  Haltbarkeit 
dieser  Seile  nicht  zu  untersuchen  brauchen.  Es 
mag  nur  darauf  hingewiesen  sein,  daß  auch  hier 
stets  über  die  Haltbarkeit  der  Seile  geklagt 
wurde,  sobald  kleinere  Ablenkungs-  oder  Spann- 
scheiben  verwendet  wurden. 

I>as  wichtigste  Arbeitsfeld  für  Seile  ist  der 
Bergbau.  ( Urne  Seile  ist  dieser,  einstweilen 
wenigstens,  in  wirtschaftlicher  Weise  nicht  mög- 
lich. Hier  finden  wir  das  älteste  Anwendungs- 
gebiet für  Drahtseile;  kein  Wunder,  daß  also 
hier,  wo  auch  meist  räumliche  Hinderungsgründe 
nicht  bestehen,  der  Konstrukteur  den  Bemühungen 
des  Seilfabrikauten  entgegenkommen  konnte  und 
große  Scheiben  verwendete,  um  so  mehr,  als  da- 
durch die  Konstruktion  der  Maschinen  eine  kom- 


Abbildung  3.  Seiltrommeln 
mit  und  ohne  Rillen. 
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pendiösere  und  vor  allen  Dingen  auch  der  Ab- 
lenkungswinkel über  die  Scheiben  nach  dem 
Schacht  möglichst  klein  wurde.  Eigentliche 
Konstruktionsfehler  werden  in  der  Maschinen- 
anordnung bei  Schachtförderungen  heute  in  be- 
zug  auf  Anwendung  von  Drahtseilen  kaum  mehr 
gemacht  und  man  erreicht  auch  für  den  Fall, 
daß  die  Konstruktion  der  Seile  und  das  zu  ver- 
wendende Material  den  lokalen  Anforderungen 
genügen,  in  der  Regel  eine  Haltbarkeit  der  Seile 
bezw.  einen  Verschleiß,  der  als  normal  bezeichnet 
werden  muß.  Es  können  ja  hier  meist  die  Seile 
nicht  so  ausgenutzt  werden,  wie  man  es  auf  den 
anderen  Anwendungsgebieten  wohl  tun  würde, 
mit  Rücksicht  darauf,  daß  zu  viel  dabei  auf 
dem  Spiele  steht.  Es  kommt  bei  Förderseilen 
auch  noch  besonders  hinzu,  daß  durch  Stöße, 
die  teils  unvermeidlich  sind,  auch  das  Material, 
besonders  wenn  es  hart  ist,  Strukturverande- 
rungen erleidet,  die  eine  äußere  Beschädigung 
des  Seiles  nicht  herbeiführen  und  doch  den  vor- 
sichtigen Betriebsleiter  zwingen,  das  Seil  ab- 
zulegen.   Dieses  bei  den  Trommelförderungen. 

Bei  den  Koepeförderungen  (benannt  nach 
Bergiiirektor  Kocpe  in  Bochum)  ist  natürlich  ein 
sehr  großer  Schcibendurcbmesser  doppelt  ge- 
boten mit  Rücksicht  auf  den  sehr  großen 
Flflchemlruck.  Da  an  jedem  Seilende  eine  Schale 
hiingt  ,  so  sind  die  Beanspruchungen  eines  Koepe- 
seiles  allein  in  beztig  auf  die  Stöße,  die  durch 
das  Aufsetzen  der  Schalen  in  das  Seil  kommen, 
von  vornherein  schon  bedeutend  größer  als  die 
eines  Trommelseiles.  Hinzu  kommt  noch  die 
zusätzliche  Beanspruchung,  hervorgerufen  durch 
das  mehr  oder  weniger  unvermeidliche  Gleiten 
des  Seiles  auf  der  Scheibe  und  durch  das  Ar- 
beiten des  Seiles  in  sich  infolge  der  wechseln- 
den Spannung.  Es  ist  hier  natürlich  anzu- 
streben, daß  die  tote  Last  ein  Mindestgewicht 
nicht  unterschreitet,  damit  der  Mindestflaehen- 
druck  gegen  den  Umfang  der  Scheibe  so  groß 
wird,  daß  auch  das  Gleiten  auf  ein  Mindestmaß 
beschrankt  wird.  Die  große  tote  Last  bedeutet 
aber  eine  unproduktive  Belastung  des  Seiles  in 
ruhendem  und  bewegtem  Zustande.  In  dem  Fall, 
wo  man  diesen  Nachteil  nicht  mit  in  Kauf 
nehmen  möchte,  kann  eine  vorgelagerte  Scheibe 
zur  Vergrößerung  des  umspannten  Rogens  an- 
geordnet werden.  Die  Scheibe  hat  ja  dann  auch 
zu  gleicher  Zeit  den  Vorteil,  daß  Seilenden  zum 
Zwecke  der  Untersuchung  abgehauen  werden 
können.  Der  Nachteil  dieser  Einrichtung  be- 
steht nun  wieder  darin,  daß  größere  Biegungsbean- 
spruchungen des  Seiles  hervorgerufen  werden. 
Es  mag  hier  nochmals  darauf  hingewiesen  wer- 
den, daß  die  Größe  der  Reibung  nicht  von  dem 
Durchmesser  der  Scheibe  abhangig  ist,  sondern 
in  erster  Linie  von  dem  umspannten  Bogen. 

Die  Verwendung  der  Drahtseile  zu  maschi- 
nellen   Streckenförderungen   hat   in  eleu 


letzten  Jahren  dadurch  an  Bedeutung  gewonnen, 
daß  man  in  der  Lage  ist  nach  den  modernen 
Ausführungen  Kurven  zu  durchfahren.  Mit 
diesem  Vorteil  sind  natürlich  auch  Nachteile 
verbunden,  darin  bestehend,  daß  durch  die  Ab- 
lenkung der  Seile  an  den  Kurven  ein  beschleu- 
nigter Seilverschleiß  herbeigeführt  wird.  Bei 
der  Konstruktion  von  Seilförderungen  muß  in 
erster  Linie  angestrebt  werden,  daß  durch  die 
Umlenkung  des  Seiles  mittels  Kurvenscheiben 
einerseits  möglichst  geringe  Flfichendrücke  und 
anderseits  mit  Rücksicht  auf  die  zu  verwenden- 
den Mitnehmer  möglichst  kleine  Ablenkungs- 
winkel erreicht  werden.  Hieraus  bestimmt  sich 
der  vorteilhafteste  Durchmesser  der  Kurven- 
rollen, und  nicht  dadurch,  daß  man  allein  sagt, 
die  Scheibe  muß  einen  Durchmesser  haben,  der 


Abbildung  4.    Falsche  und  richtige  SeilfOhrung 
bei  Hillentromnieln. 

ein  Vielfaches  vom  Seil  oder  Drahte  ist.  Nur 
an  der  Stelle,  wo  die  Mindestbeanspruc.hung  des 
Seiles  ist.  kann  unter  Umständen  der  Seildnrch- 
messer  allein  für  die  Größe  der  Scheibe  be- 
stimmend sein. 

Bei  allen  Seilförderungen  ist  für  die  Halt- 
barkeit des  Seiles  von  größter  Wichtigkeit  die 
Konstruktion  des  Antriebes.  Wie  derselbe 
konstruiert  sein  muß,  um  eine  lange  Haltbarkeit 
des  Seiles  zu  erreichen,  habe  ich  in  einer  andern 
Arbeit*  schon  vor  einigen  Jahren  dargelegt,  und 
kann  ich  mir  wohl  versagen,  hierauf  eingehend 
zurückzukommen.  Ich  möchte  nur  nochmals 
ganz  besonders  auf  dio  grobe  Bedeutung  des 
Flachendruckes  bei  Verwendung  von  Drahtseilen 
hinweisen.    Es  ist  unbedingt  notwendig,  franz 

*  K.  Herkel:  „Wie  »<>ll  der  Antrieb  einer  ma- 
*chiuelk-n  Scilförderung  mit  Kticksnlit  auf  die  Seho- 
noriK  des  Heilet*  konstruiert  nein  'f~  '2.  Aufl.  St.  Jo- 
hann-Saarbrücken l'.'<>ö. 
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gleichgültig,  zu  welchem  Zwecke  das  Seil  ver- 
wendet wird,  daß,  sobald  dasselbe  über  Scheiben 
geführt  wird,  der  Flächendruck  bei  'Bestimmung 
des  Scheibendurchmessers  mit  in  Betracht  ge- 
zogen wird.  Ebenso  wie  man  heute  dahin  strebt, 
den  Achsen.  Lagern  usw.  große  Auflageflächen 
zu  geben,  um  ein  Warmlaufen  möglichst  zu  ver- 
hüten, ist  es  angebracht,  den  Seilen  auf  den 
Scheiben  möglichst  große  Auflageflachen  zu 
geben,  damit  der  Flachendruck  und  auch  der 
Druck  der  Drahte  und  Litzen  gegeneinander 
möglichst  gering  wird. 


St  .1757 


wohingegen  Trommel  b  nur  zur  Führung  des 
Gegengewichtsseiles  dienen  sollte.  Das  Seil  L 
hatte  eine  leidlich  gute  Haltbarkeit,  wohingegen 
das  Seil  G  nicht  zum  Halten  gebracht  werden 
konnte.  Dieses  Seil  habe  ich  in  der  Abbild.  4 
besonders  hervorgehoben.  Die  Seilführung  (in 
großem  Maßstabe  links)  zeigt  das  Seil,  wie  es 
geführt  wurde,  und  rechts,  wie  es  hatte  geführt 
werden  sollen.  Man  ersieht  auf  den  ersten 
Blick,  daß  die  Trommel  b  schlecht  montiert 
war.  Die  Trommel  b  hatte  etwas  mehr  nach 
rechts  gerückt  werden  sollen,  so  daß  die  Rillen 
der  Antriebstrommel  genau  pa- 
rallel den  Rillen  der  Führungs- 
trommel  geblieben  wttren.  Da- 
durch, daß  dies  nicht  der  Fall 
war,  rieb  sieh  das  Seil,  wie 
aus  dem  Querschnitt  ersichtlich 
ist,  an  dem  Funkte  c  der  Rille. 
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Abbildung  ö.  Beschädigung 
des  Seile»  auf  der  ganzen 
Länge  in  Forin  eines  Hunden. 


Abbildung  0. 
Ilcrsustreten  der  hrahtaaole  infolge 
Lockorns  der  Litzen. 


Ich  möchte  jetzt  zu  der  Besprechung  des 
mir  gütigst  Uberlasseiien  Materiales  aus  der 
Praxis,  von  dem  ich  das  Typischste  heraus- 
gegriffen habe,  übergehen. 

Abbildung  4  zeigt  uns  die  Anordnung  der 
Winde  eines  Stahlwerkslaufkranes.  An  dem 
Seil  L  hängt  die  Last  1,  deren  totes  Gewicht 
durch  das  Gregengewicht  g,  welches  an  einein 
besonderen  Seile  <t  hangt,  ausbalanciert  wird. 
Es  ist  vorgekommen,  daß  das  Seil  G  nach 
14tägiger  Betriebszeit  plötzlich  gerissen  ist.  und 
es  muß  als  ein  ganz  besonderes  Glück  bezeichnet 
werden,  daß  die  Leute,  welche  darunter  arbei- 
teten, nicht  getötet  wurden.  Die  Trommel  a 
wurde    durch    den    Elektromotor  angetrieben, 


Abbildung  7. 

Die  Folge  davon  war  eine  Be- 
schädigung des  Seiles  auf  die 
ganze  Länge,  welche  mit  der 
Trommel  in  Berührung  kam. 
und  zwar  in  Form  eines  Ban- 
des i  Abbildung  5). 

In  eiuem  andern  Falle  wurde 
ein  Seil  aus  verhältnismäßig 
dicken  Drähten  verwendet,  bei 
welchem  die  sonst  übliche  mittlere  Hanfseele 
durch  eine  Drahtseele  ersetzt  war.  Es  geschah 
dies  deshalb,  weil  das  Seil  in  einem  heißen 
Räume  arbeitete.  Abbildung  f>  zeigt,  daß  die 
Drahtseele  an  einer  Stelle  zwischen,  den  Litzen 
herausgetreten  ist.  Die  Erklärung  hierzu  ist 
darin  zu  suchen,  daß  bei  Verwendung  von  zu 
kleinen  Trommeln  und  Seheihendurchmessern 
offenbar  infolge  der  starren  Seilkonstruktion  bei 
dem  Umbiegen  des  Seiles  ein  Lockern  der  Litzen 
gegeneinander  eingetreten  ist,  was  zur  Folge 
hatte,  daß  beim  Nachlassen  der  Belastung  die 
lockergelassen«  Si  ele  heraustrat.  Das  Seil  war 
nur  ganz  kurze  Zeit  im  Betriebe,  was  man  schon 
äußerlich  wahrnehmen  kann,  da  ein  mechanischer 
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Verschleiß  an  der  Oberfläche  nicht  zu  beobachten 
ist.  Frilher  verwendete  man  an  derselben  Stelle 
Seile  mit  Hanfseele,  die  wesentlich  länger  ge- 
halten haben,  und  man  beabsichtigt  jetzt  nach 
den  schlechten  Erfahrungen  mit  der  Drahtseele, 
dieselbe  durch  eine  Asbestseele  zu  ersetzen. 


Abbildung  8.    Anordnung  der  Ausgleichrollo 
bei  einem  Aufzug. 

Abbildung  7  zeigt  schematisch  die  Anordnung 
eines  Koksaufzuges.  Die  untere  Trommel  hatte 
eine  gedrehte  Rille.  Oben  wurde  das  Seil  über 
zwei  vor  einander  gelagerte  Scheiben  geführt. 
Das  Seilstück,  welches  über  diese  oberen  Scheiben 
lief,  zeigte  einen  bandförmigen  Verschleiß  über 
die  ganze  Länge,  sonst  war  das  Seil  vollkommen 
in  Ordnung.     Es  hat  sich  hier  das  durch  die 

Spiralen   seitlich  hin 


i1 


und  her  geführte  Seil 
an  dem  Rande  der 
oberen  Scheibe  gerie- 
ben .  wovon  die  ein- 
seitige bandförmige 
Beschädigung  her- 
rührt. Es  kommt  hier 
hinzu,  daß  auch  die 
oberen  Scheiben  von 
1  m  t1  z«  klein  waren, 
infolgedessen  der  Flä- 
chendruck  bei  der 
ziemlich  großen  Be- 
lastung von  6000  kg 
und  der  geringen  Uni- 
Abbildung  y.  Spannung   sehr  groß 

wurde.  In  einem  sol- 
chen Falle  würde  es  sich  empfehlen,  statt  der 
zwei  kleinen  Scheiben  eine  große  zu  nehmen. 
Dadurch  würde  der  Flächendruck  ganz  bedeutend 
verringert,  unter  Voraussetzung  einer  genügen- 
den Rillenbreite  und  sachgemäßer  Montage,  die 
ein  Berühren  der  Scheibenränder  durch  des  Seil 
ausschließt. 

Abbildung  8  zeigt  die  Anordnung  eines  Auf- 
zuges, bei  dem   ebenfalls  die  Drahtseile  nicht 
halten   wollten.    Die   Ausführung,   wie  Anord- 
XX IV.,. 


nung  A  sie  zeigt,  mit  der  Anordnung  einer  Aus- 
gleichrolle, die  mit  Rücksicht  auf  den  vermeint- 
lichen Platzmangel  klein  gewählt  wurde,  ist 
später  durch  die  Ausführung  nach  Anordnung  B, 


Abbildung  10.    Seilbefestigung  auf  Trommeln. 

bei  welcher  die  Ausgleichrolle  einen  wesentlich 
größereu  und  zwar  den  gleichen  Durchmesser 
wie  die  übrigen  Rollen  bekam,  ersetzt  worden. 
Seit  der  Zeit  wurde  eine  wesentlich  bessere  Halt- 
barkeit des  Seiles  erreicht. 
Man  hatte  in  diesem  Falle 
außerdem  schlechte  Erfah- 
rungen mit  einer  zu  hohen 
Bruchfestigkeit  der  Drähte 
gemacht. 

Abbildung  «  läßt  wieder 
eine  andere  Anordnung  von 
Seilen  erkennen,  bei  der 
eine  Haltbarkeit  nicht  er- 
reicht wurde,  mit  Rücksicht 
darauf,  daß  das  Seil  durch 
die  seitliche  scharfe  Ablen- 
kung sich  am  Rande  der 
Trommel  gerieben  hat  und 
infolgedessen  ebenfalls  wie- 
der bandförmig  verschlissen 
wurde.  In  diesem  Falle 
zeigte  sich  auch,  wie  aus 
der  Abbildung  10  ersicht- 
lich, daß  die  Seilbefestigung 
auf  der  Trommel  ungeschickt 
vorgenommen  war.  Der 
Knick  des  Seiles  war  zu 
scharf  und  ist  das  Seil  an 
dieser  Knickstelle  plötzlich 
gerissen.  Um  diesen  Uebel- 
stand  zu  beseitigen,  hat 
man,  wie  aus  der  Abbildung 
zu  entnehmen  ist,  nachher 
eine  Rollo  eingebaut,  und 
seit  der  Zeit  verstummten 
die  Klagen  über  Haltbarkeit  des  Seiles  an 
dieser  Stelle. 

Abbildung  1 1  zeigt  die  Verwendung  eines 
Seiles  bei  einem  hydraulischen  Kran.  Hier 
zeigten  sich  rundherum  über  die  ganzen  Längen 

2 


Abbildung  11. 


Digitized  by  Google 


834    Stahl  und  Eisen. 


Konstruktion  der  Seil-  und  Kettentriebe. 


28.  Jahrg.  Nr.  24. 


des  Seiles,  welche  die  losen  Rollen  zu  durch- 
fahren hatten,  eine  ünmenge  stumpfer  Draht- 
brüche. Es  ist  dies  charakteristisch  dafür,  daß 
das  an  und  für  sich  gut  geführte  und  an  irgend- 
welchen Stellen  Kanten  nicht  berührende  Seil 
Uber  zu  kleine  Rollen  unter  zu  großer  Be- 
lastung geführt  wurde. 


Abbildung  12.    Anordnung  einer  z 

Auggleichrolle  bei  einer  Laufkatze. 

Abbildung  12  stellt  die  Anordnung  einer 
Laufkatze  dar,  bei  welcher  das  Seil  über  eine 
Führungsrolle  geführt  wurde,  bevor  es  über  die 
lose  Rolle  lief.  Die  größte  Abnutzung  des 
Seiles  zeigte  sich  gerade  an  der  Stelle,  an  wel- 
cher es  über  die  Führungsrolle  abgelenkt  wurde. 
Es  ist  dies  wieder  ein  Beweis  dafür,  daß  die 
Rolle  zu  klein  war.    Es  würde  in  diesem  Falle 


Abbildung  18.    Ungünstige  doppelte  S-Kurve. 

zum  mindesten  empfehlenswert  sein,  den  Durch- 
messer der  Führungsrolle  etwa  so  groß  zu 
nehmen,  wie  den  der  großen  Flaschenrollen. 

Bei  dieser  Gelegenheit  möchte  ich  bemerken, 
daß  seitens  der  Kranbaufirmen  neuerdings  der 
Seilfabrikant  immer  mehr  dazu  gedrängt  wird. 
Seile  aus  Drähten  mit  sehr  hoher  Bruchfestigkeit, 
sogar  über  200  kg  f.  d.  qmm.  zu  verwenden. 
Wer  irgendwie  Erfahrungen  in  Gußstahlseilen  hat, 
der  muß  zugeben,  daß  in  der  Verwendung  sol- 
cher Seile  kein  Segen  liegen  kann.  Der  Draht 
ist  zu  hart.  Je  härter  der  Draht  ist.  desto 
weniger  ist  er  biegsam,  desto  rascher  wird  er 
kristallinisch,  desto  schlechter  verträgt  er  Stau- 
chungen und  Stöße,  desto  unzuverlässiger  ist  er 
überhaupt  im  Material.    Ich  betrachte  es  also 


als  einen  ganz  direkten  Fehler  und  durchaus 
nicht  im  Interesse  des  Verbrauchers,  wenn  solche 
Seile  überhaupt  bei  Krananlagen  in  Vorschlag 
gebracht  werden,  es  sei  denn,  daß  sehr  große 
Scheiben  verwendet  werden  können.  Die  Ver- 
wendung solcher  Seile  ermöglicht  dem  Krankon- 
strukteurunter Umständen,  einen  verhältnismäßig 
billigeren  Kran  anzubieten,  da  das  Seil  dünner 
ist  und  somit  die  ganzen  Dimensionen  der  Lauf- 
katze kleiner  werden.  Damit  ist  aber  dem 
Betriebsleiter  nach- 
her nicht  gedient, 
da  er  bei  unzweck- 
mäßigen Seilen 
niemals  die  uner- 
läßliche Betriebs- 
sicherheit errei- 
chen kann. 

Abbild.  13  zeigt 
die  Anordnung  von 
Führungsscheiben, 
die  für  die  Halt- 
barkeit eines  Draht- 
seilbahn -  Zugseiles 
besonders  verhäng- 
nisvoll wurden. 
Hier  ist  die  Ursache 
zu  Drahtbrüchen 
die  S-förmige  Seil- 
führung mit  gerin- 
gen Abständen  und 
kleinen  Scheiben. 
Erschwerend  kam 
noch  hinzu,  dali  ein 

verhältnismäßig 
dicker  Draht  bei 
dem  Seil  Verwen- 
dung fand. 

AU  letztes  Mu- 
ster aus  der  Praxis 
erlaube  ich  mir 
Ihnen  ein  Seil  vor- 
zuführen, welches 
sieben  Jahre  als 
Streckenförderseil  Im  Betrieb  gewesen  ist  (Ab- 
bildung 14).  Dasselbe  hat  insgesamt  rund 
21000  000  tkm  zurückgelegt.  Der  Verschleiß 
des  Seiles  ist  durchaus  normal ;  man  siebt,  wenn 
man  das  alte  Seil  mit  dem  neuen  vergleicht, 
auf  den  ersten  Mick,  daß  der  Verschleiß  der 
nicht  gebrochenen  Drähte  ein  durchaus  regel- 
mäßiger und  normaler  ist.  Das  Seil  wurde  ab- 
gelegt, nicht  weil  es  nicht  mehr  länger  im  Be- 
triebe hätte  bleiben  können,  sondern  weil  es  er- 
setzt werden  mußte  durch  ein  wesentlich  stär- 
keres infolge  Verdopplung  der  Leistungsfähig- 
keit der  Streckenförderung. 

Zum  Sehluli  möchte  ich  Ihre  Aufmerksamkeit 
noch  auf  die  Konstruktion  von  Förderketten 
lenken.    Nach  jahrelangen  Untersuchungen  von 
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Abbildung  14. 
Streckenfördereeil  nach  »ieben- 

jfthrigem  Betrieb 
und  21000000 
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verschlissenen  Kettenstücken  bin  ich  zu  der  Ueber- 
zeugung  gekommen,  daß  es  zweckmäßig  sein 
würde,  die  Förderketten  anders  zu  konstruieren, 


Abbildung  15. 
Bi»herige  Ausführung  toii  Förderketten. 

als  es  bisher  allgemein  üblich  war.  Es  ist  bei 
der  Kette  genau  wie  beim  Seil,  so  daß  man  an 
alten  verschlissenen  Stücken  etwaige  Mängel 
der  Konstruktion  untersuchen  muß. 


Abbildung  16. 
Kette  mit  eingearbeiteten  Gliedern. 

Abbildung  15  zeigt  eine  Kette  in  neuem,  und 
Abbildung  16  eine  solche  in  altem  Zustande. 
Auf  den  ersten  Rück  ersieht  man.  daß  die  Ketten- 
glieder bei  der  alten  Kette  sich  gewissermaßen 
nur  in  einem  Punkte  berühren.  Unter  Umstanden 
sind  diese  Ketten  kolossal  stark  belastet,  mit 


mehreren  Tausend  Kilogramm  Nun  muß  man 
sich  die  Vorstellung  machen,  wie  gewaltig  groß 
der  Flachendruck  der  beiden  sich  berührenden 
Kettenglieder  an  der  winzig  kleinen  Berührungs- 
stelle  sein  wird.  Man  hat  die  Beobachtung  ge- 
macht, daß  sich  schon  nach  eintägiger  Betriebs- 
dauer solche  Ketten  nicht  unwesentlich  längen. 
Ich  habe  gefunden,  daß  dieses  Längen  in  der 
ersten  Zeit  darauf  zurückzuführen  ist,  daß  der 
Hammerschlag  an  den  Berührungsstellen  abspringt. 
Nachdem  die  Kette  einige  Tage  im  Betrieb  war, 
stellte  sich  heraus,  daß  die  Glieder  an  den  Re- 
rührungs8tellen  schon  anfangen,  sich  einzuarbeiten. 
Bei  dem  unglaublich  großen  Flächendruck  braucht 
man  sich  darüber  nicht  zu  wundern.  In  dem 
Verhältnis,  In  dem  sich  die  Glieder  ineinander 
einarbeiten,  wird  auch  ein  Längen  der  Kette, 


Abbildung  17. 
Dem  Verschleiß  entsprechende  vorteilhafte 
Ausführung  Ton  Förderketten. 

welches  unter  Umständen  für  den  Betrieb  sehr 
lästig  ist,  beobachtet.  Je  mehr  sich  die  Glieder 
ineinander  einarbeiten,  desto  größer  wird  die 
Berührungsfläche,  desto  geringer  wird  der  Flächen- 
druck und  desto  weniger  wird  geklagt  über  das 
Längen  der  Kette.  Es  kommt  zum  Schluß  so  weit, 
daß  die  Glieder  sich  ineinander  einarbeiten,  wie 
das  in  Abbildung  16  dargestellte  Muster  zeigt. 
Man  erkennt  hier,  daß  das  Hundeisen,  aus  welchem 
die  Kette  hergestellt  wurde,  an  der  Bcrührungs- 
Btelle  einen  ovalen  Querschnitt  angenommen  hatte. 
Man  sieht  sofort,  daß  nunmehr  relativ  große  Be- 
rührungsflächen vorhanden  sind.  Die  verschlissene 
Kette  zeigt  also  das  Mittel,  welches  zu  benutzen 
ist,  um  von  vornherein  einen  geringen  Flächen- 
druck und  somit  geringeres  Längen  zu  erhalten 
Die  theoretische  Untersuchung  ergab,  daß  es 
empfehlenswert  sein  muß,  die  Ketten  von  vorn- 
herein aus  elliptischem  Eisen  zu  kon- 
struieren (  Abbild.  17),  und  man  kommt  somit  zu 
der  Form,  die  auch  die  verschlissene  Kette  an 
den  Berührungsstellen  der  Glieder  zei^t.  Auf 
der  Königlichen  Berginspektion  II  Luisenthal  ist 
eine  solche  Kette  versuchsweise  in  Betrieb. 

Es  ist  natürlich,  daß  bei  einer  Kette,  die  in 
der  bisherigen  Konstruktion  ganz  bedeutenden 
Querschnittsveränderungen  unterworfen  ist.  plötz- 
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Heb  Brüche  zu  erwarten  sind,  die  ja  auch  der 
Kettenfabrikant  ebenso,  wieder  Seilfabrikant  dies 
für  das  Seil  erstrebt,  dem  Verbraucher  ersparen 
möchte.  Denn  nach  meiner  .Meinung  ist  die  An- 
sicht, auf  die  man  öfters  stößt,  daß  es  dem  Fa- 
brikanten von  solchen  Zugorganen  wohl  recht 
sein  könne,  wenn  sein  Material  nur  rasch  ver- 


schlissen wird,  damit  möglichst  viel  neues  be- 
stellt werden  muß,  nicht  richtig.  Es  muß  das 
erste  Bestreben  für  den  Fabrikanten  sein,  stets 
bemüht  zu  bleiben,  eine  möglichst  große  Halt- 
barkeit seiner  Fabrikate  zu  erreichen,  damit  der 
Betriebsleiter  vor  Störungen  seines  Betriebes 
bewahrt  bleibt. 


Ueber  die  Fortschritte  in  der  Verwendung 
großer  elektrischer  Oefen  zur  Fabrikation  von  Kalziumkarbid 
und  hochprozentigem  Ferrosilizium. 

Von  Dr.-Ing.  Walter  Conrad  in  Wien. 
(Schluß  von  Seitu  800.) 


U eberblickt  man  die  vorgeführte  Reihe  der 
Ofenkonstraktionen,  so  fallt  in  erster  Linie 
ihre  Gleichartigkeit  and  Einfachheit  anf.  Außer 
der  Vergrößerung  der  Einheiten  hat 
eigentlich  der  elektrische  Ofenban,  seit 
Werner  Siemens  das  Kohlenstäbchen 
znm  erstenmal  in  den  Graphittiegel  ein- 
tauchte, keine  prinzipiellen  Fortschritte 
erfahren. 

Im  grellsten  Gegensatz  dazu  steht  die  un- 
endliche Vielfältigkeit  der  Patentliteratur,  welche 
sich  über  elektrische  Oefen  verbreitet.  Dieser 
Widerspruch  beleuchtet  die  schon  oft  besprochene 
Tatsache,  daß  das  Verfahren  aller  Patentamter 
zwar  den  Bedürfnissen  des  Chemikers  vorzüglich 
angepaßt  ist,  dagegen  denen  des  Maschinen- 
ingenieurs nur  sehr  unvollkommen  Rechnung 
tragt.  Ein  chemisches  und  ein  nichtchemisches 
Patent  sind  zwei  verschiedene  Dinge.  Das 
erste  wird  angemeldet,  nachdem  das  Verfahren 
im  Laboratorium  wenigstens  einmal  gelangen  ist, 
nichtchemische  Patente  werden  dagegen  im  Zu- 
stande der  Zeichnung  zur  Patentierung  ein- 
gereicht. Der  Vorprüfer  kann  sie  darum  auf 
ihre  Ausführbarkeit  nur  nach  der  Zeichnung  be- 
urteilen. Nun  ist  eine  solche  Beurteilung  zwar 
jedem  Praktiker  im  Rahmen  seines  Spezialgebietes 
möglich,  dagegen  stellt  sie  den  Vorprüfer,  der 
nur  selten  über  Werkstatt-  oder  Betriebserfah- 
rung  verfugt,  vor  eine  außerordentlich  schwierige, 
manchmal  unlösbare  Aufgabe.  Darum  tritt  na- 
turgemäß bei  der  Beurteilung  nichtchemischer 
Erfindungen  die  Frage  der  Ausführbarkeit 
an  Bedeutung  zurück  hinter  die  Frage  der  Neu- 
heit des  (Gedankens.  Nun  gibt  es  aber  auf 
dem  Gebiete  des  Maschinenwesens  kaum  einen 
Ciedanken,  der  nicht,  lange  bevor  er  in  die  Tat 
umgesetzt  werden  konnte,  irgendwo  schon  gedacht, 
ausgesprochen  und  leider  auch  gedruckt  worden 
ist,  allerdings  in  unfertiger  und  zur  Ausführung 
unreifer  Form.  So  stammt  z.  B.  das  englische 
Patent  über  Luftdruck- Badreifen  aus  dem  1  K.. Jahr- 
hundert.   Den  Erbauern  der  Dampfturbinen  war 


es  kaum  möglich,  wesentliche  Teile  ihrer  Kon- 
struktion zu  patentieren,  weil  alle  solchen  durch 
die  embryonalen  Patente  der  fünfziger  und  sech- 
ziger Jahre  vorweggenommen  sind.  Da  bei  der 
Beurteilung  der  Neuheitsscb&dlichkeit 
von  Veröffentlichungen  auf  den  Grad  ihrer 
technischen  Reife  keine  Rücksicht  genommen 
wird,  gleicht  die  Verteidigung  mechanisch  ma- 
schineller Patentanmeldungen  einem  Kampf  mit 
Gespenstern,  mit  schattenhaften  Geistesprodukten, 
die  für  die  Technik  tot  and  bedeutungslos  bloß 
zu  dem  Zwecke  erwachen,  um  dem  tatkräftigen 
Konstrukteur  den  Weg  zur  Anerkennung  und 
zum  Verdienst  zu  versperren. 

Dasselbe  gilt  von  elektrischen  Ofenkonstruk- 
tionen, deren  Ausführbarkeit  noch  viel  weniger 
als  die  mechanischer  Konstruktionen  ohne  prak- 
tische Erfahrung  aus  der  Zeichnung  allein  be- 
urteilt werden  kann.  Dadurch  entstehen  z.  B. 
Patentbeschreibungen,  welche  es  als  selbstver- 
ständlich ansehen,  daß  die  Charge  vom  Zustand 
einer  trockenen  schfittbaren  Masse  unmittelbar 
in  den  einer  vollkommenen  Flüssigkeit  übergeht. 
An  die  Zwischenzustände,  die  breiigen  Schmelzen 
oder  die  steinharten  Ofensauen  wird  nicht  ge- 
dacht, ebensowenig  an  die  Aenderung  der  Leit- 
fähigkeit der  Beschickung  und  der  Ofenbau- 
materialien bei  verschiedenen  Temperaturen.  Be- 
liebt ist  auch  die  Voraussetzung  nicht  existieren- 
der Stoffe,  zum  Beispiel  ein  „der  Schmelztempe- 
ratur des  Karbids  widerstehender  and  dabei 
elektrisch  nicht  leitender  Körper".  Die  Menge 
der  unausführbaren  Papierkonstruktionen  würde 
sofort  verschwinden,  wenn  die  Vorprüfung  wie 
bei  chemischen  Patenten  auch  bei  nicht  che- 
mischen in  erster  Linie  den  Nachweis  der 
Ausführbarkeit  bezw.  der  stattgefun- 
denen erfolgreichen  Ausführung  ver- 
langen und  erst  in  zweiter  Linie  auf  die  Prü- 
fung der  Neuheit  losgehen  würde. 

Als  notwendige  Ergänzung  dieser  Maßnahme 
erscheint  die  Streichung  aller  derjenigen  er- 
teilten   Patente   aus   der   Liste  der  ,nea- 
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hei  ts  schädlichen  Veröffentlichungen", 
deren  Unausfnhrbarkeit  nachträglich  nach- 
gewiesen wird. 

Das  wichtigste  Ofenbanmaterial  ist  die 
Kohle,  weil  sie  die  Vorteile  eines  hohen  Schmelz- 
punktes mit  denen  gater  Leitfähigkeit  und  nicht 
allzu  hohen  Preises  verbindet.  Man  verwendet 
sie  im  Ofenbau  in  Form  hartgebrannter,  ge- 
preßter oder  gestampfter  Koksmassen,  die  ent- 
weder im  Ofen  selbst  hergestellt  oder  von  einer 
Elektrodenfabrik  bezogen  werden.  Die  Elek- 
trodenfabrikation ist  eine  Kokerei,  deren  Roh- 
material  Anthrazit,   Retortengraphit,  gewöhn- 


im  Quadrat)  durchsetzen.  Bei  unseren  kleinen 
Querschnitten  müssen  die  Elektroden  gefaßt  und 
zu  Paketen  vereinigt  werden.  Die  Fassungen 
kann  man  nach  ihrer  Konstruktion  in  Zangen  - 
fassungen  und  Kopffassungen  einteilen. 
Die  enteren  fassen  die  Elektrode  seitlich  an 
beliebiger  Stelle  und  gestatten  eine  Längsver- 
schiebung der  Elektrode  in  der  Fassung.  Eine 
vielfach  angewandte  Zangenfassung  ist  in  Ab- 
bildung -1  dargestellt.  Sie  besteht  aus  zwei 
wassergekühlten  Hälften,  welche  die  Elektrode 
über  Eck  einklemmen.  Eine  Zangenfassung  ist 
auch  die  Ihnen  bekannte  He>onltsche  Band- 


o  o  o 


o  o  o 


Abbildung  16. 
Aelteste  Schwalben- 


Abbildung  17. 

Seitliche  Plattcn- 
fasHnng. 


Abbildung  18. 

Elektroden- 
Kette. 


Stu£.&7 
Abbildung  19. 
Italienische  Stirn- 


1  icher  Graphit  und  Teer  Bind.  Letzterer  dient 
als  Bindemittel.  Da  Koks  beim  Brennen  nicht 
volumbeständig  ist,  ist  es  schwer,  Elektroden 
von  geometrisch  genauer  Form  zu  erhalten  und 
die  Bildung  von  Kissen  beim  Brennen  voll- 
kommen zu  vermeiden.  Die  heimische  Industrie 
hat  es  indes  darin  schon  weit  gebracht  und  die 
in  Deutschland  und  Oesterreich  auf  den  Markt 
gebrachten  Elektroden  entsprechen  allen  An- 
forderungen. Lediglich  das  Volumen  der  Stücke 
läßt  zu  wünschen  übrig,  da  1800  mm  Länge  und 
ein  quadratischer  Querschnitt  von  330  min  Seiten- 
länge als  Höchstmaß  gelten.  Nur  eine  fran- 
zösische Fabrik  stellt  quadratische  Elektroden 
bis  500  mm  Seitenlänge  dar.  Heroult  wollte 
in  Amerika  die  Fabrikation  von  viel  größeren 
Dimensionen  (Lange  5  m,  Querschnitt  950  mm 


fassung,  welche  neuerdings  zum  Halten  der 
7  t  schweren  amerikanischen  Elektroden  an- 
gewendet werden  soll.  In  der  Zangenfassung 
kann  jeder  Abfall  an  Elektrode  vermieden  werden, 
indem  man,  wie  in  Abbildung  18  dargestellt, 
eine  Elektrode  an  die  andere  kettet,  was  bei 
etwas  weichem  Elektrodenmaterial  ohne  weiteres 
möglich  ist,  da  eine  an  der  andern  festbrennt. 
Die  Zangenfassung  hat  den  Nachteil,  daß  die 
Vereinigung  von  Elektroden  zu  Paketen  nicht 
möglich  ist,  was  dagegen  die  Kopffassungen 
ohne  weiteres  geBtatten.  Die  älteste  und  schlech- 
teste Kopffassung  ist  die  in  Abbildung  16  dar- 
gestellte sogenannte  Schwalbenschwanzfassung. 
Sie  ist  deshalb  mangelhaft,  weil  das  Anziehen 
der  seitlichen  Schrauben  endlich  das  Absprengen 
des  Schwalbenschwanzes  zur  Folge  haben  muß. 
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Besser  ist  die  in  Abbildung  17  dargestellte 
Form  der  seitlich  angepreßten  Platte,  zwischen 
denen  die  Elektrode  durch  Reibung  gehalten 
wird.  Eine  eigenartige  Ausbildung  hat  die  Kopf- 
fassung in  der  schwedischen  Schule  erfahren, 
welche,  wie  in  Abbild.  20  und  21  dargestellt, 
die  Kontaktplatten  a  mit  Keilen  b  anpreßt.  Die 
Keile  stützen  sich  gegen  die  Langsschrauben  c 
welche  wiederum  durch  eine  Reihe  quer  durch 
das  Paket  reichender  Spangen  d  an  seitlichem 
Ausweichen  gehindert  werden.  Endlich  ist  noch 
als  technisch  vollkommenste  Kopffassung  die  von 
der  italienischen  Schule  ausgebildete,  in  Abbild.  19 
dargestellte  Fassung  zu  erwähnen,  deren  wasser- 
gekühlte Kontaktplatte  an  der  Stirnseite  der 


Abbildung  20  und  21. 
Schwedische  KasHung,  zum  Ofen  Abbildung  8  und  9  gehörig. 


Elektrode  augepreßt  wird.  Da  hier  die  Kontakt- 
fläche senkrecht  zur  Stromrichtung  liegt,  ist  au 
keiner  Stelle  das  Metall  der  Fassung  mit  der 
Elektrodenkohle  parallel  geschaltet.  Dadurch 
wird  der  Vorteil  einer  überall  gleichen  Strom- 
dichte  in  der  Kontaktfläche  erreicht,  während 
bei  allen  anderen  dargestellten  Fassungen  natur- 
gemäß der  Strom  so  lange  als  möglich  in  der 
Eisenplatte  verläuft,  an  deren  unteren  Kante 
darum  die  höchste  Stromdiclite  herrscht. 

Die  Hauptkosten  des  Ofenbaues  verursacht 
der  Aufwand  an  Lei  tu  ngsk  n  pf  er.  Man 
trachtet  schon  deshalb,  die  grobe  Stromstärken 
führenden  Sekundärleitungen  so  kurz  als  möglich 
zu  machen.  Ein  zweiter  Grund  liegt  in  der 
Absicht,  die  Leitungsverluste  möglichst  zu  ver- 
meiden, welche  entweder  als  Ohinsche  Verluste 
Energie  verzehren  oder  als  induktive  Verluste 
eine  Vergrößerung  der  Phasenverschiebung  und 
als  weitere  Folge  erhöhte  Anlagekosten  für  die 


Transformatoren  und  die  Generatoren  bedingen. 
Abbild.  14  und  15  zeigt  eine  Anordnung,  welche, 
ohne  die  Arbeit  am  Ofen  irgendwie  zu  beein- 
trächtigen, es  gestattet,  die  gesamte  Leitungs- 
lange von  den  Sekundärklemmen  der  Trans- 
formatoren zu  den  Elektrodenpaketen  auf  13  m 
zu  verringern.  Im  allgemeinen  sind  die  drei 
Forderungen,  die  Transformatoren  dem  Ofen 
möglichst  nahe  zu  bringen,  sie  zugleich  gegen 
Staub  und  Hitze  zu  schützen  und  endlich  den 
Raum  in  der  Nähe  des  Ofens  nicht  zu  verstellen, 
schwer  gleichzeitig  zu  erfüllen,  weil  sie  einander 
widersprechen.  Die  in  Abbild.  14  angewendete 
Hochstellung  der  Transformatoren  stellt  die  voll- 
kommenste Lösung  dar.  Von  den  Buchstaben 
bedeuten :  T  die  Transformatoren, 
V  die  dazu  gehörigen  Ventilatoren 
zum  Betrieb  der  Luftkühlung, 
W  die  Elektroden-Hubwindwerke, 
S  die  Stellwerke  derselben,  welche 
es  gestatten  nach  Bedarf  Hand- 
oder motorischen  Antrieb  für  jedes 
Windwerk  einzuschalten.  Viel  un- 
günstiger gestaltet  sich  die  An- 
ordnung der  Zuleitung,  wenn  die 
Oefen  nicht  an  Transformatoren, 
sondern  unmittelbar  an  die  Gene- 
ratoren angeschlossen  sind,  was 
bei  der  Verwendung  von  Gleich- 
strom nicht  zu  vermeiden  ist. 
Schon  aus  diesem  Grunde  wird 
man,  wo  es  irgend  angebt,  Wech- 
selstrom und  nicht  Gleichstrom 
anwenden.  In  den  von  mir  ge- 
leiteten Betrieben  haben  beide 
Stromarteu  die  gleiche  Ausbeute 
geliefert.  Auch  war  das  auf  beide 
Arten  gewonnene  Karbid  quali- 
tativ dasselbe.  Dagegen  lieferte 
Wechselstrom  ein  reineres  Ferro- 
silizium,  weil  durch  den  Gleichstrom  aus  den 
Verunreinigungen  der  Charge  Kalzium,  Aluminium 
und  andere  Metalle  reduziert  wurden  und  in  das 
Fertigprodukt  gelangten. 

Für  die  feststehenden  Teile  der  Sekundar- 
leitung  verwendet  man  am  besten  senkrecht 
gestelltes  Flachkupfer  von  150  bis  300  mm 
Breite  und  von  7  bis  1 5  mm  Stärke.  Zur  Ver- 
ringerung der  Selbstinduktion  können  Hin-  und 
Kückleitung  verdrillt,  das  ist  mit  abwechselnd 
nebeneinander  gelegten  Schienen  ausgeführt  wer- 
den. Dies  ist  bei  dem  Ofen  der  Abbild.  8  und  9 
durchgeführt.  Dort  teilen  sich  die  beiden  von 
links  aus  dem  Transt'ormatorenraume  kommenden 
verdrillt  geführten  Leitungen  erst  unmittelbar 
vor  dem  Ofen  in  einen  aufsteigenden  und  einen 
absteigenden  Ast.  Der  nach  unten  führende 
Leitungsast  wird  vermittelst  kupferner  Polschuhe 
unmittelbar  an  den  Stahlgußrost  des  Ofenbodens 
angeschlossen,  der  nach  oben  führende  erhält 
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den  Anschloß  der  zur  Elektrode  führenden  bieg- 
samen Kupferkabel.  Die  Einzelheiten  desselben 
sind  ans  den  Abbildungen  20  und  21  ersichtlich. 
Bemerkenswert  ist  die  Unterstützung  der  bieg- 
samen Kabel  durch  die  Stäbe  e,  welche  in  einer 
Schere  derart  gelagert  sind,  daß  sie  beim  Heben 
und  Senken  nur  den  halben  Weg  des  Elektroden- 
paketes  durchmessen,  wobei  sich  überdies  ihre 
Entfernung  genau  dem  Bedürfnis  entsprechend 
verändert.  —  So  Binnreich  diese  konstruktive 
Lösung  ist,  so  ist  sie  dennoch  unpraktisch,  weil 
die  Kabel  infolge  ihrer  Schwere  sich  unregel- 
mäßig durchbiegen  und  dabei  scharfe  Knickungen 
erleiden  und  weil  sie  durch  das  Gleiten  der 
Untersttttzongsstäbe  abgescheuert  werden.  Ein 
weiterer  Nachteil  liegt  darin,  daß  die  aus 
Drähten  von  nur  0,7  mm  Dicke  bestehenden, 
biegsamen  Kupferkabel  bald  oxydieren  und  ab- 
brennen, wenn  sie  der  Ofenhitze  und  den  Ab- 
gasen des  Ofens  ausgesetzt  sind.  Besser  ist  es 
darum,  oberhalb  des  Ofens  lediglich  Knpfer- 
schienen  zu  verwenden  und  das  bewegliche  Glied 
der  Zuleitung  außerhalb  des  Ofens  zu  verlegen, 
was  in  den  Konstruktionen  der  Abbildungen  12, 
13,  14  und  15  durchgeführt  ist. 

Beim  Ofen  der  Abbildungen  8  und  9  wird  das 
Elektrodenpaket,  sobald  es  so  weit  abgebrannt  ist, 
wie  die  punktierte  Darstellung  (Abbild.  H)  zeigt, 
samt  Kabeln  und  Schere  gehoben,  nach  rechts  (Ab- 
bildung 9)  ausgefahren  und  durch  ein  neues  ersetzt. 
Dabei  müssen  die  Kabelschuhe  in  unmittelbarer 
Nähe  des  Ofens  abgeklemmt  und  wieder  ange- 
klemmt werden,  was  wegen  der  strahlenden  Hitze 
des  Ofens  äußerst  beschwerlich  ist.  Bei  der  An- 
ordnung der  Abbildungen  14  und  15  ist  dieser 
Uebelstand  dadurch  vermieden,  daß  das  Paket 
zuerst  ausgefahren  und  dann  erst  ab- 
geklemmt wird.  Wenn  die  Oesamtlänge  der 
Zuleitung  zwischen  den  Klemmen  des  Transfor- 
mators und  dem  Elektrodenkopf  das  Maß  von 
1 5  m  nicht  übersteigt,  kann  auf  die  Verdrillung 
verzichtet  werden.  Als  Isolation  habe  ich  mit 
gutem  Erfolge  Marmor,  Glimmer  und  Eternit 
angewendet. 

Es  ist  selbstverständlich,  daß  man  es  ver- 
meiden soll,  Wechselstrom  durch  geschlossene 
Eisenkreise  zu  führen,  um  die  Selbstinduktion 
dadurch  nicht  unnötig  zu  erhöhen.  Die  schwe- 
dischen Oefen  der  Abbildungen  8  und  9  leiden 
unter  diesem  Mangel,  die  Serienöfen  der  Abbild. 
5,  12  und  13  und  die  Dreiphasenöfen  der  Abbild. 
10  und  11,  14  und  15  vermeiden  ihn  fast  voll- 
ständig, da  der  einzige  geschlossene  Eisenkreis 
durch  die  Eisenteile  der  Fassung  gebildet  wird. 
An  der  Fassung  läßt  sich  aber  die  Verwendung 
von  Eisen  schwer  umgehen,  weil  Bronze  zu 
leicht  schmilzt  und  die  Kosten  gelegentlicher 
Ab8chmelznngen  bei  Bronze  zu  sehr  ins  Gewicht 
fallen  würden.  Aber  auch  wenn  man  geschlossene 
Eisenkreise    vollständig   vermieden    zu  haben 


glaubt,  bleiben  doch  Induktionswirkungen  zurück, 
welche  bei  der  hohen  Stromstärke  recht  fühlbar 
werden  können.  Praktisch  ist  jeder  metallische 
Gegenstand  des  Ofenraumes  von  irrenden  Strömen 
durchflössen.  Eine  Gefahr  für  die  Bedienungs- 
mannschaft besteht  nicht,  da  es  sich  nur  um 
sehr  niedrige  Spannungen  handelt.  Ernster  ist 
die  Gefahr,  daß  tragende  Konstruktionsteile,  zum 
Beispiel  die  Ketten,  an  denen  die  Elektroden 
hängen,  durch  induzierte  Ströme  ins  Glühen 
geraten  und  dadurch  ihre  Festigkeit  verlieren. 

Besondere  Sorge  verursachte  den  Elektro- 
technikern die  Gefährdung  der  Generatoren  und 
der  Transformatoren  durch  den  Ofenbetrieb  und 
die  Parallelschaltung  des  Ofenbetriebes  mit  Kraft- 
und  Lichtabgabe.  In  der  Tat  waren  die  kleinen 
Oefen  io  der  ersten  Zeit  unangenehme  Strom- 
abnehmer. Strom-  und  Spannungsschwankungen 
von  10°/o  waren  die  Regel,  verbrannte  Wicklungen 
gaben  Zeugnis  von  der  Schwierigkeit,  die  Oefen 
anf  gleichmäßige  Energieabnahme  zu  regulieren. 
Im  Gegensatz  dazu  arbeiten  die  großen  Oefen 
ebenso  ruhig  wie  ein  konstant  belasteter  Motor 
von  gleicher  Größe.  Eine  Regulierung  der  Kraft- 
maschinen ist  nur  während  des  Abstichs  und 
während  der  Auswechslung  der  Elektrodenpakete 
nötig.  Wenn  man  auch  gerade  kein  städtisches 
Netz  parallel  zn  einem  Ofenbetrieb  Behalten  wird, 
so  ist  dieB  doch  bei  der  Kraft-  und  Lichtabgabe 
innerhalb  des  eigenen  Werkes,  bei  Walzwerks-, 
Kran-  und  Bahnbetrieben  ohne  weiteres  zulässig. 
Der  Ofen  selbBt  ist  gegen  Spannungs-  und  Touren- 
schwankungen vollständig  unempfindlich. 

Die  Rohmaterialion  der  Karbidfabri- 
kation sind:  gebrannter  Kalk  oder  Kalkstein, 
Koks,  Holzkohle  oder  Anthrazit,  die  der  Ferro- 
siliziuinfabrikation  Quarz,  Holzkohle,  Anthrazit 
und  Eisen.  Allzu  große  Verunreinigungen  dieser 
Stoffe  führen  beim  Karbid  lediglich  eine  geringere 
Gasansbeute  herbei,  während  die  Ferrosilizinm- 
fabrikation  dadurch  unmöglich  gemacht  wird. 
Die  Grenzen  der  Reinheit  zu  bestimmen,  durch 
deren  Uuterschreitung  die  Fabrikation  unmöglich 
wird,  überlasse  ich  den  Chemikern  und  verweise 
bezüglich  des  Karbides  auf  unsere  reichhaltige 
Literatur,  insbesondere  die  ausgezeichneten  Hand- 
bücher, bezüglich  des  Ferrosiliziums  auf  die 
Arbeiten  von  Dr.  Waldemar  Pick  und  die 
von  ihm  und  mir  demnächst  erscheinende  Mono- 
graphie. Dio  unangenehmste  Verunreinigung  ist  in 
beiden  Verfahren  Phosphor,  welcher  bei  der 
Zersetzung  der  Produkte  Phosphorwasserstoff 
liefert,  der  sowohl  Explosionen  wie  schwere 
Vergiftungen  hervorrufen  kann.  Deshalb  findet 
man  in  allen  Lieferbedingungen  für  Karbid  einen 
Höchstgehalt  des  Azetylens  an  Phosphorwasser- 
stoff  als  Grenze  festgesetzt.  Auch  haben  Bahnen 
und  Reedereien  in  letzter  Zeit  die  an  den 
Transport  von  Ferrosilizium  geknüpften  Sicher- 
heitsvorschriften   verschärft.  Phosphorhaltige 
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Rohmaterialien  sind  darum  nach  Möglichkeit  zu 
vermeiden,  weshalb  phosphorhaltiger  Koks  und 
Gußeisenspäne  nicht  verwendet  werden  dürfen. 

Der  Aufbereitung  der  Rohmaterialien 
wnrde  in  der  Kindheit  der  Fabrikation  ganz' 
besondere  Sorgfalt  entgegengebracht,  Kalk  and 
Koks  worden  staubfein  gemahlen  and  in  genauen 
Mengen  gemischt  dem  Ofen  zugeführt.  Quarz  und 
Holzkohle  wurden  mindestens  auf  1  cm  Korngröße 
gebrochen,  abgesiebt  nnd  sortiert.  Heute  wird 
Holzkohle  durchweg  angebrochen,  Kalk,  Quarz 
and  Koks  höchstens  bis  auf  1  cm  verkleinert 
zugeworfen.  Große  Oofen  verarbeiten  sogar 
faust-  and  kopfgroße  Stücke.  Diesem  Fort- 
schritt entsprechend  haben  die  komplizierten 
Desintegratoren,  Kogel-  und  Rohrmöhlen  der 
alten  Zeit  höchst  einfachen  Brechern  and  backen- 
quetschen weichen  müssen,  so  daß  eine  moderne 
Aufbereitungsanlage  lediglich  aus  einem  solchen 
Brecher,  einem  Elevator  and  einer  Wage  besteht. 

Den  ausschlaggebenden  Teil  der  Fabri- 
kationskosten bildet  der  Kraftverbrauch. 
Das  Kilogramm  Karbid  erfordert  in  gut  ge- 
leiteten Betrieben  einen  Aufwand  von  vier  Kilo- 
wattstunden, das  Kilogramm  Silizium  einen  solchen 
von  12  Kilowattstunden,  so  daß  für  den  Kilowat- 
tag 6  kg  verpacktes  Karbid  oder  4  kg  Ferrosilizium 
von  50  °/o  Reingehalt  erzeugt  werden  können. 
Die  Wasserwerke  der  Alpen  und  Norwegens  ar- 
beiten mit  einem  Kraftpreis  von  0,4  bis  1  <3 
f.  d.  Kilowattstunde,  woraus  sich  Kraft  kosten  von 
16  bis  40  f.  d.  Tonne  Karbid  und  von  24  bis 
«0  Ji  f.d.  Tonne  50"  uiges  Ferrosilizium  er- 
geben. Nun  liegen  aber  die  großen  Wasser- 
werke häufig  sowohl  für  den  Bezug  der  Roh- 
materialien wie  für  den  Absatz  ungünstig.  Die 
inmitten  des  Absatzgebietes  liegenden  mit  Dampf 
betriebenen  Werke  erhalten  dadurch  einen  Fracht- 
vorsprung, welcher  sich  etwa  folgendermaßen 
berechnet:  Zur  Herstellung  von  einer  Tonne 
Karbid  sind  2  t  Robmaterial,  zur  Herstellung 
von  einer  Tonne  50  7»  »gern  Ferrosilizium  2,7  t 
Rohmaterial  erforderlich.  Es  ist  also  mit  jeder 
Tonne  Fertigerzeugnis  eine  Massenbewegung  von 
A  bis  4  t  zum  und  vom  Werke  verbunden,  wo- 
bei gering  gerechnet  eine  Fracht  von  10 
f.  d.  Tonne  auflauft.  Um  30  bis  40  *  f.  d. 
Tonne  Fertigprodukt  ist  also  das  im  Absatz- 
gebiet liegende  Dampfwerk  dem  Wasserwerk 
frachtlich  überlegen,  um  diesen  Betrag  können 
die  Kraftkosten  höber  sein.  Dies  ergibt  0,7  3 
f.  d.  Kilowattstunde.  Ein  weiterer  Vorsprang 
ergibt  sich  beim  Karbid  daraus,  daß  die  Ver- 
packung, luftdicht  verlötete  Blechtrommeln,  f.  d. 
Tonne  Karbid  25.*'  kosten,  von  denen  nach 
langen  Transporten  nichts  wiedergewonnen  wer- 
den kann,  während  bei  kurzen  Transporten  die 
Hälfte  bis  zu  zwei  Drittel  dem  Werke  in  brauch- 
barem Zustande  wieder  zufließt.  Dies  ergibt 
f.  d.  Tonne  eine  Ersparnis  von  10  -  » ,  f.  d.  Kilo- 


wattstande eine  Ersparnis  von  0,25  tj.  Beim 
Ferrosilizium  kommt  endlich  in  Betracht,  daß 
es  für  Hüttenwerke  von  großem  Vorteil  ist,  die 
Herstellung  eines  so  wichtigen  Stoffes  selbst  in 
der  Hand  in  habeu.  Solange  die  Karbid-  and 
Ferrosiliziamindustrie  nur  geringe  Ausbeuten 
erzielte,  war  der  Kraftpreis  derart  ausschlag- 
gebend, daß  an  «inen  Wettbewerb  des  Dampf- 
betriebes mit  dem  Wasserbetrieb  nicht  gedacht 
werden  konnte.  Dnrch  die  fortschreitende  Aus- 
bildung des  Verfahrens  sind  die  Aasbeuten  aber 
derart  gestiegen,  daß  beute  anter  Benutzung 
der  Fortschritte  des  Dampfturbinenbaues  bei 
günstiger  Lage  der  Rohmaterialien  sehr  wohl 
beide  Fabrikationen  im  Kohlen-  nnd  Hüttengebiet 
gedeihen  können.  In  der  Tat  wurden  ja  schon 
Karbidfabriken  im  Kohlengebiete  erbaut. 

Die  heutigen  Aussichten  des  Marktes  sind 
für  beide  Erzeugnisse  wesentlich  verschieden. 
Die  Karbideinfuhr  weist  eine  ständige  sichere 
Zunahme  auf,  welche  auf  die  znnehmeude  Ver- 
breitung der  Kleinbeleuchtung,  auf  die  Verwen- 
dung des  Azetylens  zu  Schweiß-,  Heiz-,  Koch- 
und  chemischen  Zwecken  zurückzuführen  ist. 
Dazu  kommt  in  allernächster  Zeit  der  Verbrauch 
der  Kalkstickstoffindustrie,  welche  nach  Ueber- 
windnng  der  Kinderkrankheiten  dieser  Fabri- 
kation einen  gewaltigen  Karbidkonsnm  hervor- 
rufen wird. 

Allgemeine  Einführung  sollte  das  Karbid 
als  Grubenbeleuchtung  Anden.  In  der 
Tat  gibt  es  keinen  Brennstoff,  der  dafür  ge- 
eigneter wäre,  weil  seine  Tagenden,  das  ist 
helles  Licht,  bequeme  Bedienung  und  Vermei- 
dung von  Feuergefährlichkeit  bei  der  Füllung, 
sehr  ins  Gewicht  fallen,  während  seine  Unart, 
keine  Brennstoffersparnis  bei  Abstellung  der 
Flamme  zu  gestatten,  bei  der  konstanten  Brenn- 
daner  der  Grubenlampen  bedeutungslos  ist.  Zu- 
dem ist  Karbid  selbst  in  Form  von  präparierten 
Patronen  in  der  Verwendung  nicht  teurer  als 
Benzin. 

Im  Gegensatz  zu  dieser  erfreulichen  gleich- 
mäßigen Entwicklung  des  Karbidmarktes  ist  der 
Ferrosilizinmmarkt  außerordentlichen  Schwan- 
kungen unterworfen.  Durch  die  Krisis  der  ameri- 
kanischen Eisenindustrie  ist  der  Verbrauch  jen- 
seits des  Ozeans  im  verflossenen  Jahre  bis  auf 
einen  kleinen  Brnchteil  des  Verbrauches  von 
1  !)0<)  zurückgegangen.  Auch  Preisermäßigungen 
können  keine  Belebung  des  Bedarfes  hervor- 
rufen, denn  bei  der  ausschließlichen  Verwendung 
dieses  Produktes  in  der  Eisen  rafft  nation  kann 
eben  nicht  mehr  verwendet  werden,  als  ohne- 
dies gebraucht  wird. 

Nun  ist  es  aber  eiuer  der  gesundesten  Züge 
der  deutschen  Eisenindustrie,  daß  sie  die  Zeiten 
unfreiwilliger  Muße  dazu  benutzt,  ihre  Fabri- 
kationseinrichtangen  zu  vervollkommnen,  um  bei 
dem   nächsten  Ansteigen   der  Konjunktur  ihre 
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Kräfte  noch  gewaltiger  entfalten  zu  können. 
In  diesem  Sinne  dürfte  gerade  die  Einrichtung 
von  Karbid-  oder  Ferrosiliziumfabriken  zur  nutz- 
bringenden Verwendung  überschüssiger  Kraft  in 
der  jetzigen  GeBchaftsperiode  in  Betracht  zu 
ziehen  sein.  Das  wäre  nicht  nur  für  die  Eisen- 
industrie, sondern  auch  für  die  beiden  chemi- 
schen Verfahren  von  großem  dauerndem  Nutzen, 
denn  die  Entwicklung,  welche  ich  Ihnen  heute 
in  großen  Umrissen  vorgeführt  habe,  ist  im 
wesentlichen  dadurch  entstanden,  daß  nach  den 
bahnbrechenden  Arbeiten  der  Chemiker  Ma- 
schineningenieure in  dieser  Industrie  zum 
Worte  kamen.  Es  fehlte  als  Dritter  im  Bunde 
der  Hütteningenieur.  Denn  erst  durch  die 
Nutzbarmachung  der  im  Hüttenwesen  gewonnenen 
Erfahrungen  in  der  neuen  Industrie  kann  sie 
sich  zur  vollen  Höhe  erheben.  Dazu  den  Anstoß 
zu  geben,  war  der  Zweck  meines  Vortrages. 


An  den  Vortrag  des  Herrn  Dr.-Ing.  Conrad 
schloß  sich  eine  lebhafte  Besprechung  an;  als 
Erster  ergriff  Hr.  Geheimrat  Prof.  Dr.  Wedding 
das  Wort.  Es  sollte  das  letzte  Mal  sein,  daß 
des  Altmeisters  beredter  Mund  öffentlich  zu 
sprechen  Gelegenheit  hatte,  und  nur  mit  Weh- 
mut geben  wir  hier  Beine  Darlegungen  wieder : 

Geheimrat  Professor  Dr.  W  e  d  d  i  n  g  -  Berlin  : 
M.  H. !  Wenn  auch  die  Ferrosilizium-  und 
Karbidindustrie  nicht  unmittelbar  in  das  Eisen- 
hüttenwesen  einschlägt  und  diesem  gewisser- 
maßen nur  indirekt  zum  Nutzen  gereicht,  so 
hat  doch  der  Vortrag  des  Herrn  Redners  eine 
Reihe  von  Fragen  berührt,  die  auch  für  die 
elektrische  Stahlerzeugung  nicht  unbe- 
achtet bleiben  werden. 

Die  Frage:  warum  ist  man  nicht  in  der 
Elektrostahlindustrie  zu  weit  größeren  Oefen 
übergegangen,  als  man  sie  heutzutage  benutzt? 
beantwortet  sich  wohl  schon  dadurch,  daß  der 
Absatz  für  Elektrostahl  heute  noch  fehlt;  denn 
soviel  mir  bekannt  ist .  hat  sich  nur  der 
Ersatz  des  Tiegelschmelzens  durch  die  Elektro- 
verfahren  als  erfolgreich  herausgestellt.  Andere 
Verwendnngsgebiete  haben  sich  bisher  aber  noch 
nicht  eröffnet. 

Nun  aber  kommen  wir  zu  der  zweiten  Frage, 
deren  Beantwortung  mich  ganz  besonders  inter- 
essieren wird:  Warum  hat  man  denn  bei  der 
Karbidindustrie  nicht  auch  Induktionsöfen 
angewendet?  Die  Notwendigkeit  liegt  ja  hier 
nicht  so  sehr  vor,  wie  bei  der  Elektrostahl- 
industrie, wo  bei  der  Verwendung  von  Kohle- 
elektroden durch  kleine  Absprengungen  von 
diesen  leicht  ungünstige  Ergebnisse  herbei- 
geführt werden,  weshalb  der  Induktionsofen  für 
gewisse  Zwecke  unter  Umständen  den  Vorzug 
vor  dorn  Heronltofen  und  dem  Stassanoofen  hat. 
Anderseits  aber  würde  man  hier  von  dem  Vor- 


schlage ,  eiserne  Ringe  einzulegen ,  absehen 
können,  wenn  man  ein  Magnesitfutter  mit  Kohle 
auskleidet,  denn  für  die  Industriezweige,  von 
denen  der  Vortrag  handelte,  ist  Kohle  gewisser- 
maßen ein  notwendiger  Bestandteil,  ans  ihm  ist 
der  Herd  gebildet. 

Dann  möchte  ich  noch  auf  einen  Punkt  auf- 
merksam machen.  Bei  unserer  heutigen  Elektro- 
stnhlerzeugung  haben  die  Oefen  eine  Umwand- 
lung erfahren.  Stassano,  dem  das  Verdienst 
gebührt,  zuerst  mit  Energie  die  Elektrostahl- 
erzeugung  in  die  Hand  genommen  zu  haben, 
benutzte  von  vornherein  in  seinem  Ofen  einen 
Lichtbogen,  der  ziemlich  hoch  über  das  zu 
schmelzende  Material  gebracht  wurde.  Heroult 
tauchte  seine  beiden  Elektroden  i  n  die  Schlacke 
ein  und  erlangte  dadurch  einen  Widerstand 
durch  die  beiden  dünneren  Schlackenwände,  der 
kleiner  war,  als  der  Widerstand  zwischen  den 
beiden  Elektroden  in  der  Luft.  Das  soll  eine 
Zeitlang  gut  gegangen  sein,  aber  heute  macht 
man  es  anders.  Man  hebt  die  Elektroden  aus 
dem  Bad  heraus  und  läßt  sie  auf  die  Schlacken- 
decke einwirken,  und  man  nimmt  mit  Recht  an, 
daß  darin  wieder  ein  Vorzug  liege  gegenüber 
dem  Induktionsofen,  weil  die  Schlacke  von  oben 
geheizt  werde.  Nun  hat  der  Herr  Vortragende 
gesagt,  es  sei  für  den  Dauerbetrieb  Bedingung, 
daß  sich  um  die  Elektroden  eine  adhärierende 
Dampfschicht  bilde.  Wenn  das  zutrifft,  dann 
sollte  man  meinen,  daß  das  Heroultsche  Ver- 
fahren das  richtige  sei,  wobei  man  die  Elektroden 
in  die  Schlacken  eintaucht. 

Dr.-Ing.  Conrad:  M.  H. !  Wenn  ich  auch 
nur  in  der  Darstellung  von  Karbid  und  Ferro- 
silizium. dagegen  nieht  in  der  Elektrostahlerzeu- 
gung  Erfahrungen  besitze,  so  bin  ieli  doch  in 
der  Lage,  einige  die  letztere  betreffenden  Fragen 
auf  Grund  der  in  den  ersteren  gemachten  Er- 
fahrungen zu  beantworten. 

Hr.  Geheim  rat  Wedding  hat  die  Frage  auf- 
geworfen, warum  in  der  Karbid-  und  Ferro- 
silizium-Industrie  nieht  aueh  Induktionsöfen  neben 
den  Elektrodenöfen  ebenso  wie  in  der  Elektro- 
stahldarstellung  verwendet  werden.  Dies  erklärt 
sieh  aus  der  Verschiedenheit  der  Keaktions- 
temperaturen.  Der  Induktionsofen  erfordert  die 
Herstellung  eines  Hinges  aus  dein  zu  schmel- 
zenden Material,  welcher  in  den  elektrischen 
Stromkreis  nach  Art  eines  Kettengliedes  ein- 
greift. Die  Begrenzung  dieses  Hinges  bildet 
das  Ofenfutter,  welches  bei  der  Reaktionstem- 
perafur  sowohl  haltbar  als  auch  elektrisch 
nichtleitend  sein  muß,  wenn  nieht  die  Strom- 
konzentration  verloren  gehen  soll. 

Diese  Forderung  ist  bei  der  Temperatur  des 
Kjellinofens.  die  etwas  über  2000"  liegen  mau:, 
noch  zu  erfüllen,  für  die  Bildmiirsfemperatur 
des  Karbides  und  den  Schmelzpunkt  des  Quarzes, 
schätzungsweise  :{onn<\   ._<il.t  es.   wie  ich  aus- 
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geführt  hallt-,  kein  haltbares,  nichtleitendes  Ofen- 
futter mehr.  Darum  ist  hei  dieser  Tempera! ur 
die  seitliehe  Begrenzung  des  Stromfcldes  un- 
möglich und  damit  fallt  die  Grundbedingung  für 
die  Herstellung  des  Induktionsofens. 

Des  weiteren  tritt  die  Bildung  von  Karhid 
und  die  Reduktion  des  Quarzes  nur  bei  höchster 
Stromkonzcntrntion  in  unmittelbarer  Nahe  der 
Elektrode  auf,  wo  sieh  durch  das  Freiluennen 
derselhen  eine  Lichtbogenzone  bildet,  liri  In- 
duktionsofen entsteht  nun  ein  Lichtbogen  über- 
haupt nicht,  und  ich  vermute,  dalt  man  reinen 
Quar'z  darum  auf  diese  Weise  gar  nicht  zum 
Schmelzen  bringen  könnte. 

Das  Freibrennen  der  Elektrode  ist  ein  Vor- 
gang, der  meines  Wissens  weder  in  der  Kiekt  ro- 
stahldarstcllung  noch  in  anderen  Zweimen  der 
Elektrohüttenkunde  Erwähnung  gefunden  hat. 
Dennoch  Inn  ich  überzeugt,  dalS  er  auch  beim 
Heroultofen  eintritt.  Wenn  die  Erzeugung  höchster 
Temperaturen  an  der  Hcaktionsflilche  zwischen 
dem  Stahlbad  und  der  Schlacke  einen  Vorteil 
bedeutet,  worüber  meines  Wissens  die  Ansichten 
heute  noch  auseinandergehen,  so  ist  der  Heroult- 
ofen jedem  anderen  bekannten  Ofensystem  über- 
legen. Der  Induktionsofen  verfügt  überhaupt 
nicht  über  J jchthotreiitciiipf rntur.  und  im  Stas- 
sanoofen  entsteht  der  Lichtbogen  einige  Dezi- 
meter über  dem  Bad  im  freien  Baum  des  Ofens. 
Seine  Hitze  kann  auf  dasselbe  in  keiner  anderen 
Weise  einwirken,  als  durch  Bestrahlung  der 
Schlackenschichte  von  oben.  Die  Erhitzung  tritt 
also  in  ganz  gleicher  Weise  ein  wie  im  Klamm- 
ofen. Beim  Heroultofen  liegt  dagegen  die  Hitze- 
quelle  in  der  Schlackensehichte  selbst,  nur  einige 
Millimeter  von  der  LVaktinnshVhe  entfernt.  Dies 
muß  unbedingt  eine  höhere  Heaktionsieiiiperatur 
zur  Folge  hallen. 

Die  Frage  der  Tauchtiefe  der  Elektrode  in 
den  Ofen  ist  dahin  zu  beantworten,  daß  die 
Kh  ki roile  in  ein  leichtflüssiges  Bad.  wie  es  die 

Selll.lekelisrlliehte     des      HerotlltOlellS     oder  der 

KarbidNumpt' des  Karlddofens  darstellt,  nur  einige 
Millimeter  tief  eintauchen  kann,  son>t  wird  der 
durch  das  Kreibreiincn  erzeugte  ( i.ismanlel  durch 
den  hydrostatischen  Druck  der  Klüssigkeit  zu 
häutig  durehltrochen.  was  Kurzschloß,  gewalt- 
sames Sieden  und  Wallen  des  Hades  hervorruft 
und  sowolil  die  ofennrheit  wie  die  ( ;|eiehm;'(ßig- 
keit  der  Stromzuführunir  stört.  Heim  Heroult- 
ofen bildet  das  flüssige  Bad  die  oberste  Schichte 
des  Ofeninhaltes.  Im  Karbid-  und  Ferrosilizium- 
ot'en  dagegen  liegt  noch  eine  Schichte  körnigen, 
nur  teilweise  erweichten  oder  irevchniolzeuen 
.Materiales  darüber,  durch  welche  die  Elektrode 
hindurchgeht,  ohne  nennenswerte  Stronmiehgcu 
seitlich  al>zugeben.  Die>e  Schichte  schützt  die 
Elektrode  gegen  das  Abbrennen  und  ermöglicht 

es.  ilie  abziehenden  heilo-n  (ia-e  zur  \'.n'\v;ir  hl' 

der  Beschickung   auszunutzen.    Sie  erleichtert 


auch  die  Erhaltung  des  Ofens,  weil  sie  die 
oberen  Teile  des  Mauerwerks  gegen  die  inten- 
sive strahlende  Hitze  des  Lichtbogens  schützt. 
Dali  es  beim  Heroultofen,  wo  dieser  Schutz  fehlt, 
gelungen  ist,  eine  Deckenkonstruktion  zu  finden, 
welche  der  strahlenden  Hitze  dauernd  widersteht, 
ist  nach  den  Erfahrungen  der  Karbid-  und  Ferro- 
silizium-Industrie  als  eine  sehr  anerkennenswerte 
Leistung  zu  betrachten. 

Dies  sind  die  Aufklärungen,  welche  ich  vom 
Standpunkt  der  Karbidindustrie  über  die  Vor- 
gange der  Elektrostahldarsttdlung  geben  kann, 
ohne  einen  Ofen  der  letzteren  je  zu  Gesicht 
bekommen  zu  haben. 

Dr.-Ing.  Geilenkirchen-Remscheid:  M.  H-! 
Ich  möchte  auf  die  Anregung,  die  Herr  Geheini- 
rat  Wedding  gegeben  hat,  mit  einigen  wenigen 
Worten  eingehen.  Es  ist  natürlich  nicht  meine 
Aufgabe,  den  Unterschied  zwischen  Lichtbogen- 
und  Induktionsofen  hier  näher  zu  erörtern;  ich 
möchte  aber  nur  betonen,  daß  der  Nachteil, 
den  vorhin  Herr  Geheimrat  Wedding  hervor- 
gehoben hat,  daß  dnreh  herabfallende  Stücke 
der  Elektroden  das  Bad  verunreinigt  werden 
könnte,  tatsachlich  nur  auf  dem  Papier  besteht : 
die  Praxis  hat  ergeben,  daß  ein  solcher  Nach- 
teil nicht  existiert.  Wir  haben  bei  dem  mehr 
als  zweijährigen  Betrieb  auf  den  Stahlwerken 
Bichard  Lindenberg  in  Remscheid- Hasten 
niemals  dadurch  Schwierigkeiten  gehabt,  und 
wenn  ja  solche  Erwägungen,  wie  sie  vorbin 
gemacht  wurden,  anch  schließlich  theoretisch  be- 
rechtigt sein  mögen,  so  hat  doch  die  Praxis  ge- 
zeigt, daß  diese  Befürchtungen  nicht  begründet 
Bind. 

Ich  möchte  dann  noch  zurückkommen  auf 
die  angeregte  Frage,  ob  die  Elektrode  in  die 
Schlacke  eintauchen  oder  ob  ein  Lichtbogen  ge- 
bildet werden  soll.  Wir  arbeiten  praktisch, 
obwohl  in  der  alten  Heroultschen  Patentschrift 
auch  das  Eintauchen  der  Elektrode  in  die  Schlacke 
vorgesehen  ist,  nnr  mit  dem  Lichtbogen,  und 
zwar  wird  dio  Entfernung  des  Lichtbogens  von 
der  Schlacke  durch  die  Elektrodenregulier- 
apparate  genau  eingestellt  nnd  ist  konstant. 
Wir  haben  eben,  wie  auch  der  Herr  Vortragende 
erwähnte,  durch  die  Lichtbogen  eine  viel  größere 
Warnieentwicklung,  als  wenn  nnr  die  Schlacke 
als  Widerstand  benutzt  würde.  Außerdem  liegt 
darin  ein  Vorteil,  daß  es  möglich  ist,  die  Span- 
nung genau  zu  regnlieren,  weil  der  Lichtbogen 
immer  von  gleicher  Länge  ist,  während  wir 
nicht  immer  die  gleich  dicke  Schlackenschicht 
haben  und  daher  die  Stroinverbältnisse  ver- 
schieden sein  können,  wenn  wir  nur  mit  dem 
Widerstand  der  Schlackenscbicht  arbeiten  würden. 

Der  Herr  Vortragende  erwähnte  noch,  daß 
infolge  der  großen  Strahlung,  welche  durch  den 
Lichtbogen  entsteht,  das  Ofenmauerwerk  sehr 
Htark  angegriffen  würde.    Ich  möchte  dazu  be- 
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tonen,  daß  bei  dem  Heroultofen  der  Lichtbogen 
sich  an  dem  nnteren  Ende  der  Elektrode  bildet, 
die  einen  verhältnismäßig  großen  Querschnitt 
hat.  Die  Elektrode  selbst  schätzt  infolgedessen 
das  Gewölbe  gegen  die  Strahlung  des  Licht- 
bogens, indem  sie  als  schattenwerfender  Gegen- 
stand dazwischen  steht.  Es  können  also  nar 
die  äußersten  Punkte  des  Mauerwerks  von  den 
Strahlen  getroffen  werden  ;  direkt  oberhalb  des 
Lichtbogens  schützt  die  Elektrode  selbst  das 
Mauerwerk  der  Decke  vor  der  Strahlung.  Das 
ist  ein  Vorzug,  den  der  Heroaltofen  gegenüber 
dem  Stassanoofen  hat,  bei  dem  die  Elektroden 
wagerecht  über  dem  Bade  angeordnet  sind  und 
infolgedessen  der  Lichtbogen  ebensosehr  gegen 
des  OfeogewÖlbe  wie  auf  die  Badoberfläche 
strahlt. 

Ingenieur  B.  Kutsche- Bonn:  M.  H.!  Nach- 
dem ich  seit  fünf  Monaten  an  dem  Stassano- 
ofen,  der  in  Bonn  aufgestellt  ist,  Erfahrungen 
gesammelt  habe,  will  ich  mir  gestatten,  auf  die 
Frage,  die  Herr  Geheimrat  Wedding  anregte, 
näher  einzugehen ,  warum  die  Elektrostahl- 
industrie  noch  nicht  mit  größeren  Oefen  arbeitet, 
wo  doch  die  Karbid-  und  Ferrosiliziuroindustrie 
bereits  zu  Einheiten  von  6000  KW.  gelangt 
ist.  Man  muß  berücksichtigen,  daß  zur  Erzeu- 
gung einer  Tonne  Ferrosilizium  etwa  das  25- 
fache  an  elektrischer  Kraft  erforderlich  ist,  wie 
zur  Raffination  einer  Tonne  flüssigen  Stahles. 
Ein  Elektrostahlofen  von  6000  KW.-Std.  würde 
etwa  50  bis  60  Tonnen  fassen  und  eine  außer- 
ordentlich hohe  Erzeugung  ergeben,  die,  wie 
Herr  Geheimrat  Wedding  hervorhob,  schwer 
abzusetzen  ist,  da  es  sich  doch  immer  um 
Qualitätsmaterial  handelt.  Ein  anderer  Grund 
ist  der,  daß  die  Elektrostahlindustrie  auf  der- 
artig große  Oefen  nicht  angewiesen  ist.  da 
bereits  die  kleinen  Oefen  sehr  vorteilhaft  und 
sicher  arbeiten.  Maßgebend  ist  hier  der  Strom- 
verbrauch, da  die  Stromkosten  den  bedeutendsten 
Teil  der  GesamtkoBten  des  Raffinationsprozessea 
ausmachen.  Diese  Kosten  sind  bereits  bei  kleinen 
Oefen  recht  gering  infolge  der  guten  Wärme-  . 
ausnutzung. 

Dor  Herr  Vortragende  hat  ausgeführt,  daß 
er  teilweise  über  100  °/o  Nutzungswert  erreicht 
hat.  So  weit  sind  wir  allerdings  noch  nicht, 
aber  an  i»0  °jo  sind  wir  doch  immerhin  schon 
herangekommen.4.  Das  Vergrößern  des  Ofens 
hat  in  thermischer  Beziehung  nur  den  Erfolg, 
daß  die  Strahlungsverluste  relativ  verringert 
werden,  während  es  gleichzeitig  immer  schwie- 

•  Der  Sta»«am>otPD  in  Nonn  verbraucht  n  a  <•  h  - 
weisbar  zum  Schmolzen  von  1000  kg  weichen 
Sehmiedeisens  SOO  KW.-Std.  Nach  von  Jü|»tn.<r. 
sowie  nach  neueren  kalorimetrischen  Messungen  kann 
die  zum  Schmelzen  von  1  kg  S.limiedeihen  nolmt 
zugehörigen  Schlacken  erforderliche  Wärmemenge 
auf  600  Kalorien  angenommen  werden.  Hieraus  be- 
rechnet sieh  ein  thermischer  Nutzeffekt  von  88%. 


riger  wird,  die  elektrischen  und  die  durch  Elek- 
trodenkfihlung  verursachten  Verluste  in  beschei- 
denen Grenzen  zu  halten,  so  daß  ein  großer 
Ofen  vor  einem  kleineren  bezüglich  Wärme- 
ausnutzung über  eine  gewisse  Grenze  hin- 
aus keine  Vorteile  bietet. 

Es  wurde  auch  von  dem  Herrn  Vortragenden 
das  Freibrennen  der  Elektroden  erwähnt  und 
bestätigen  meine  Erfahrungen  diese  Hypothese. 
Wenn  nämlich  aus  irgend  einem  Grunde  das 
Bad  aufschäumt  und  die  Elektroden  in  das 
Eisen  eintauchen,  so  tritt  nicht,  wie  zu  er- 
warten wäre,  ein  Kurzschluß  ein,  sondern  es 
sind  lediglich  starke  Schwankungen  an  den 
Amperemetern  bemerkbar.  Ein  Eintauchen  der 
Elektroden  läßt  sich  jedoch  leicht  vermeiden 
und  ist  unerwünscht,  da  mit  dem  Eintauchen 
starke  Stromschwankungen  verbunden  sind, 
während  ein  gleichmäßiger  Kraftverbrauch  gerade 
ein  großer  Vorteil  des  Stassanoofens  ist.  Daß 
durch  das  Freibrennen  der  Elektroden  eine  be- 
sonders günstige  Wärmewirkung  auf  Eisen  und 
Schlacken  ausgeübt  wird,  kann  ich  jedoch  nicht 
bestätigen,  da  ohne  Eintauchen  der  Elektroden 
im  Stassanoofen  jede  für  nötig  befundene  Tem- 
peratur und  Beschaffenheit  von  Schlacken  und 
Bad  erreicht  wird. 

Im  Stassanoofen  sind  die  Elektroden,  nicht 
wie  gosagt  wurde,  horizontal,  sondern  schriig 
nach  unten  angeordnet.  Der  Lichtbogen  ist 
infolgedessen  nicht  nach  dem  Gewölbe  gerichtet, 
sondern  wird  von  dem  Bade  angezogen  und 
strahlt  direkt  nach  unten  auf  die  Schlacke,  wo- 
von sich  jeder,  der  in  den  Ofen  hineinsieht, 
leicht  überzeugen  kann. 

Professor  Eich  hoff- Charlottenburg:  M.  H.! 
Ich  möchte  zunächst  einer  Ansicht  widersprechen, 
die  in  der  Literatur  vielfach  gefunden  wird, 
nämlich,  daß  Heroult  überhaupt  die  Absicht  ge- 
habt hätte,  seinen  Ofen  dadurch  zu  beheizen, 
daß  er  dem  Stromdurchgang  Widerstand  ent- 
gegensetzte. Heroult  ist  ein  viel  zu  guter 
Elektrotechniker,  um  sich  nicht  darüber  klar 
zu  sein,  daß  die  Wärme,  die  durch  Widerstand 
hervorgerufen  wird,  von  den  Querschnitten  der 
Stromleiter  abhängt.  Es  ist  unmöglich,  einen 
Lichtbogen-Stahlofen  dadurch  zu  heizen ,  daß 
man  deu  Widerstand  in  Wärme  umsetzt,  der 
dem  Stromdurchgang  durch  die  dünne  Schlacken- 
schicht oder  durch  den  großen  Querschnitt  des 
Stahlbades  entgegengesetzt  wird.  Diese  Wider- 
stände erzengen  nur  einige  Prozent  der  im 
Ofen  benötigten  Wärme.  Die  erste  Zeichnung 
in  den  Patenten  von  Heroult  ist  dadurch  ent- 
standen, daß  er  sich  einen  Martinofenherd  vor- 
stellte mit  sehr  dicker  Schlackendecke;  er  ver- 
wendete eine  gewisse  Stromspannung,  und  dieser 
entspricht  eine  gewisse  Lichtbogenlange,  die  nur 
wenig  veränderlich  ist.  Ist  die  .Schlackenschicht 
dicker  als  die  Länge  des  Lichtbogens,  so  tanchen 
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die  Elektroden  in  die  Schlacke,  ist  sie  dünner, 
so  wird  der  Lichtbogen  für  den  Beobachter 
sichtbar.  Die  Absicht,  durch  den  mit  steigen- 
der Temperatur  sinkenden  Widerstand  der 
Schlacke  Hitze  zu  erzengen,  ebenso  wie  die- 
jenige, den  Widerstand  des  Stahles  zu  benatzen, 
hat  nie  bestanden.  Dazu  ist  die  Schlacken- 
dicke  zn  klein  und  der  Querschnitt  des  Stahl- 
bades zn  groß.  Eine  solche  Ansicht  ist  also 
eine  Fabel,  der  ich  von  vornherein  entgegen- 
treten maß.  Was  die  Größe  der  Oefen  anbe- 
langt, so  kann  ich  der  zum  Ausdruck  gelangten 
Ansicht  nicht  zustimmen.  Wie  ich  glaube  ver- 
standen zn  haben,  ist  gesagt  worden,  daß  die 
Oefen  nicht  größer  als  jetzt  werden  und  daß 
der  Stromverbraach  in  einem  großen  Ofen 
wachsen  würde.  Auch  der  Ansicht,  daß  es 
möglich  sei,  in  einem  elektrischen  Ofen  für 
Stahlerzeugung  annähernd  90  °/<  Nutzeffekt  zu 
erzielen,  bedaure  ich  widersprechen  zn  müssen. 
Wir  haben  bei  jedem  Ofen  eine  gewisse  Wärme- 
ausstrahlung und  sonstige  Verluste.  Rechnet 
man  die  chemisch-metallurgischen  Prozesse  durch 
und  addiert  dazn  die  Schmelzwärmen  der 
Schlacken,  des  Stahles  und  der  Oase,  so  wird 
man  finden,  daß  bei  einem  1000  kg-Ofen  hier- 
für noch  nicht  50  °/<  der  Wärmeeinheiten  in 
Anspruch  genommen  werden,  die  mit  dem  Strom 
in  den  Ofen  eingeführt  werden.  Ich  kann  mir 
keinen  kleinen  Ofen  denken,  der  eine  bessere 
Ausnutzung  als  50  °/*  ergibt.  Werden  die 
Oefen  größer  und  größer,  dann  kann  die  Aus- 
nutzung bis  auf  70°/o  gesteigert  werden  und 
zwar  deshalb,  weil  bei  der  Steigerung  des 
Ofeninhaltes  die  Oberfläche  des  Ofens  nicht 
entsprechend  gesteigert  wird.  Bei  größer  wer- 
denden Oefen  werden  die  Verluste  nach  und 
nach  von  50  auf  40,  30  und  5s 5  %  herunter- 
gehen. Ich  kann  Ihnen  ans  meiuer  praktischen 
Erfahrung  mitteilen,  daß  bei  einem  3000  kg- 
Ofen  im  Vergleich  zn  einem  1500  kg-Ofen  nur 
eine  Steigerung  von  10  ««  im  effektiven  Strom- 
verbrauch herbeigeführt  wird.  Daher  sinkt  der 
Stromverbrauch  für  die  Tonne  Stahl  sehr  be- 
trächtlich. Durch  diese  Tatsache  wird  man 
gezwungen  sein,  große  Aggregate  zu  schaffen, 
und  es  liegt  kein  Grund  vor,  weshalb  wir  das 
nicht  können.  Die  Ansicht,  es  sei  mit  Nach- 
teilen verbunden,  große  Stroinmengen  in  dein 
Lichtbogen  in  Wärme  umzusetzen,  weil  dadurch 
eine  große  Austrahlnng  hervorgerufen  würde, 
welcher  kein  Mauerwerk  standhalten  könne,  ist 
deshalb  nicht  richtig,  weil  der  Lichtbogen 
unter  der  Elektrode  stellt,  wodurch  die  Aus- 
strahlung verhindert  wird.  Ich  habe  keinen 
Zweifel,  daß  Aggregate  von  1">  t  und  mehr 
ebenso  wie  jetzt  solche  von  2 — rioO'i  kg  ge- 
macht werden  können;  wir  werden  keinen  t.'nt er- 
schied in  der  Betriebssicherheit  zwischen  .">  und 
15  000  kg-Oefen  rinden. 


Was  die  Ansicht  betrifft ,  man  könne  in 
Elektroatahlöfen  nur  Qualitätsstahl  herstellen, 
so  ist  diese  nicht  zutreffend.  Die  Stahlher- 
stellungskosten sind  derart  heruntergegangen, 
so  daß  wir  z.  B.  in  einem  5  t  -  Ofen  bequem 
auB  schlechtestem  Robmaterial  bestes  Material 
mit  200  KW.-Std.  f.  d.  Tonne  Stahl  herstellen 
können,  und  wenn  wir  nicht  allerhöchste  Rein- 
heit des  Materials  in  großen  Aggregaten  er- 
zielen wollen,  so  ist  es  ohne  Zweifel  möglich, 
daß  wir  den  Stromverbrauch  auf  150  bis 
120  KW.-Std.  f.  d.  Tonne  herunterdrücken.  Da 
bedeuten  die  Stromkosten  so  wenig  gegenüber 
dem  Vorteil  in  der  besseren  Qualität  für  die 
mittleren  Qualitäts  -  Stahlsorten ,  wie  Achsen, 
Bandagen,  Herzstücke,  ja  sogar  Schienen,  daß 
wir  für  das  elektrisch  hergestellte  Material  eine 
große  Zukunft  voraussehen.  Ich  habe  Selbst- 
kostenberechnungen für  große  Werke  gemacht, 
in  welchen  sich  H6roultatahl  mittlerer  Qualität 
auf  80  und  90  t#  f.  d.  Tonne  stellt  and  wo 
die  Selbstkosten  für  hochwertiges  Material  nnr 
wenig  höher  sind.  Da  es  möglich  ist,  solche 
Zahlen  sicher  zu  erreichen,  so  ist  das  Heroult- 
verfahron  nicht  nur  für  Werkzeugstahl  an- 
wendbar, sondern  auch  für  andere  Gegenstände, 
wie  Schmiedestücke  usw.,  und  es  wird  nicht 
lange  dauern,  dann  wird  man  auch  Schienen 
aas  diesem  Material  herstellen  können,  an 
welche  man  dann  noch  höhere  Ansprüche  stellen 
wird  als  heute.  Härtere,  aber  gleich  zähe 
Schienen  sind  außerordentlich  dauerhaft  gegen 
Verschleiß  und  Broch  und  werden  sich  besser 
bewähren  ,  als  es  bei  dem  bisherigen  Material 
der  Fall,  weil  die  Qualität  gleichmäßiger  er- 
zengt werden  und  die  Zusammensetzung  auf 
Hundertstel  von  Prozenten  eingebalten  werden 
kann.  Man  wird  dann  in  der  Lage  sein,  nnd. 
m.  H.,  das  wird  unbedingt  kommen,  bezüglich 
der  Qualität,  Festigkeit  und  Zähigkeit  höhere 
Forderungen  zu  stellen  und  sie  leicht  zu  er- 
füllen, und  braucht  nicht  mehr  in  dem  Maße 
wie  heute  damit  zu  rechnen,  daß  eine  gewisse 
Anzahl  Chargen  an  der  unteren  Grenze  der 
Abnahmebedingungen  liegt.  Man  wird,  so  bald 
erst  ein  Werk  angefangen  hat,  sehr  schnell  er- 
kennen, daß  diese  untere  Grenze  ohne  Schaden 
für  die  Industrie  nennenswert  gehoben  werden 
kann. 

Ingenieur  V o gel- Düsseldorf :  M.  H.!  Der 
Herr  Vortragende  hat  am  Schlüsse  seiner  Aus- 
führungen darauf  hingewiesen,  daß  sich  die 
Ferrosiliziiunindustrie  augenblicklich  in  einer 
ungünstigen  Lago  befindet.  Das  ist  zweifelsohne 
richtig,  und  zwar  aus  dem  Grunde,  weil  das 
Ferrosilizium  bisher  nur  zur  Eisenraffination 
verwendet  wird.  Anders  würde  es  sofort  werden, 
wenn  es  gelänge,  das  Ferrosilizium  auch  direkt 
als  Rohmaterial  zu  benutzen.  Dieser  Moment 
ist  gekommen  mit  der  Erfindung  der  sogenaunten 
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„Metillüre",  auf  die  ich  ganz  kurz  eingehen 
möchte.  Sie  wissen,  daß  das  Ferrosilizinm  außer- 
ordentlich widerstandsfähig  gegen  die  Einwirkung 
von  Sauren  jeder  Art  ist;  es  hat  daher  nahe 
gelegen,  dieses  Material  znr  Herstellung  von 
Gefäßen,  wie  sie  in  der  chemischen  Industrie 
vielfach  Anwendung  finden,  zu  verwenden.  Ich 
erinnere  in  erster  Linie  an  die  Kessel  bei  der 
Schwefelsäurefabrikation,  die  bisher  aus  dem 
teuren  Platin  hergestellt  wurden.  Der  durch 
seine  Arbeiten  über  Ferrosilizinm  bekannte  Fran- 
zose A  d.  J  o  n  v  e  hat  nnn  vor  einiger  Zeit  in  einer 
Versammlung  der  französischen  Zivilingenieure 
über  die  Verwendung  der  als  „Metillüre"  be- 
zeichneten Silizium-Eisen-Legierungen  in  der 
chemischen  Industrie  berichtet.  Ich  möchte  nur 
kurz  erwähnen,  daß  Ferrosilizinm  mit  75  bis  80°/o 
Silizium  praktisch  gesprochen  vollständig  wider- 
standsfähig gegen  Säuren  ist,  so  daß  nach  meinem 
unmaßgeblichen  Dafürhalten  ein  außerordentlicher 
Fortschritt  zu  erzielen  wäre,  wenn  es  gelänge, 
dieses  Material  im  Großen  herzustellen  und  leicht 
zu  verarbeiten.  Das  letztere  ist  offenbar  der 
springende  Punkt.  Die  bisher  erzielten  Erfolge 
sollen  recht  vielversprechend  sein.  Ich  bedaure 
sehr,  der  vorgeschrittenen  Zeit  wegen  heute  nicht 
nähere  Angaben  machen  zu  können;  ich  behalte 
mir  aber  vor,  das  weitere  Material  durch  unsere 
Zeitschrift  bekannt  zn  machen. 

Dr.-Ing.  Conrad:  M.  H.!  Vor  allein  gebe 
ich  meiner  Freude  darüber  Ausdruck,  daß  die 
Ansiehten.  welche  ich  über  den  Ofenbetrieb  ent- 
wickelt lialie.  insbesondere  die  über  die  Notwendig- 
keit des  Froihrennens  der  Elektrode,  voll  Seiten 
der  in  der  Elekti  («Stahlindustrie  stehenden  Prak- 
tiker vollauf  bestätigt  worden  sind.  Im  ein- 
zelnen ist  zu  bemerken: 

Das  Brechen  der  Elektroden  im  Betrieb  ist 
eine  Besorgnis,  die  in  der  Klektrostahldarstellung 
immer  wieder  auftaucht,  die  aber  nach  meinen 
Erfahrungen  unbegründet  ist.  Wenn  von  den 
mehreren  Tausend  Tonnen  Elektroden,  die  in 
den  mir  unterstehenden  Betrieben  in  den  Ofen 
eingehängt  wurden,  ein  Zehntausendstel  im  Be- 
trieb gebrochen  ist,  ohne  daß  in  ihrer  Behand- 
lung Fehler  gemacht  wurden,  so  ist  dies  eine 
höh«-  Schätzung.  Wie  ich  bemerkt,  habe,  sind 
die  deutschen  und  österreichischen  Elektroden- 
fabriken in  der  Behandlung  dieses  widerspenstigen 
Materials  weit  vorgeschritten  und  liefern  Elek- 
troden von  hoher  Festigkeit  und  guter  Leit- 
fähigkeit. Auch  wird  die  Wjiiv  vor  dem  Ver- 
sand sorgfältig  ausgesucht.  Es  kommt  zwar 
nach  dem  Transport  und  etwaigen  rmladiingen 
vor.  daß  einzelne  Elektroden  Sprünge  oder  Hisse 
erhalten,  doch  sind  solche  Stücke  leicht  erkennbar. 

An  die  von  Hrn.  Professur  Lieh  hoff  be- 
kämpfte Fabel,  daß  der  Heroiiltofen  als  reiner 
Widerstandsofen  ohne  Lichtbogen  arbeitet,  habe 
ich   nie   geglaubt.     An  ihrem   Entstehen  trägt 


aber  die  deutsche  Patentschrift  Heroults  allein 
die  Schuld,  in  der  diese  Art  der  Erhitzung  be- 
schrieben ist,  wobei  nur  nebenbei  erwähnt  wird, 
.daß  es  nicht  ausgeschlossen,  aber  auch  nicht 
notwendig  ist,  daß  sich  zwischen  der  Elektrode 
und  der  Schmelze  Lichtbogen  bilden".* 

Aus  dem  Vergleich  der  praktisch  erzielten 
Ausbeute  mit  der  vom  theoretischen  Standpunkt 
errechneten  läßt  sich  nur  schließen,  daß  die 
Rechnung  an  irgend  einer  Stelle  auf  unrichtigen 
Voraussetzungen  aufgebaut  ist.  An  Gelegenheit 
dazu  fehlt  es  ja  nicht,  denn  einerseits  ist  die 
Ausnutzung  der  Wärme  der  Abgase  zur  Vor- 
wflnnung  der  Beschickung  schwer  richtig  in  die 
Rechnung  einzustellen,  und  anderseits  ist  uns 
über  spezifische  Wärmen  und  Schmelzwärmen 
bei  der  Temperatur  des  Lichtbogens  zu  wenig 
bekannt,  um  eine  einigermaßen  sichere  chemische 
Bilanz  aufstellen  zu  können.  Immerhin  ist  es 
für  den  Praktiker  ein  angenehmes  Bewußtsein, 
so  gut  zu  arbeiten,  als  es  der  Theoretiker  nach 
dem  Stand  seines  Wissens  verlangen  kann. 

Was  schließlich  die  Größe  der  Ofeneinheiten 
betrifft,  bis  zu  der  die  Elektrostahlöfen  fort- 
schreiten können  und  werden,  so  möchte  ich 
gerade  an  dieser  Stelle  den  Erzeugern  des 
Eisens  gegenüber  den  Standpunkt  der  Ver- 
braucher des  Eisens  vertreten.  Von  diesem 
Standpunkt  aus  kann  ich  es  nur  als  außerordent- 
lich wünschenswert  bezeichnen,  wenn  uns  auch 
das  im  Großen  hergestellte  Eisen  mit  solchen 
Qualitätsziffern  zur  Verfügung  gestellt  würde, 
wie  sie  eben  nur  im  elektrischen  Ofen  erreicht 
werden  können.  Hahnen,  die  bei  hartem  Schienen- 
material und  strenger  Killte  an  Schiencnbrüeheu 
leiden,  würden  gewiß  Schienen  von  00  kg 
Festigkeit  und  20 Dehnung  mit  Freuden  auf- 
nehmen. Ebenso  glücklich  wären  die  Kesselfalu  i- 
kanten.  die  Radreifen-  und  Achsenerzeuger,  die 
Feinblechwalzwcrke  und  die  unendliche  Menge 
derer,  welche  das  Eisen  in  kaltem  Zustande 
verarbeiten,  wenn  ihnen  Platinen.  Bleche,  Band- 
eisen und  Walzdraht  in  einer  Qualität  zur  Ver- 
fügung gestellt  Würde,  welche  die  der  besten 
Feiierbleche  und  des  besten  Hufnageleisens  noch 
weit,  übertrifft.  Darum  ist  es  meine  Ueber- 
zeugung.  daß  sich  die  an  den  Martinprozeß  an- 
schließende elektrische  Nachbehandlung  unbe- 
dingt Hahn  brechen  wird  und  daß  man  dann 
auch  für  die  elektrischen  Oefen  Einheiten  der- 
selben Größe  verwenden  wird  wie  heute  für 
Flammöfen. 

Die  Kosten  der  elektrischen  Raftinierung  sind 
jedenfalls  niedriger  als  der  Aufschlag,  welcher 
schon  heute  gerne  für  die  bessere  Qualität,  ge- 
zahlt würde.  Konstruiert  man  die  Kurse  der 
elektrisch  zuzuführenden  Leistung  eines  Heroulf- 
ofens für  steigende  Ot'eiigrößen.   >.»  -inki  diese 
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schon  hei  einem  Ofeninhalt  von  20  t  auf  das 
Mail  von  100  KW.  f.  .1.  Tonne  herab  Ein 
solcher  Ofen  würde  2000  KW.  oder  3000  Pferde 
brauchen  und  nach  zweistündiger  elektrischer 
Behandlung  20  t  Elektrostahl  liefern.  Dies  er- 
gibt bei  einem  Satz  von  b  cj  f.  d.  KW. -Stunde 
an  Stromkosten  10  dd  f.  d.  Tonne. 

So  wünschenswert  es  vom  Stnndjmnkt  der 
eisenverbrauchenden  Industrie  auch  wflre,  wenn 
die  Elektrostahldarstellun>r  nicht  nur  im  kleinen 
Maßstal»  für  Spezialzwecke  betrieben,  sondern 
in  den  (»roßbetrieb  allgemein  eingeführt  würde, 
so  glaube  ich  doch,  daß  dieses  Ziel  erst  erreicht 
werden  wird,  wenn  einmal  erst  alle  grundlegen- 
den Patente  abgelaufen  sein  werden. 

Im  Anschlüsse  an  vorstehende  Ausführungen 
erhielt  die  Redaktion  von  Hrn.  Dr.  Weil  in 
Essen  a.  d.  Ruhr  noch  folgende  Zuschrift  : 

Da  die  Diskussion  über  den  Vortrag  des 
Hrn.  Dr.  W.  Conrad  über  elektrische  Ofen 
sich  zu  sehr  ausdehnte,  verzichtete  ich  darauf, 
auf  einige  Punkte  näher  einzugehen,  glaube  in- 
des, daß  folgendes  von  allgemeinem  Interesse 
sein  dürfte: 

Der  Vortragende  führte  aus.  daß  die  Dar- 
stellung des  hochprozentigen  Ferrosiliziums  und 
des  reinen  Siliziums  deshalb  eingestellt  worden 


sei.  weil  keine  Verwendung  für  dieses  Produkt 
zu  finden  war.  An  einer  andern  Stelle  erwähnte 
er.  daß  bei  einem  Preise  von  2  $  f.  d.  K\V.- 
St linde  sich  die  Herstellung  von  Ferrosiliziuni 
im  Industriegebiet  lohnen  dürfte.  Meiner  Meinung 
nach  muß  nun  die  Fabrikation  von  90/95  °© 
Silizium  im  Anschluß  an  die  Eisenwerke  noch 
rentabler  sein  als  die  des  Ferrosiliziums,  da  bei 
ersterem  die  Einheit  Silizium  hoher  bezahlt 
wird,  zumal  da  sich  jetzt  für  dieses  Produkt 
reichlich  Absatz  gefunden  halten  dürfte. 

Dr.  Hans  Uoldschmidt  in  Essen-Ruhr  hatte 
nämlich  gefunden  und  sich  durch  Patente  schützen 
lassen,  daß  Kalk  durch  Silizium  zu  einem  Kal- 
ziumsilizid  reduziert  werden  kann.  Dieses  Pro- 
dukt wird  seit  einiger  Zeit  in  der  Eisen-  und 
Stahlindustrie  mit  Vorteil  verwendet  an  Stelle 
von  Aluminium  zur  Desoxydation  unter  Bildung 
eines  leichtflüssigen  Kalziumsilikates,  welches 
leichter  an  die  Oberfläche  des  Eisenbades  steigt 
als  die  schwerschmelzbare  Tonerde.  Ein  weiterer 
Vorteil  der  Anwendung  dieses  Silizides  liegt  in 
der  Hernbminderung  des  Schwefelgehaltes,  be- 
sonders bei  Qualitätsstnhl. 

Ein  bedeutender  Teil  der  Gesamtproduktion 
von  Aluminium  wird  in  der  Eisensindustrie  zu 
obigem  Zwecke  verwendet.  Wird  nun  auch  nur 
ein  B  r  u  c  h  t  e  i  1  dieser  Menge  durch  das  Kalzium- 
silizid  ersetzt,  so  wflre  für  das  hochprozentige 
Ferrosiliziuni  ein  großer  Absatz  gefunden. 


Der  Vorgang  des  Walzens. 


Das  Walzen  beruht  auf  dem  Sichnähern  der 
arbeitenden  Teile  der  Walzenoberflachen. 
Der  Vorgang  beginnt  an  der  Stelle  des  „Packens", 
d.  i.  die  Stolle,  deren  Radius  mit  der  Zentralen 
den  Reibungswinkel  bildet.*  Durch  Stauchung 
der  Oberflächen  in  den  Kalibern  wird  nament- 
lich bei  den  Blockwalzen  der  Reibungskoeffizient 
und  damit  jener  Kcibungswinkel  vergrößert,  und 
das  Packen  findet  frühzeitiger  statt,  Der  Vor- 
gang endet  naturgemäß  in  den  Zentralen,  weil 
dort  die  arbeitenden  Stellen  sich  wieder  vonein- 
ander zu  entfernen  beginnen,  womit  jede  pressende 
Wirkung  aufhören  muß.  Hieraus  geht  klar 
hervor,  daß  der  Vorgang  des  Walzens  v  o  r  dem 
Durchgang  stattfindet, 

Pa  nun  nach  dem  Durchgang  eine  Ver- 
schiebung des  Walzstiickes  gegenüber  der  Walzen- 
fläche.  abgesehen  von  Verkürzungen  durch  Tein- 
peraturcrniedrigunL'.  nicht  beobachtet  wird  und 
jedem  Millimeter  vortretenden  Wadenumfanges 
ein  Millimeter  Heraustreten  des  Walzstiickes 
entspricht,  so  muß  die  Länge  des  Walzstiickes 
für  einen  Umgang  der  Walze,  gemessen  bei  der 


•  Siehe  Ledebur:  „Lehrbuch  der  meehiini*eh»'n 


Walztemperatur,  gleich  sein  dem  Walzenumfang, 
gemessen  für  den  Schwerpunkt  der  Kaliberfläche. 
Der  Vorgang  läßt  sich  noch  figürlich  erläutern. 

Ist  in  der  Ab- 
bildung 1  <x  der 
Reibungswinkel,  so 
beginnt  der  Vor- 
gang des  Walzens 
in  der  gezeichneten 
Lage  des  Walz- 
stiickes und  endet 
für  die  Schicht  a, 
in  der  Zentralen 
0  0!.  Die  Wirkung 
des  Walzens  be- 
steht .  wenn  wir 
von  einer  Verbrei- 
terung absehen,  in 
der  Verminderung 
des  Maßes  m,  nt  auf 
in, 


Abbildung  1. 


n,.    Die  Figur 
m,  n,  u,  m2  ist  entstanden  aus  dem  Rechteck  zwi- 
den  Schichten  n,  und  b,,  und  zwar  ist  der 
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sehen 

Inhalt  dieses  Rechteckes  gleich  dem  Inhalt  der 
Figur  m,  n,  ns uu.  abgesehen  von  Kompressionen 
und  Ausdehnungen,   die   beide  gegenüber 
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eigentlichen  Walzvorgang  im  Sinne  der  Formver- 
änderung keine  Rolle  spielen.  Daraus  gebt  aber 
hervor,  daß  die  Lange  a,  b,  geringer  sein  muß, 
als  die  Lange  des  Stückes  mtn,  n,m,.  Es  ist 
also  die  Schicht  a,  schneller  vorgerückt,  als  die 
Schicht  b|  nachfolgte:  das  bekannte  Strecken 
des  Walzstückes  spielt  sich  ab  in  der  Figur 
nii  H\  nf  mt.  * 

Die  außerhalb  dieser  durch  das  Walzen  be- 
absichtigten Formveranderurg  stattfindenden,  so- 
eben kurz  angedeuteten  Vorgänge  sind  die  Ver- 
dichtung und  die  Ausdehnung.  Die  Ver- 
dichtung des  Materials  ist  seinerzeit  von  Kick 
eingehend  untersucht  worden.  Kick  fand,**  daß 
die  Volumen  Verminderung  des  an  sich  dichten 
Materials  eine  verschwindend  kleine  ist,  und 
neuere  Untersuchungen  haben 
gelehrt,  daß  mit  Pressungen 
sogar  Volumenvergrößerungen 
verbunden  sein  können.  Jeden- 
falls spielt  diese  Volumen- 
veränderung für  die  Praxis 
keine  Rolle  gegenüber  der 
außerordentlich  wichtigen  Ver- 
dichtung des  Materials  durch 
Auspressen  von  Schlacken  und 
(rasen.  Wie  die  staunenswerten 
schwedischen  Präzisionsarbei- 
ten*** erkennen  lassen,  wie  die 
Vorgange  des  Schweißens  und 
Lötens  lehren,  und  die  inter- 
essanten Preßversuche  van 
t' Hoff s  zeigen. f  beruht  die 
Festigkeit  der  Materialien  im 
wesentlichen  auf  der  innigsten 
metallischen  Berührung  der 
kleinsten  Teilchen,  und  es  ist  klar,  daß  das 
Zurückbleiben  von  Gasblasen  oder  Schlackenteilen 
—  wie  das  von  Oxyden  beim  metallurgischen 
Prozeß  -  von  großem  Nachteil  für  die  Festig- 
keit sein  muß,  indem  sie  diese  innige  Berührung 
stören. 

Weniger  praktisch  wichtig  als  wissenschaft- 
lich interessant  ist  die  Ausdehnung  beim  Walzen 
durch  Erwärmung  bezw.  diese  selbst,  ein  Vor- 
gang, der  meines  Wissens  bisher  nicht  nur  zu 
wenig  Beachtung  gefunden  hat,  sondern  stellen- 
weise geradezu  übersehen  worden  ist.  Man  be- 
obachtet diesen  Vorgang  bei  jedem  kräftigen 
Walzen,  die  Glut  verstärkt  sich  an  der  Arbeita- 


stelle. Verfasser  hatte  schon  längst  vorgehabt, 
diese  Erwärmung  beim  Schmieden  experimentell 
für  Unterrichtszwecke  darzustellen,  wie  man  ja 
das  Erwärmen  durch  Hämmern  außerordentlich 
leicht  zeigen  kann.  Aber  es  ist  ihm  nicht  ver- 
gönnt gewesen,  diese  Versuche  durchzuführen. 
Indessen  ist  dies  auch  nicht  weiter  erforderlich, 
da  die  Praxis  inzwischen  für  sich  eingetreten 
ist  und  die  gewünschte  Erscheinung  in  einer 
sehr  unzweideutigen  Weise  zutage  gefördert 
hat.  Es  ist  dies  geschehen  durch  den  Bau  der 
neuen  Luftdruckhämmer  von  Beche'  &  Groß 
In  Hückeswagen,  welche  sich  von  vielleicht 
allen  anderen  selbststeuernden  Schnellhämmern 
durch  einen  besonders  ruhenden  Schlag  aus- 
zeichnen. 


Abbildung  1. 

Vorlauf  dor  8cbläge  des  Bären  eines  Lufthammers  üblicher  Konstruktion. 


*  Diesem  entspricht  auch  die  Abbildung  279  in 
Ledebur:  .Lehrbuch  der  mechan.  Technologie'  I9ÜÖ. 
Die  Abbildung  280  ist  allerdings  in  obigem  Sinne 
nicht  ganz  korrekt.  Siehe  auch  H  a  e  cl  i  c  k  e :  „Techno- 
logie deB  Eisens*  S.  39. 

Kick:    „f;<>ttt>tz    der    proportionalen  Wider- 
stände- 1885. 

„Suhl  und  Eisen-  1908  Nr.  1  8.  \\\. 

f  Prof.  Dr.  van  t'Hoff:  „Tel. er  Diffusion  und 
Metallproxminsen*.  Wrhandl.  il.  initorwissenschaftl. 
Vereins  A.  prenß.  Kheinlande,  JMS. 


Abbildung  3.    Darstellung  der  Kärwege  eines  Becb6-  Hammen- 


Abbildung  2  zeigt  den  Verlauf  der  Schläge 
des  Bären  eines  Lufthammers  der  üblichen  Kon- 
struktion. Man  erkennt,  wie  der  Hammer  un- 
mittelbar nach  dem  Schlage  eich  wieder  hebt. 
Abbild.  3  gibt  ein  Bild  der  Schläge  des  Beche- 
hammers,  durch  welches  das  Ruhen  des  Bären 
deutlich  gekennzeichnet  wird.  Es  ist  klar,  daß 
die  Schlagarbeit  im  letzten  Falle  dann  aus- 
giebiger sein  wird,  wenn  verhindert  wird,  daß 
der  Bär  emporgerissen  wird,  bevor  er  seine 
Arbeit  voll  abgegeben  hat.  So  wird  beim 
„Spielen*  des  Bären  stets  die  gesamte  ihm  beim 
Niedergang  erteilte  Arbeit  vom  Dampfe  bezw. 
von  der  Luft  oder  dem  Mechanismus  wieder  aufge- 
nommen, und  in  vielen  Fällen,  vor  allem  beim 
Schnellhammer,  findet  Aehnliches,  wenn  auch  nur 
in  geringerem  Maße  statt.  Nur  bei  den  schweren 
Bären  mit  Handsteuerung  ist  dies  nicht  ganz 
ausgeschlossen.  Der  Versuch  aber  erfordert  für 
diesen  Zweck  schnelle  und  „klebende",  d.  h. 
also  möglichst  ausgiebige  Schlage.  Diese  Aus- 
giebigkeit kennzeichnet  «ich  in  der  Weise,  daß 
eben  dunkelrot  aufgegebene  Schmiedestücke  nach 
kurzer  Zeit  hell  glühend  werden.   Diese  Tat- 
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sache  beweist,-  daß  der  Hammer  eine  entsprechend 
große  Arbeit  an  das  Schmiedestück  abgegeben 
hat.  Es  kann  keinem  Zweifel  unterliegen,  daß 
dieser  Vorgang  identisch  ist  mit  dem  Nack- 
wärmen  beim  Walzen.  Auch  bei  der  Schmiede- 
presse ist  Aohnliches  zu  beobachten. 

Nun  haben  vor  langen  Jahren  eingehende 
Untersuchungen*  stattgefunden  über  die  Ar- 
beitsverteilung beim   Walzen,   wobei  die  cin- 


•  .Stahl  und  Erneu"  1881,  N  r.  2  8.  57:  1*82  Xr.  7 
8. 283 ;  vergl.  auch  .Stahl  und  Knien*  1007  Nr.  f>2  8. 1884. 


geleitete  Arbeit  genau  verglichen  wurde  mi 
der  wirklich  aufgewendeten.  Das  Konto  schloß 
aber  mit  einem  nicht  unbeträchtlichen  Defizit 
ab.  Es  ist  im  höchsten  Grade  wahrschein- 
lich, daß  dieses  Defizit  identisch  ist  mit  der- 
jenigen von  der  Maschine  aufgebrachten  Arbeit, 
welch«  beim  Walzvorgang  in  Warme  zurück- 
gewandelt worden  ist.  Daß  diese  Wärmemenge 
recht  beträchtlich  werden  kann,  zeigt  der  Ver- 
such mit  dem  B^cbe-Hammer,  bei  welchem  sich 
das  Schmiedestück  thermisch  geradezu  regene- 
riert anstatt  sich  abzukühlen.  Haedickt. 


Große  Gußstücke. 

Von  C.  Irres  berger  in  Mülheim  a.  d.  Ruhr. 
(Schluß  von  Seite  81  ti.» 


Der  Gießer  bat  freilich  eine  Reihe  bewährter 
Hilfsmittel,  um  den  Gefahren  ungleich- 
mäßiger Erstarrung  und  Abkühlung  zu  begegnen. 
Man  kann  dem  Absaugen  flüssigen  Materiales  an 
besonders  gefährdeten  Stellen  durch  Ueberköpfe 
und  Steiger  begegnen.  Aber  gerade  diese  beiden 
Auskunftsmittel  bergen  wiederum  neue  Gefahren 
in  sich.  Bekanntlich  werden  Ueborköpfe  be- 
sonders häutig  bei  Zylindern  angewandt,  wo  sie 
als  Materialspeiser  der  erstarrenden  Hauptwand 
treffliche  Dienste  leisten.  In  vielen  Fällen  hält 
man  diese  Ueberköpfe  noch  längere  Zeit  offen 
und  gießt  so  lange  flüssiges,  hitziges  Material  nach, 
als  sie  solches  weiterzugeben  und  aufzunehmen 
imstande  sind.  Es  ist  ersichtlich,  daß  bei 
doppelwandigen  Zylindern  der  l'eberkopf  und 
das  Nachfüllen  wird  nur  beim  starken  inneren 
Zylinder  angewandt,  beim  dünnen,  fast  schon 
während  des  Gusses  erstarrenden  äußeren  Mantel 
würde  er  zwecklos  sein  —  der  Unterschied  des 
Erstarrens.  Abkühlcns  und  Schwindens  durch 
diesen  Gebrauch  noch  vergrößert  wird,  und  in- 
folgedessen Spannungen  in  um  so  gefährlicherem 
Maße  auttreten  werden.  In  ahnlicher,  wenn 
auch  nicht  so  ausgesprochener  Weise  haftet 
l'eberköpfen  und  Steigern  stets  eint?  gewisse 
Gefährlichkeit  an;  sie  versorgen  zwar  stärkere 
Querschnitte  mit  flüssigem  Material  und  verhüten 
Hohlräume,  auch  begegnet  man  damit  der  Haupt- 
tret'.ihr  ungleichzeitiger  Erstarrung.  Anderseits 
halten  sie  solche  stärkere  Querschnitte  noch 
länger  warm,  als  dies  bei  ganz  natürlichem 
Verlaufe  des  Gusses  der  Fall  sein  würde,  und 
erhöhen  dadurch  die  Gefahren  ungleichmäßiger 
Schwindung. 

Weitere  Hilfsmittel  bieten  die  künstliche  Ab- 
kühlung besonders  starker  Teile  eines  großen 
Gußstückes  sowie  die  künstliche  Wurmhaltung 
bei  allzu  geringen  Abmessungen  gefährdeter 
Teile.  Das  bequemste  Mittel  örtlicher  Ab- 
kühlung ist  das  Aufdecken  einzelner  Teile  nach 


dem  Gusse  und  deren  Befreiung  vom  heißen 
Formsande,  während  das  Gußstück  im  übrigen 
fest  eingepackt  bleibt.  Aber  auch  dieses  Aus- 
kunftsmittel ist  nicht  ganz  ungefährlich,  da  es 
oft  großer  Sorgfalt  bedarf,  um  bei  seiner  An- 
wendung nicht  auch  benachbarte  Teile,  welche 
eine  längere  Warmhaltung  recht  nötig  haben, 
in  Mitleidenschaft  zu  ziehen.  Besonders  ge- 
fährlich wird  ein  solches  künstliches  Abkühlen 
in  allen  den  Fallon  sein,  welche  ein  Aufdecken 
des  Oberteiles  erfordern,  um  zu  der  frei  zu 
machenden  Stelle  zu  gelangen.  Mit  diesem  Auf- 
decken ist  fast  immer  eine  Abkühlung  größerer 
Partien,  wenn  nicht  der  ganzen  oberen  Seite 
des  Gußstückes  verbunden.  Bei  einer  Riemen- 
scheibe z.  B.  mit  starker  Nabe  wird  man  gut 
tun,  die  Nabe  frei  zu  machen,  den  Kern  aus- 
zustoßen und  die  Bohrung  je  nach  der  Lage  des 
Falles  noch  besonders  mit  Wasser  zu  kühlen. 
Es  muß  aber  sorgfältig  darauf  geachtet  werden, 
daß  nicht  auch  die  Enden  der  Arme  in  diese 
Abkühlung  mit  einbezogen  werden,  da  man  sonst 
gerade  das  Gegenteil  des  beabsichtigten  Erfolges 
erreichen  würde.  Jeder  Gießereimann  wird  aber 
schon  erfahren  haben,  welcher  Unverstand  in 
dieser  Beziehung  unter  den  Formern  noch  herrscht 
und  wieviel  gerade  hier  noch  gesündigt  wird. 

Ein  in  vielen  Fällen  zuverlässigeres  Mittel 
zur  künstlichen  Abkühlung  einzelner  Teile  eines 
Gußstückes  ist  die  Anwendung  von  Kokillen. 
Man  hat  zu  unterscheiden  zwischen  Kokillen,  die 
angewendet  werden,  um  eine  bestimmte  Härte 
gewisser  Teile  zu  erreichen,  und  solchen,  welche 
nur  dazu  dienen,  eine  rasche  Abkühlung  starker 
Querschnitte  und  in  der  Folge  ein  gleichmäßiges 
Schwinden  und  möglichste  Spannungsfreiheit  zu 
erzielen.  In  beiden  Fallen  wirken  diese  Kokillen 
nur  als  gute  Wärmeleiter,  lieber  die  theoretische 
und  praktische  Wirkung,  Gestaltung  und  Be- 
handlung dieses  Hilfsmittels  herrscht  noch  nicht 
in  allen  Gbhereikreisen.  geschweige  denn  bei 


Digitized  by  Google 


10.  Juni  1908. 


HUhl  and  Eisen.  849 


allen  Ingenieuren,  welche  große  Gußstücke  zu 
entwerfen  haben,  wünschenswerte  Klarheit.  Ein 
Mißerfolg  durch  unrichtige  Anwendung  führt  nur 
zu  leicht  dazu,  diese  ganz  ausgezeichneten  Hilfs- 
mittel völlig  zu  verwerfen.  Je  starker  der 
Querschnitt  einer  Kokille  gewählt  wird,  um  bo 
viel  mehr  Warme  vermag  Bie  aufzunehmen  und 
dem  Gußstücke  zu  entziehen.  Bei  schwächeren 
Teilen  eines  Stückes  tritt  die  Gefahr  nahe,  die 


Abbildung  4. 


Kokille  zu  stark  zu  bemessen,  so  stark,  daß 
ihre  Wirkung  eine  zu  tiefgreifende  wird,  so  daß 
der  betreffende  Teil  allzu  rasch  abkühlt  und 
dadurch  dem  Ganzen  Gefahr  bringt.  Dieser  Fall 
dürfte  aber  nur  verhältnismäßig  selten  eintreten, 
da  es  sich  doch  nur  um  die  Verzögerung  des 
Abkühlens  besonders  starker  Querschnitte  handelt. 
Naher  liegend  ist  die  Gefahr  der  Anwendung  zu 
starker  Kokillen  an  Stellen,  die  später  einer 
Bearbeitung  unterzogen  werden  müssen.  Da 
kann  es  freilich  leicht  vorkommen,  daß  infolge 
allzu  wirkungsvoller  Kühlung  die  betreffende 
Stelle  hart  wird.  In  solchen  Fällen  ist  auch 
die  chemische  Zusammensetzung  des  Eisens  von 
großem  Einfluß,  und  wird  der  Gießer  dieselbe 
entsprechend  der  beabsichtigten  Verwendung  von 
Kokillen  zu  regeln  haben.  Je 


stärkere  Kokillen  er  zu  ver- 
wenden beabsichtigt  oder  ge- 
nötigt ist,  desto  höher  wird  der 
Siliziumgi'halt  seines  Eisens, 
desto  niedriger  dessen  Phos- 
phor- und  Mangangehalt  be- 
messen werden  müssen.  Auf 


das  Thema  der  Anwendung  von 
Kokillen  zum  Zweeke  der  Er- 
reichung   bestimmter  Harten 
einzugehen,  ist  in  der  vorliegenden  Arbeit  nicht 
der  Platz.    In  den  folgenden  beiden  Heispielen 
ist  nicht  die  Erreichung  genau  gewollter  Härte- 
grade   Zweck    der    Anwendung   der  Kokillen, 
sondern  nur  der  Wunsch,  hei  möglichster  Span- 
mmgsfreiheit   saubere,   dichte   und  feinkörnige 
Arbeitsflächen  zu  gewinnen.    Die  Kolben  großer 
Dampfmaschinen  und  insbesondere   der  groben 
Explosionsmotoren  boten  anfänglich  an  allen  mit 
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ihrer  Herstellung  beschäftigten  Stellen  große 
Schwierigkeiten.  Es  kam  vor,  daß  bei  großen 
Explosionsmotoren  solche  Kolben  immer  wieder 
kurze  Zeit  nach  Inbetriebnahme  zersprangen  und 
in  einzelnen  Fällen  bis  zu  zwanzigmal  ersetzt 
werden  mußten,  ehe  ein  Stück  zufälligerweise 
längere  Zeit  ausbielt.  Da  entschloß  sich  eine  Ma- 
schinenfabrik, diese  Kerne  nach  der  allerdings 
in  der  ersten  Einrichtung  ziemlich  kostspieligen 
Anordnung,  wie  sie  in  Abbildung  4  angegeben 
ist,  zu  gießen.  Um  den  ganzen  Umfang  dos 
Kolbens  wurde  eine  starke  Kokille  gelegt  und 
die  gesamte  obere  Fläche  des  Gußstückes  mit 
einem  Ueberkopf  versehen.  Die  hauptsächlichen 
höheren  Unkosten  liegen  in  der  Beschaffung  einer 
Kokille  für  jeden  Kolbendurchmesser,  im  Ab- 
arbeiten des  Ueberkopfes  und  in  dem  durch  die 
Abtrennung  und  Wiedereinschmelzung  des  Ueber- 
kopfes bedingten  Materialverluste.  Diese  Un- 
kosten machten  sich  aber  sehr  reichlich  bezahlt. 
Während  die  Fabrik  früher  oftmals  sehr  viele 
Kolben  anfertigen  mußte,  bis  es  gelang,  einen 
für  längere  Zeit  arbeitsfähigen  zu  gewinnen, 
stellt  sie  jetzt  50  Stück  guter  Kolben  her. 
ehe  einer  verunglückt.  Bei  den  großen,  bis 
1800  mm  reichenden  Durchmessern  dieser  Stücke, 
den  ungleichen  Stärken  der  Wandungen  und 
deren  verschieden  geschützter  Lage  in  bezug 
auf  Abkühlung  waren  bei  der  gewöhnlichen  Gaß- 
anordnung Spannungen  infolge  ungleicher  Er- 
starrung und  Schwindung  ganz  unvermeidlich. 
Die  Wirkungen  dieser  Schäden  konnten  aber 
durch  richtige  Bemessung  der  Kokille  und  des 
Ueberkopfes  fast  vollständig  ausgeglichen  wer- 
den. Ein  weiteres  Beispiel  nutzbringender  An- 
wendung von  Kokillen  zu  gleichem  Zwecke  ist 
ihre  erfolgreiche  Benutzung  beim  Gusse  der 
großen  Verbindungsstücke  an  Dampfmaschinen 
i  Gleisenrohre,  Frames,  auch  Bajonettstücke  ge- 
nannt).   In  der  Abbildung  b  wird  nur  ein  sche- 


Abbildung  5. 

matisches  Bild  der  Anwendung  solcher  Kokillen 
gegeben.  Um  den  Druck  der  Pleuelstange  auf- 
nehmen zu  können,  muß  das  Gußstück  gerade  an 
Stelle  der  Arbeitsflächen  bei  a  besonders  stark- 
bemessen  werden.  In  der  Folge  erstarren  diese 
Wände  am  spätesten,  und  dies  um  so  mehr,  als 
auch  sie  wieder  immer  Im  Innern  des  Gußstückes 
liegen  und  dort  einen  besonderen  Wärmeschutz 
genießen.  Abgesehen  von  Spannungen,  welche  sich 
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in  kleinen,  oft  nur  oberflächlichen  Querrissen  an 
den  Arbeitsflächen  dem  Beobachter  unmittelbar 
wahrnehmbar  machen,  erhalten  infolge  Absaugung 
durch  dünnwandigere  und  tiefer  gelegene  Teile 


i 


Abbildung  Ii. 

die  Arbeitsflächen  leicht  ein  lockereres  Gefüge, 
nicht  selten  treten  sogar  wirkliche  Hohlräume 
unter  ihrer  äußersten  zuerst  erstarrten  Kruste 
auf.  Bei  Anwendung  der  Kokillen,  welche  in 
Form  großer  Platten  über  die  ganze,  die  zu- 
künftige Gleitstelle  des  Gußstückes  bildende 
Kernpartie  gelegt  wurden,  gelang  es,  die  ge- 
nannten DebelstOnde  fast  völlig  zu  beseitigen. 
Diese  15  bis  20  mm  starken  Kokillen,  welche 
mit  einem  ganz  dünnen  Brei  von  gekochtem 
Leinöl.  Teer  und  magerem  Feinsand  oder  tira- 
phlt  angestrichen  wurden,  und  mit  dem  großen 
Haupt  kern  in  der  Trockenkammer  et  was  ange- 
wärmt waren,  bewirkten,  daß  bei  jahrelangem 
Gusse  von  wöchentlich  2  big  3  größerer  oder 
kleinerer  solcher,  immerhin  durch  die  anhängen- 
den Lagerteile  einigermaßen  kompliziert  ge- 
stalteter Gußstücke  auch  nicht  eines  infolge  der 
durch  die  besprochenen  Ursachen  drohenden  Ge- 
fahren wraek  wurde. 

Bei  der  Anwendung  solcher  Kokillen  ist 
ihrer  ausreichenden  Befestigung  besondere  Sorg- 
falt zu  widmen  und  der  Gefahr  des  Anschmel- 
zen«  durch   geeignete   Anstriche  vorzubeugen. 


Letzteres  dürfte  im  allgemeinen  nur  an  solchen 
Stellen  notwendig  sein,  wo  verhältnismäßig 
längere  Zeit  über  die  Kokille  fließendes  Eisen 
eine  solche  Möglichkeit  besonders  nahe  rückt. 

Ein  weiteres  und  ganz  ausgezeichnetes  Mittel 
zur  örtlichen  Beschleunigung  der  Erstarrung 
und  Abkühlung  liegt  in  der  Anwendung  von 
Kohrschlangen,  welche  durch  rasch  kreisendes 
kaltes  Wasser  gekühlt  werden.  Dieselben  sind 
in  amerikanischen  Gießereien  vielfach  in  Ver- 
wendung. W.  A.  Bole  gibt  in  der  oben  an- 
geführten Arbeit  eine  treffliche  Beschreibung 
ihrer  Anwendung  bei  schwierigen  Zylinderköpfen 
für  L'orlißmaschinen.  Diese  Köpfe  mußten  mit 
verhältnismäßig  sehr  schwachem  Rand,  dagegen 
starken  Böden  angefertigt  werden.  Der  Rand 
war  zudem  durch  die  Dampf-Aus-  und  Eingänge 
beträchtlich  geschwächt.  Beim  wiederholten 
Gusse  nach  gewöhnlicher  Anordnung  und  natür- 
licher Abkühlung  des  Gußstückes  gelang  es  nicht, 
auch  nur  ein  Stück  heil  aus  der  Form  zu 
bringen,  jedesmal  war  es  an  irgend  einer  Stelle 
schon  vor  dem  Auspacken  gesprungen.  Nun 
brachte  man  (Abbildung  6)  je  eine  Rohrschlange 
unter  der  Bodenplatte  und  über  der  Deckplatte 
und  ebenso  in  dem  mittleren  Kern  an.  Diese 
Schlangen  wurden  etwa  30  mm  vom  Gußstück 
entfernt  in  die  Form  eingestampft,  während  die 
Schlange  im  Mittelkern  nur  wenige  Millimeter  vom 
Lehm  bedeckt  war.  Nach  dem  Gusse  wartete  man 
einige  Minuten,  bis  das  Eisen  begonnen  hatte 
zu  erstarren,  und  ließ  dann  einen  kräftigen 
Wasserstrom  durch  die  Schlangen  kreisen.  Diese 
Wasserkühlung  blieb  noch  eine  ganze  Nacht  in 
Tätigkeit,  bis  das  Gußstück  hinlänglich  abge- 
kühlt war.  Der  Erfolg  war  ein  durchaus  be- 
friedigender, die  Köpfe  wurden  nun  der  R-  ihe 
nach  gut.  bestanden  alle  Probt n  und  bewährten 
sich  auch  im  Betriebe  auf  das  beste. 

Die  gleiche  Einrichtung  würde  sich  auch  für 
die  Kolben  großer  Maschinen  gut  eignen.  Sie 
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Abbildung  7.    Fertige  Form. 


ist  wesentlich  sparsamer  als  die  Anwendung- 
großer  Kokillen  und  dürfte  eine  raschere  Her- 
stellung  d>  r  Kolben  ermöglichen.  Selbstredend 
müßte  in  diesem  Falle  die  Kühlschlange  in  der 
Nabe  und  um  den  äußeren  Rand  des  Kolbens 
angeordnet  werden,  da  dieser  meist  sehr  viel 
starker  gehalten  ist  als  die  Deckel. 
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Ein  weiteres  Schutzmittel  gegen  die  Gefahr 
ungleichmäßiger  Erstarrung  und  Abkühlung  ist 
die  künstliche  Verzögerung  durch  längere  Warm- 
haltung schwächerer  Teile.  Hei  einem  in  der 
Hauptsache  als  schwere  kreisförmige  Platte  mit 
starker  Nabe  und  schwachem  Rande  ausgebildeten 
Gußstücke   war  es  trotz  wiederholter  Versuche 


Abbildung  8.  Modell. 


nicht  möglich  geworden,  den  Rand  heil  aus  der 
Form  zu  bringen.  Erst  mit  der  in  Abbildung  7 
dargestellten  Anordnung  gelang  es,  der  ungleich- 
mäßigen Erstarrung  und  Abkühlung  dieses  Guß- 
stückes zu  begegnen.  Die  Darstellung  iu  Ab- 
bildung 7  ist  wiederum  nur  schematisch,  das  Guß- 
stück war  in  Wirklichkeit  ein  recht  vielgestaltiges. 
Wie  dem  Bilde  (Abbild.  7)  zu  entnehmen  ist. 
wurde  außer-  und  innerhalb  des  gefährdeten 
Randes  a  je  ein  Schutzring  b  und  c  vorgesehen. 
Diese  Schutzringe  hatten  den  Zweek,  den  dünnen 
Rand  länger  heiß  zu  halten  um!  annähernd  zu 
gleicher  Zeit  mit  dem  Hauptkörper  erstarren 
und  schwinden  zu  lassen.  Zur  Erstellung  dieser 
Ringe  wurde  das  Modell  entsprechend  ihren  Um- 
rissen und  Kernmarken  bei  m,  n.  o.  ji,  q,  r 
verstärkt  und  ein  ringförmiger  Kern  (Abbild.  9i 
in  einzelnen  Abschnitten  eingelegt.  Auf  diese 
Weise  wurde  es  möglich,  die  Schützlinge  dem 
Hand  a  (Abbild.  7)  möglichst  nahe  zu  bringen  und 
eine  ausgiebige  Wirkung  zu  erzielen.  Durch  die 
Anordnung  dieser  Schutzringe  wurde  die  Form- 
arbeit nicht  nur  nicht  ersehwert,  sondern  wesent- 
lich vereinfacht,  da  der  Former  vorher,  um  den 
hohen  Rand  a  sauber  ausarbeiten  zu  können,  ein 


Abbildung  9. 


sogenanntes  falsche»  Teil  T  auf  einem  Tragring  R 
i  Abbildung  10)  anfertigen,  ausheben  und  wieder 
einsetzen  mußte.  Diese  Arbeit  Iii I it  bei  Anord- 
nung der  Schulzringe  ganz  weg.  Die  Gestaltung. 
Anordnung  und  Bemessung  der  Kerne  ist  der 
Abbildung  !l  zu  entnehmen.  Der  nach  dem  Aus- 
heben des  verstärkten  Modells  nach  dem  Quer- 
schnitte in ,  n,  o.  ]>,  «).  r  entstandene  Hohlraum 
Ist  breit  genug,  um  dem  Former  ohne  weiteres 
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eine  saubere  Ausarbeitung  der  ganzen  Fläche 
zu  gestatten.  Die  Kerne  haben  genügende  Auf- 
lage und  sind  auf  das  einfachste  und  bequemste 
einzulegen.  Gegen  den  Auftrieb  sind  sie  durch 
das  hei  8.  t  aufliegende  Oberteil  geschützt,  zur 
weiteren  Sicherung  wurden  aber  noch  bei  q.  r 
kräftige  Kernnagel  eingetrieben.  Der  Guß  er- 
folgte vom  äußeren  Rande  der  Platte,  wobei 
man  von  der  Absicht  geleitet  war,  diesem  am 
Schlüsse  des  Gießvorganges  heißeres  Eisen  zu 
sichern,  als  der  Mitte  des  Gußstückes,  welches 
durch  seine  Lage  ohnedies  einen  großen  Wärme- 
schutz besaß.  Dem  Oberteil  war  ein  reichlich 
großer  ringförmiger  Einguß  aufgesetzt,  von 
welchem  acht  Trichter  auf  die  Platte  führten; 
oberhalb  der  Nabe  hatte  man  zwei  Steiger  vor- 
gesehen. Der  innere  Schutzring  erhielt  das 
flüssige  Eisen  durch  kleine  Verbindungsstege  f 
(  Abbildung  7  und  50,  während  der  äußere  Ring 
durch  die  Kante  k  1  mit  dem  Hauptstück  ver- 
bunden war. 

Bevor  man  sich  zu  dieser  Anordnung  von 
Schutzringen  entschlossen,  waren  vier  Güsse 
mißglückt,  da  noch  In  der  Form  der  Rand  a 


Abbildung  10. 


an  mehreren  Stellen  einriß,  ein  fünfter  Abguß 
war  nur  dadurch  gelungen,  daß  man  den  äußeren 
Rand  ganz  wesentlich  verstärkte  und  das  Zuviel 
abarbeitete,  ein  recht  kostspieliger  Vorgang. 
Mit  Hilfe  der  Wärmeschutzringe  dagegen  gelang 
es,  hintereinander  15  Stück  dieser  Gußteile  ohne 
jede  Fährnis  zu  gießen  und  abzuliefern.  Die 
Schützlinge  waren  stets  durch  einige  Hammer- 
schläge  leicht  zu  entfernen,  meistens  fielen  sie 
schon  durch  die  Stöße,  denen  das  Gußstück 
beim  Uefreien  von  Formsand  ausgesetzt,  war. 
von  selbst  ab.  Es  entstanden,  wie  schon  er- 
wähnt, keine  Mehrkosten  bei  der  Herstellung 
des  Gußstückes,  da  die  Auslagen  für  die  Kern- 
anfertigung einschließlich  der  Wiedereinschmelz- 
kosten  der  Schutzringe  geringer  waren  als  die 
Kosten  des  sonst  benötigten  falschen  Teiles. 
Das  Modell,  dessen  ursprünglich  schwacher 
Wand  a  i Abbild.  7i  schon  nach  den  ersten  vier 
Abgüssen  bis  zur  l'nbrauchbarkeit  abgenutzt 
worden  war,  war  nach  seiner  Verstärkung  um  den 
Querschnitt  der  Schutzringe  und  der  Kcrninarkon 
(Abbild.  8>  noch  nach  dem  fünfzehnten  Abguß 
in  gutem  ahformfähigem  Zustande. 

Vorstehende  Darlegungen  sollten  den  Nach- 
weis erbringen,  daß  ein  Entwerfer  großer  Guß- 


Großt  Gußstück*. 
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stücke,  der  sich  nur,  oder  doch  vorzugsweise 
vou  dem  Gedanken  leiten  laßt,  es  mit  einem 
durch  und  durch  innerlich  gleichmäßigen  Werk- 
stücke zu  tun  zu  haben,  sich  sehr  häufig  von 
der  Wirklichkeit  bitter  enttäuscht  fühlen  wird. 
»Seine  Gußstücke  werden  oft  im  höchsten  Grade 
unzuverlässig  sein  und  die  ihrer  harrenden  Auf- 
gaben nicht  erfüllen.  Gerade  beim  ersten  Plan, 
bei  den  ersten  Erwägungen  zum  Entwürfe  eines 
solchen  Werkstückes,  ist  stete  Fühlung  mit  einem 
theoretisch  und  praktisch  bewanderten  Gießer 
sehr  vonnöten  und  unbedingt  lohnend.  Wie  oft 
wird  aber  die  Meinung,  der  Rat  eines  solchen, 
unterschätzt  und  nicht  beachtet  mit  der  Be- 
gründung: „Die  Gießerei  will  es  sich  halt  recht 
bequem  machen!"  Nichts  ist  törichter  als  das. 
Was  der  Gießerei  bequem  ist,  wird  in  den  aller- 
meisten Fällen  auch  der  Maschinenfabrik  von 
Nutzen  sein,  vor  allem  in  den  Fallen,  in  welchen 
beide  Glieder  eines  Ganzen  sind  und  für  den 
gleichen  Säckel  arbeiten.  Auch  der  dem  Gießer 
nicht  selten  gemachte  Vorhalt:  „Aehn liehe  Aus- 
führungen haben  sich  doch  schon  früher  einmal 
als  durchführbar  erwiesen",  sind  in  allen  den 
Fallen,  wo  es  sich  um  die  vorstehend  behan- 
delten Erwägungen  der  Folgen  ungleichmäßiger 
Erstarrung  und  Abkühlung  handelt,  nicht  stich- 
haltig. Freilich  kennen  auch  in  gefahrlichen 
Fallen  einzelne  Gußstücke  gelingen,  sie  bilden 
aber  immer  im  Gebrauche  eine  wirkliche  Gefahr, 
trotzdem  oder  weil  man  ihnen  selbst  die  größten 
Spannungen  nicht  ansehen  kann. 

Gießerei-M 

Ersparnisse  in  der  Gießerei.* 

Nach  einem  Vortrag  von  Dr.  R.  Mol  denke 
in  Watcbung  N.  J.l 

In  der  gegenwärtigen  Zeit  de-  industriellen  Nieder- 
gänge muß  der  Vermeid. , ig  von  Materialverlustcn  in 
verstärkter  Welse  die  grollte  Aufmerksamkeit  gewidmet 
werden,  H*  ist  heute  Zeit  genug  vorhanden,  Vcr- 
besse  runden  ei  u/ ii  fuhren,  mal  erial  vergeh  wendende 
A rbeiuwci -eis  abzuschaffen  und  alle*  Ho  einzurichten, 
dn Li  ein  neuer  Aufschwung  der  Industrie  zugleieh 
«.Tolleren  Vorteil  als  bisher  bringen  kann.  Hei  den 
\  .  i oi's.-eningen  int  durchaus  nicht  auf  eine  Ver- 
miiiderung  des  Verdienste-  der  Angestellten  aus- 
zugehen,  eher  -.oll  diiH  Gegenteil  eintreten,  denn 
denkende  Köpfe  sind  immer  ihres  Lohnes  wert,  sondern 
die  Handarbeit  (tollte  so  viel  wie  elieii  möglich  durch 
die  Maschine,  ersetzt  werden  Was  früher  als  eine 
Kunst  galt.  ist  heut.«  und  vielleicht  in  der  Zukunft  in 
erhöhtem  Malle  mit  etwas  beschick  leicht  und  einfach 
auf  der  Maschine  herzustellen.  Verschwendung  lindet 
man  in  der  Oi.licrci  in  mancher  Hinsieht.  Vielfach 
genügt  ein  Blick,  um  festzustellen,  dal!  mau  I. eideswert, 
niimlieh  Roh  ei  se  n  ii  litu  I  1  e  aller  Art.  /um  Srhett  oder 
in  Winkel  wirft  und  -o  verkommen  Ui.t.  l  ud  wieviel 
brauchbares  Material  liegt  er-t  in  der  Knb-  unter  der 


*  „The  Iron  Age\  12.  Mjrz  S.  «CO.  Vortrag, 

gehalten  auf  einer  Versammlung  der  Oiicugo  I'euudr\ 
Foremen'*  A-sofiatien. 


Eine  einigermaßen  liebevolle  Behandlung 
aller  Einzelheiten  beim  Entwürfe  großer  Guß- 
stücke macht  sich  gewiß  bezahlt,  Stunden  der 
Ueberlegung  können  Tage  bei  der  Ausführung 
ersparen.  Insbesondere  sollten  angegossene 
Kasten  und  starr  verbundene  Mantel  nach  Mög- 
lichkeit vermieden  werden,  sie  bilden  stets  eine 
Gefahr  für  das  Gußstück. 

Jedenfalls  sollte  schon  vor  Anfertigung  des 
Modelles  bei  jedem  größeren  Stücke  erwogen 
und  bestimmt  sein,  nicht  nur  wie  es  eingeformt 
werden  wird,  das  ist  ja  selbstverständlich,  sondern 
auch,  welche  Schutzmittel  man  gegen  die  Gefahren 
ungleichmäßiger  Erstarrung  und  Abkühlung  in 
Anwendung  bringen  will.  Wie  schon  heute  viel- 
fach alle  zu  bearbeitenden  Stellen  durch  be- 
sondere Färbung  am  Modell  gekennzeichnet  sind, 
so  müssen  auch  Stellen,  an  denen  Kokillen  an- 
gebracht werden  sollen,  in  auffalliger  Weise 
gekennzeichnet  werden,  ebenso  solche,  an  denen 
eine  besondere  Kühlung  oder  ein  sonstiges  Hilfs- 
mittel Anwendung  finden  soll.  Dabei  sollte  nie- 
mals vergessen  werden,  daß  die  Vermeidung 
solcher  Notwendigkeiten  immer  zuverlässiger  ist 
als  ihre  Anwendung.  Nicht  allzuselten  strauben 
sich  Former  und  selbst  Meister  gegen  deren 
Gebrauch,  da  diese  Mittel  Zeit  erfordern  und 
Mühe  verursachen  und  man  es  schon  oft  erlebt 
hat,  daß  es  auch  ohne  sie  ging  —  Spannungen 
sieht  man  eben  einem  Gußstücke  nicht  an  —  und 
weil  auch  nicht  zu  selten  trotz  aller  Kunst 
ein  Mißerfolg  nicht  zu  vermeiden  war. 

Heilungen. 

Gießercisnhlc  begraben.  Es  gibt  Gießereien,  die  im 
Laufe  der  Jahre  beträchtliche  Kisenmengen  in  dor 
Erde  verschwinden  ließen,  welche  ein  gewissenhafter 
Betriebsleiter  unbedingt  wieder  im  Ofen  hätte  nm- 
sehmelzen  müssen;  diese  dielieroien  würden  einen 
recht  gewinnbringenden  Abbau  auf  Schrott  und  Kehl- 
guß gestatten.  In  solchen  Fällen  leiatet  ein  elektromag- 
netischer Scheider  hervorragende  Dienste.  Er  macht 
sich  in  wenigen  Monaten  bezahlt,  denn  der  von  ihm  in 
kurzer  Zeit  zusammengebrachte  Sebrotthaiifen  lohnt 
Heine  Anschaffung  reichlich. 

\  ielo  Ersparnisse  lassen  sich  auch  mit  einer 
praktischen  Anlage  und  Hinrichtung  erzielen. 
Um  eine  bequeme  und  zweckdienliche  Verbindung 
der  Arbeitstäumc  herzustellen,  dürfen  Wände  kein 
Hindernis  bilden.  Solche  Umänderungen  werden  am 
besten  nach  und  nach  gemacht,  so  daß  es  ohne  große 
Betriebsstörung  abgeht.  Licht  und  Lüftung  miUsen 
ausreichend  vorhanden  sein,  dagegen  keine  dankten 
Iv  k.  n  und  versteckt  liegende  Ausgänge.  Eine  passende 
elektrische  Lichtanlage  ist  sehr  zu  empfehlen.  Mangel- 
hafte Beleuchtung  und  schmutzige  Fenster  sind  Ver- 
schwendung, Dampf  und  (jualm  sind  jeder  Arbeit 
hinderlich.  Mechanische  Transportmittel  für  das  Eisen 
und  kleine  Kottsollaufkr  ane  sollten  überall  angebracht 
werden,  so  du fi  jeder  Former  imstande  ist,  »eine  Arbeit 
allein  ahne  die  Hilfe  und  die  damit  verbundene 
Störung  anderer  Arbeiter  fertigzustellen.  Derartige 
Hinrichtungen  erhöhen  wohl  für  den  Augenblick  die 
Betrieiisunkosten,  aber  recht  bald  spart  man  durch  sie 
Arbeit,  also  tield.    Alle  diese  Anschaffungen  lassen 
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sich  jetzt  dazu  auch  noch  zu  äußerst  günstigen 
Bedingungen  machen. 

Viel  zu  wenig  Beachtung  schenkt  man  dem 
Formsand  und  dein  Formen  selbst.  Oerade  Amerika 
hat  andern  Ländern  gegenüber  in  diesem  Punkte  noch 
viel  zu  lernen.  Der  Formsand  stellt  sich  zu  teuer. 
Wohl  kein  Oießereimann  ist  mit  seinem  Saude  zufrieden. 
Das  liegt  aber  weniger  am  Sande  selbst  oder  an 
dessen  Lieferanten,  als  vielmehr  an  der  Tatsache,  daß 
man  das  physikalische  Verhalten  de«  Formsandes  noch 
nicht  genügend  kennt.  Wünschenswerte  Eigenschaften 
sind  billiger  Preis  und  trotzdem  gutes  Abbinden,  hohe 
Feaerbeständigkeit  und  wiederholte  Verwendbarkeit 
ohne  zu  großen  Abbrand.  Die  größten  Ersparnisse 
für  die  Gießerei  brachten  wohl  die  Formmasehinen 
mit  sich.  So  vollkommen  sie  auch  beute  erscheinen 
mögen,  in  50  Jahren  wird  man  sie  vielleicht  für  recht 
primitiv  halten.  Aber  der  Wert  der  Formmaschinen 
steigt  in  erster  Linie  mit  der  Güte  des  Sandes.  Jeder 
Fortschritt  in  dessen  Aufbereitung  ist  also  eine  naue 
Ersparnis. 

Eine  weitere  Quelle  großer  Materialverschwendung 
bringt  die  oft  mangelhafte  Arbeit  und  geringe 
Geschicklichkeit  der  Former  mit  sich.  Tag  für 
Tag  müssen  da  die  Arbeiter  im  Formen,  Kernmachen 
und  Uberhaupt  allen  Arbeiten,  die  Geschick  erfordern, 
Uberwacht  und  unterwiesen  werden.  Der  Gioßerei- 
leiter  kann  sich  mit  solchen  Einzelheiten  nicht  befassen, 
hierfür  soll  ein  unter  ihm  stehender  besonderer  Beamter 
da  Bein,  der  mit  den  Formern  an  der  Arbeitsstelle 
das  Nötige  bespricht  und  Anweisungen  und  Ratschläge 
erteilt.  Bei  größeren  Gußstücken  ist  der  Material- 
verlust  verhältnismäßig  geringer,  aber  das  Formen 
erfordert  zu  viol  Zeit,  wenn  nicht  besondere  Ria- 
richtungen ein  schnellen  Arbeiten  gestatten.  Kleinguß 
wird  gewöhnlich  nach  einem  Stücksatz  bezahlt,  mit- 
unter mit  einer  Prämie  für  besondero  Leistungen. 
Auch  hier  läßt  sich  durch  genaue  Anweisungen  vieles 
retten,  ganz  abgesehen  von  dem,  was  bei  geschicktem 
Ausnutzen  des  flüssigen  Eisens  und  der  Gießpfannen 
gespart  werden  kann. 

Ein  beachtenswerter  Fortschritt  der  letzten  Jahre 
besteht  darin,  daß  die  Betriebsleiter  und  Meister  sich 
viel  mobr  als  früher  bemühen,  ibro  Kenntnisse  zu 
erweitern  und  praktisch  auszunutzen,  ein  Bestreben, 
dessen  Wert  ihnen  eher  klar  wurde,  als  ihren  Auftrag- 
gebern selbst.  Der  Schmelzmeister  von  heute  mag 
ja  das  Verhalten  und  den  Einfluß  der  einzelnen 
Elemente  noch  nicht  so  genau  wie  der  Chemiker 
kennen,  aber  bei  fleißigem  Besucb  von  Fortbildungs- 
schulen und  durch  Losen  und  Fragen  kann  er  bald 
•o  viel  erfahren,  wie  er  wissen  muß. 

Große  Verluste  bringen  auch  ungeeignete  Schmelz- 
mothoden  mit  sich.  Wenn  mau  EiMcncbargen  von 
etwa  800  kg  setzt  und  mit  einer  Pfanne  von  200  kg 
Inhalt  vergießt,  so  muß  man  eich  nicht  wundorn, 
wenn  man  löchrige  oder  sonntwie  schlechte  Stücke 

Mitteilungen  aus  dem 

Die  Bestimmung  von  Wolfram,  Chrom, 
Nickel,  Molybdän  und  Vanadin  in  einem 
Stahle,  wo  diese  Elemente  gleichzeitig 
vorhanden  sind. 

Von  Ing.  C.  Svcnssun,  Völklingen. 

Die  meisten  der  im  Nachstehenden  ange- 
führten Methoden  sind  an  und  für  sich  bekannt, 
und  wurden  mir  für  den  in  dor  l  ohers«  hrift  an- 
geführten Zweck  abgeändert.    Was  die  Methode 


erhält.  Das  Gewicht  des  Füllkoks  ist  abhängig  von 
der  gewünschten  Eisenmenge  und  von  der  Lage  der 
Schmelzzone,  denn  nur  der  Koks  oberhalb  der  Formen- 
ebene  ist  wirksam,  der  andere  kühlt  eher  ab.  Weshalb 
aber  macht  man  die  orste  Eisencharge  so  schwer? 
Wonn  sie  schmilzt,  sinkt  der  darüber  liegende  Koks 
nach  unten,  und  die  nächste  Koksschicht  gelangt  nicht 
in  dieselbe  Höhenlage  wie  die  vorhergehende,  weil 
die  dazwischen  liegende  Eisencbarge  kloiner  ist  als 
die  erste.  Im  Verlauf  des  weiteren  Bescbickens  wird 
man  wohl  wieder  die  richtige  Höhe  erreichen  oder 
aber,  man  kommt  mit  den  Koksschichten  vielleicht 
zu  sehr  nach  oben,  so  daß  man,  um  günstige  Ergebnisse 
zu  erhalten,  oft  die  letzten  Kokschargen  kleiner  machen 
muß.  Viel  besser  ist  es  dann,  wenn  man  die  Eisen- 
chargen allo  möglichst  klein  und  die  erste  nicht  größer 
als  die  anderen  macht.  Den  Koks  verteilt  man  in 
gleichen  Mengen  über  die  ganze  Sclunelzperiode,  da 
die  Erfahrung  lehrt,  daß  man  so  ein  äußerst  gleich- 
mäßiges Gußeisen  erhält.  So  arbeiteten  ja  früher  die 
Gießereileute  alle,  sie  setzten  über  den  Füllkoks  kleine 
gleichschwere  Eisengichten  und  kleine  gleichschwere 
Brennstofflagen.  Bedenkt  man,  daß  sie  nicht  die 
heutigen  reichen  Erfahrungen  nnd  Hilfsmittel  zur  Hand 
hatten,  so  muß  man  erst  recht  die  Güte  ihres  Gusses 
bewundern.  Auch  für  große  Kupolöfen,  die  Material 
von  hoher  Beanspruchung  und  bestimmter  Zusammen- 
setzung herstellen  müssen,  ergibt  dieses  Arbeits- 
verfahren ausgezeichnete  Resultate  und  gleichmäßigere 
und  geringere  Mengen  dos  erforderlichen  Füllkoks. 

Im  Kupolofenbetrieb  ist  erfahrungsgemäß  jodes 
Sparen  von  Uebel.  Die  wenigen  Kilo  Koks,  die  sich 
beim  Arbeiten  mit  wonig  Koks  und  hohen  Schmelz- 
muugon  ersparen  lassen,  machen  sich  an  einer  anderen 
Stelle  stets  unangenehm  bemerkbar.  Solange  sich 
das  Eisen  sieben  bis  zebn  Minuten  nach  dem  Ansetzen 
des  Windes  am  Stichlocb  zeigt,  tut  man  gut,  am 
Kokssatz  nicht  herumzupraktizieren.  Ebenso  ist  es 
Verschwendung,  wenn  man  am  Satz  auf  die  Tonn» 
50  Pfennig  spart,  um  sie  für  die  sich  daraus  ergebend» 
erhöhte  Abnutzung  und  für  Maschinenreparaturen 
wieder  auszugeben.  Hochsiliziertes  Roheisen  mag  sich 
in  entsprechender  Gattierung  gut  verarbeiten  lassen, 
aber  es  bedarf  eines  langen  und  verlustreichen  Aus- 
probierens, bis  man  damit  auskommt.  Besser  und 
sparsamer  ist  es,  je  nach  Bedarf  hochprozentiges 
Ferrosilizium  in  der  Pfanne  zuzugeben,  besondors 
wenn  hartos  und  weiches  Material  in  dersolbeu 
Schmelzperiode  vergossen  werden  muß. 

Unumgänglich  nötig  ist  für  den  Gießereimann  ein 
sorgfältiges  Studium  der  jeweiligen  Verhältnisse  und 
das  Handinhandgehon  mit  der  Praxis.  Bei  ständiger 
Uoberwachung  und  Vorsicht  in  jedem  Betriebszweig, 
bei  geschickter  und  eeiuo  Verantwortung  kennender 
Mitarbeit  des  die  Einzelansführnng  überwachenden 
Beamten  soU  die  Leitung  eines  Betriebs  keine  Last, 
sondern  ein  Genuß  sein.  O.  Höhl. 

Eisenhüttenlaboratorium. 

für  die  Bestimmung  des  Vanadins  bei  Anwesen- 
heit von  Molybdän  betrifft,  so  habe  ich  in  der 
chemischen  Literatur  nichts  oder  wenigstens  nur 
Andeutungen  darüber  gefunden.  Als  Material 
für  die  Untersuchungen  diente  eine  im  Tiegel 
hergestellte  Stahllegierung,  welche  nach  der  Kin- 
wago  borechnot  etwa  folgende  Zusammensetzung 
haben  mußt«:  Nickel  1,00  Molybdän  1,(M>  o0, 
Wolfram  1,20  o0,  Chr.  m  1,00  Vanadin  1,40 
Die  Untersuchungen,  welche  in  fraglic  hen  Fällen 
nach  verschiedenen  Methoden  ausgeführt  wurden 
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ergaben  folgende  Zusammensetzung:  Nickel  1.03°/», 
Molybdän  1,03  o„,  Wulfram  l,2H  •/<>,  C  hrom  1,12"« 
und  Vanadin  l,38°/o. 

Ausführung  der  Untersuchungen: 
Für  die  Untersuchungen  werden  zwei  Droben 
eingewogen,  un<l  zwar  wird  in  einer  Probe 
Wolfram,  Chrom  und  Nickel  bestimmt,  und  in 
der  zweiten  Frohe  Molybdän  und  Vanadin. 

1.  Bestimmung  von  Wolfram,  Chrom 
und  Nicke  1. 

2  g  Späne  werdeu  in  50  cem  konzentrierter 
Salzsäure  erhitzt,  ohne  zu  kochen,  bis  dieselben 
vollständig  zersetzt  sind:  man  oxydiert  dann  mit 
5  bis  10  com  konzentrierter  Salpetersäure,  erhitzt 
zum  Kochen,  verdampft  bis  naho  zur  Trockne, 
verdünnt  mit  verdünnter  Salzsäure  |l:5i,  kocht 
auf,  läßt  absitzen  und  filtriert.  Das  ganze  Wolfram 
befindet  sich  als  rein  golbo  Wolframsäure  im 
Niederschlage  und  wird  nach  Veraschen  des 
Filters  und  Abrauchen  der  Kieselsäure  mit  Flult- 
säure  als  solches  bestimmt.  Das  ganze  Chrom, 
Nickel,  Molybdän  und  Vanadin  befindet  sich  in 
der  Losung.  Das  Filtrat  wird  auf  ein  kleines 
Volumen  eingeengt,  etwas  konzentrierte  Salz- 
säure zugesetzt,  und  die  Hauptmenge  dos  Eisens 
und  Molybdäns  durch  zwoi-  bis  dreimaliges  Be- 
handeln mit  Aether  in  Rothos  Apparat  ausgezogen. 
Der  überschüssige  Aether  wird  auf  dem  Wasser- 
bade vordampft,  etwa  20  cem  konzentrierte  Salz- 
säure zugesetzt,  die  Lösung  aufgekocht  und  mit 
einigen  Kristallen  von  chlorsaurem  Kaii  oxydiert, 
wieder  gekocht  und  mit  Wasser  auf  etwa  2ö0  cem 
verdünnt,  10  g  Ammoniumchlorid  zugesetzt  und 
mit  Ammoniak  in  kochender  Lösung  gelallt. 
Man  filtriert  und  wäscht  mit  heißem  Wasser  aus. 
Im  Filtrate  wird  das  Nickel  titrimetrisch  be- 
stimmt. Der  Niederschlag  enthält  das  ganze 
Chrom  und  wenigstens  einen  Teil  des  Vanadins. 
Das  Vanadin,  das  sich  möglicherweise  noch  im 
Filtrate  belindel,  schadet  bei  der  Nickelbestim- 
mung nicht. 

Der  Niederschlag  wird,  um  das  Vanadin  zu 
beseitigen,  noch  einmal  in  Salzsäure  aufgelöst, 
mit  Wasser  auf  etwa  150  bis  200  com  verdünnt, 
Aium-mium-  oder  Natrium-Phosphat  in  einigem 
l'olior.v  lmsse  zugesetzt,  die  Losung  zum  Kochen 
erhitzt  und  noch  einmal  mit  Ammoniak  gefüllt, 
liltrion  und  mit  heitlem  Wasser  gut  ausgewaschen. 
Das  l  iltrat  enthält  die  Hauptmenge  dos  vorher 
in  dem  CliromniedoiM  hlage  befindlichen  Vanadins 
und  kann  weggeworfen  werden.  Der  Nieder- 
schlag aber  w  ird  in  Tö  bis  |<M  mm  verdünnter 
Schwefelsäure  il  :  Iii  aufgelöst,  (he  Losung  /um 
Kochen  erhitzt,  mit  Kaliumpermanganat  owdierl, 
einige  Kristalle  von  Fermanganai  im  l  el  er-.  Im->e 
zugesetzt  und  gekochi.  bis  si<  h  das  lVnuijugan.it 
vollständig  zersetzt  hat.  (Man  kann  am  Ii  einige 
'  Kristälhhen  von  Mangnnsuilat  ziiset/en,  um  die 
Zersetzung  zu  erlei-  lnern.l    Dann  giellt  man  die 


Lösung  in  einen  500  ccm-Meßkolhen,  kühlt  ub 
und  vordünnt  mit  Wasser  auf  500  (rem,  filtriert 
durch  ein  trockenes  Faltonlilter,  entnimmt  von 
dem  klaren  gelben  Filtrate  250  cem  (entsprechend 

1  g  Stahl),  läßt  einen  Febersehuß  von  einer 
titrierton  Ferrosulfatlösung  zufließen,  titriert  mit 
Chamäleon  zurück,  bis  eine  dauernde,  schwache 
Hotfärbung  entsteht,  und  berechnet  den  Chrom- 
gehalt wie  gewöhnlich.  In  dieser  Chromlösung 
sind  gewöhnlich  noch  immer  kloine  Mengen  von 
Vanadin  vorhanden,  und  zwar  infolgo  des  Mangan- 
gohaltos  des  Stahles,  durch  welchen  etwas  Vanadin 
als  Manganvanadat  mit  dem  Chromniedorschlago 
ausgefüllt  wird.  Dieser  Vanadingehalt  macht 
sich  dadurch  bemerkbar,  daß  boim  Titrieren  mit 
Chamäleon  die  zuerst  entstandene  Hotfärbung 
schnell  wieder  vorschwindet  (indem  die  von  dem 
zugesetzten  Ferrosulfat  reduzierte  Vanadiusüuro 
wieder  vom  Chamäleon  oxydiert  w  ird).  Man  muß 
nun  so  lange  Chamäleon  zugeben,  bis  das  Vanadin 
vollständig  zu  Vanadinsäure  oxydiert  ist,  und 
eine  einige  Zeit  dauernde  Hotfärbung  entsteht ; 
man  würde  sonst  den  Chromgehalt  etwas  zu 
hoch  finden.  Bei  dieser  Arbeitsweise  schadet  der 
kleine  Vanadingehalt  bei  der  (lirombestimmung 
nicht.  Durch  Zusatz  von  etwas  Wasserstoff- 
superoxyd zu  der  titrierten  Lösung  kann  man 
sich  leicht  Uborzougon,  ob  Vanadin  vorhanden 
ist,  in  welchem  Falle  die  Lösung  eine  rotbraune 
Farbe  annimmt. 

Das  Nickel  wird  nach  der  bekannten  Me- 
tbode durch  Titrioren  mit  Cyaukalium  bestimmt. 
Das  beim  Abfiltrieren  des  Chromniederschlages 
erhaltene  Filtrat  wird  mit  Salzsäure  neutralisiert, 

2  cem  konzentrierte  Schwefelsäure  oder  eino 
äquivalente  Menge  Ammoniumsulfat  zugesetzt  und 
die  Lösung  nochmals  mit  Ammoniak  neutralisiert, 
wonach  20  cem  Doppel- Normal- Ammoniak  im 
Ueberschuß  zugesetzt  werden.  (150  cem  Am- 
moniak von  0,01  spez.  Gow.  auf  1  Liter  Wasser.) 
5  cem  .Jodkaliumlösung  (40  g  auf  1  Liter)  und 
5  com  Silbernitrat lösung  il  g  auf  1  Liter)  werden 
noch  hinzugerügt  und  die  Lösung  dann  mit 
(yankaliumlösung  (45  g  auf  2  Litor  Wasser) 
titriert,  bis  die  weiße  Trübung  von  .lodsilber  ver- 
schwindet, was  man  am  besten  gegen  einen 
schwarzen  Hintergrund  beobachtet.  Von  der 
verbräm  Ilten  Menge  (  yankaliumlösung  wird  eine 
dem  zugesetzten  Silbernitrat  entsprechende  Menge 
abgezogen,  und  der  Rest  auf  Nickel  berechnet. 
Für  die  Titeibestimmung  dor  Cvunkaliumlösung 
verwendet  man  um  besten  metallisches  Nickel. 

2.  Bestimmung  von  Vanadin  u n d 
M  o  I  v  1»  d  ä  n. 

I  g  Späne  werden  in  Salzsäure  aufgelöst, 
mit  Salpetersäure  oxydiert  und  die  Wolframsäure 
in  gewöhnlicher  Weise  abtiltriort.  Das  Filtrat 
wird  ei'lni/,1  und  mit  Natriumhydrat  neutralisiert 
'•is  es  mir  ganz  s.-hwach  sauer  ist,  jedoch  noch 
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kein  Niederschlag  und  noch  keine  Rotfärbung 
vom  gelösten  Fisenhydrat  entsteht.  Die  heiße 
Lösung  wird  dann  in  eine  bis  fast  /um  Kuchen 
erhitzte  Lösung  von  etwa  10  g  Natriumhydnit 
in  200  win  Wasser  langsam  und  unter  ständigem 
Umrühren  durch  einen  kleineu  Trichter  einge- 
gossen. Nun  läßt  man  ahkühlon  und  gießt  die 
Lösung  in  einen  500  ccm-Meßkolben,  verdünnt 
genau  auf  500  com  und  filt  riert  durch  ein  trockenes 
Filter.  Chrom  und  Nickel  werden  mit  dem  Kison 
gefüllt,  dagegen  befindet  sich  das  ganze  Vanadin 
und  Molybdän  in  dorn  Filirate.  Man  nimmt  mit 
einer  Pipette  250  com  dos  Iii  trat  es  heraus,  er- 
hitzt heinahe  zum  Kochen,  macht  dann  die  heiße, 
aber  nicht  kochende  Lösung  mit  Salzsäure 
schwach  sauer,  dann  wieder  schwach  ammo- 
niakuliscb,  gibt  20  g  Ammoniumchlorid  hinzu,  er- 
hitzt zum  Kochen  und  fallt,  sobald  die  beim 
Neutralisieren  gelb  gewordene  Lösung  wieder 
weiß  geworden  ist,  die  Vanadinsäure  mit  Mangan- 
chlorUr.  wobei  ein  großer  l'eborschuß  von  Mangan- 
ohlorür  zu  vermeiden  ist.  Das  Manganchlorür 
wird  in  die  heiße  Lösung  eingetragen,  jedoch  ist 
ein  Kochen  nach  dem  Fällen  überflüssig.  Ks  ist 
zwar  möglich,  das  Vanadin  direkt  durch  Glühen 
und  Wiegen  dieses  Manganvanadnts  zu  bestimmen, 
jedoch  ist  es  sehr  schwer,  das  Manganvanadat 
vollkommen  rein  zu  erhalten,  da  die  letzten 
Reste  des  Vanadats  erst  nach  längerem  Stehen 
vollständig  ausgefällt  werden  und  während  dieser 
Zeit  gewöhnlich  auch  dunkelbraune  Manganoxyde 
wich  ausgeschieden  haben.  —  Die  folgende  Me- 
thode ist  sehr  leicht  ausführbar  und  gibt  genaue 
Resultate :  Nach  dem  Fällen  des  Mangauvnnadats 
läßt  man  die  Lösung  samt  dem  Niederschlag  ab- 
kühlen und  über  Nacht  stehen,  filtriert  dann  und 


wäscht  vier-  bis  fünfmal  mit  lauwarmem  Wasser 
aus.  Falls  im  Filtrate  noch  eino  Trübung  ent- 
steht, so  besteht  dieselbe  nur  aus  Oxyden  des 
Mangans  mit  höchstens  Spuren  von  Vanadin,  die 
nicht  weiter  berücksichtigt  zu  werden  brauchen. 
Das  l-'ili rat  wird  für  die  Molybdänbestimmung 
verwendet.  Der  abfiltriert«  Niederschlag,  aus 
einer  Mischung  von  Mangan vanadat  und  Mangan- 
oxyden bestehend,  wird  samt  dem  Filter  bei 
niedriger  Temperatur  im  Tiegel  voraseht,  sodann 
in  wenig  heißer  Salzsäure  aufgelöst,  die  Salzsäure 
durch  Abrauchen  mit  Schwefelsäure  entfernt,  die 
Lösung  mit  Wasser  verdünnt,  eventuell  noch 
etwas  Schwefelsäure  und  dann  einige  Kubikzenti- 
meter Schwefeldioxydwasser  zugesetzt,  die  Lö- 
sung wird  dann  gekocht,  bis  sie  nicht  mehr  nach 
Schwefeldioxyd  riecht,  und  dann  mit  Chamäleon 
heiß  titriert,  bis  eine  einige  Sekunden  dauernde 
Rotfärbung  entsteht.  Eisentiter  X  0,1*15  =  Vana- 
dinliter. Das  Filtrat  von  dem  Vanadinnieder- 
schlage, welches  möglicherweise  von  Mangan- 
oxyd  etwas  trüb  geworden  ist,  wirdfmit  einigem 
Ueberschuß  von  Salzsäure  vorsetzt,  wodurch  das- 
selbe vollständig  klar  wird,  und  dann  längere 
Zeit  gekocht,  um  eventuell  gebildetes  Chlor  voll- 
ständig zu  entfernen,  dann  wird  mit  Ammoniak 
neutralisiert,  bis  die  Lösung  nur  ganz  schwach 
sauer  ist,  und  mit  Bloiazotat  in  kochender  Lösung 
gefällt.  Sofort  nach  dem  Zusatz  von  Bleiazetat 
werden  etwa  öOocni  konzentrierter  Aiiunonazoiat- 
lösung  zugesetzt  und  einige  Minuten  gekocht, 
dann  läßt  man  absitzen,  filtriert,  wäscht  mit 
heißem  Wasser  aus.  verascht  bei  niedriger  Tem- 
peratur und  wiegt  das  Bleimolybdat.* 

*  ChaUrds  Methode  für  Molvbdänbestimmung. 


Japans  Eisenindustrie  und  Eiseneinfuhr. 


Eb  gibt  kaum  ein  Land,  das  die  Aufmerksamkeit 
der  in  der  Weltpolitik  an  führendor  Stelle 
stehenden  Nationen  so  auf  sich  zöge,  wie  die 
jüngst«  aller  Großmächte,  Japan,  kaum  ein 
Wirtschaftsgebiet,  das  das  Interesse  der  die  Welt- 
wirtschaft beherrschenden  Völker  so  erweckte, 
wie  das  ostasiatische,  im  besonderen  wieder  das 
japanische.  Denn  nachdem  das  Inselreich  im 
Osten  politisch  in  die  Reihe  der  Großmächte 
eingetreten  ist,  gebt  sein  ganzer  Khrgoiz,  gehen 
alle  seine  Bestrebungen  dahin,  auch  wirtschaftlich 
es  den  alten  Kulturstaaten  gleichzutun  und  sich 
zum  Industriestaate  zu  entwickeln,  nicht  nur  um 
sich  selbst  von  Huropa  und  Nordamerika  unab- 
hängig zu  machen,  sondern  um  selbst  ein  Hxport- 
industricslaat  zu  werden,  der  den  ost asiatischen 
aufnahmefähigen  Markt  versorgou  will,  der  mit 
Industrieor/ougnisson  bezahlen  will,  was  seine 
ungeheuren   Meuschonmassoa    zur  Befriedigung 


ihror  schnell  wachsenden  Bedürfnisse  von  aus- 
wärts zu  beziehen  gezwungen  sind. 

Wie  weit  das  japanische  Volk  oder  besser  die 
japanische  Regierung  in  dem  Streben,  die  nationale 
Eisenindustrie  zu  entwickeln,  bereits  vorgedrungen 
ist,  und  welche  Rolle  jotzt  und  in  Zukunft  der 
Kiseneinfuhr  aus  den  alten  Industriestaaten  zu- 
kommt, mit  einem  Blicke  zu  stroifen,*  ist  der 
Zweck  dieser  Zeilen. 

Erst .  seit  dem  japanisch-chinesischen  Krieg 
kann  von  oiner  Eisenindustrie  .Japans  gesprochen 
werden;  denn  obgleich  es  an  früheren  Versuchen 
der  Regierung,  eine  schwere  Eisenindustrie  ins 
Leben  zu  rufen,  nicht  gefehlt  hat,  sind  sie  nicht  von 
vollem  Erfolge  bogleitet  gewesen.  Mit  deutschem 
Ofenmaterial  und  deutschen  Maschinen  wurde  auf 

•  Auf  Orund  eines  Aut'i>ut/es:  „.InpHi)«  niaaiifartuie 
and  irmiortatio»  ol'  iron  gtunU"  von  M.  Kawuru  in 
„The  KiiKinecriDK'  Majrazinc*  JahrS.  190»  Heft  2. 
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der  Insel  Kiusehiu  nach  dem  Krieg  ein  Hoohofen- 
und  Walzwerk  erbaut,  in  dorn  nun  seit  fUnf  Jahren 
Stabeisen,  Bleche  und  Schienen  aus  japanischem 
Rnhoisen  hergestellt  werden :  doch  werden  die  Er- 
folge noch  nicht  ah  zufriedenstellend  bezeichnet. 
Kohle  ist  auf  der  Insel  selbst  reichlich  vorhanden, 
Erz  wird  aus  China  bezogen.  Privater  Initiative 
verdanken  die  Maschinenfabriken  ihr  Bestehen, 
die  zunächst  aus  dem  Bedürfnis  heraus  entstanden 
sind,  Reparaturwerkstätten  fUr  die  aus  Europa  und 
Amerika  in  großer  Zahl  bezogenen  Kraft-,  mehr 
noch  Arbeitsmaschinen,  besonders  für  die  Textil- 
industrie zu  besitzen,  dann  aber  bald  zum  Bau 
oigenor  Maschinen  Ubergegangen  sind.  Freilich 
sind  die  Betriebe  aus  Mangel  an  Kapital  verhält- 
nismäßig klein,  wie  aus  der  folgenden  auf  der  Er- 
hobung dos  Jahres  1904  beruhenden  Uebereioht 
hervorgeht,  die  erzeugten  Maschinen  ebenfalls 
kloin  und  wenig  leistungsfähig.  —  19)4  waren 
in  Japan  vorhanden : • 


761  Maschinenfabriken  mit  57  50»  Arbeitern 

4ü  Schiffswerften  „  2102t» 

228  Werkzeugfabriken  »  10754 

85  BisengieBerien  „     2  478_  „ 

Ii  20  Botriebe  .  9176T 

d.  b.  im  Durchschnitt  mit  82  Arbeitern  für  den  Betrieb. 

Wenn  nun  auch  das  Anwachsen  sowohl  der 
Zahl  dor  Betriebe  als  auoh  der  Zahl  der  Arbeiter 
auf  etwa  20°/o  geschätzt  wird,  so  ist  doch  die 
Einfuhr  von  Eison  und  Eisenwaren  nicht  etwa 
aufgehalten  worden,  sondern  bat  sich  mächtig 
entwickelt.  Hierbei  sind  freilich  die  durch  den 
russisch-japanischen  Krieg  hervorgerufenen  außer- 
gewöhnlichen Umstünde  nicht  außer  acht  zu  lassen. 
Vor  dem  Krieg  gegen  China  war  die  Eisonoinfuhr 
unbedeutend,  sie  betrug  1892  nur  8,5,  1893  6,4  Mil- 
lionen Yen  (1  Yen  =  2,092  M),  hob  sich  dann  aber 
zusehends,  bis  die  Entwicklung  durch  die  wirt- 
schaftliche Krise  1898/99  unterbrochen  wurde. 
Von  da  an  war  die  Entwicklung  folgendermaßen  : 
Es  wurden  in  1000  Yen*  eingeführt: 


Lokomotiven  und  Fahrzeuge  

Dampf-  und  Arbeitsmaschinen  und  Kessel 
Roheisen  und  -atabl,  Barren,  Stabeigen, 

Platten  u.  Bleche  

Röhren     .  .  .   .  . 

Schienen  

Nagel  

Im 


1S<>» 

1901»* 

1*02 

1903 

1004 

IM* 

1906 

I90T 

1  »KM 

t    1  740 

1  708 

2  267 

2  241 

2  4ß« 

2  913 

2  938 

1  474 

3  402 

2  890 

2  «77 

4  135 

8  882 

20  446 

30  771 

8  744 

9  977 

9  368 

11  681 

15  014 

25  39« 

23  940 

30  840 

953 

1  592 

1  074 

1  482 

1  .112 

2  1.17 

1  994 

3  454 

435 

1  «12 

1  «63 

2  752 

1  «97 

943 

2  216 

3  828 

2  223 

i 

1  451 

1  510 

1  960 

2  609 

2  621 

3  551 

15  797 

19  767 

18  154 

22  369 

26  359 

42  433 

54  130 

70  382 

Und  zwar  gestaltete  sich  die  Einfuhr  nach  Ländern  folgendermaßen:  Es  betrug  in  1000  Yen  die  Einfuhr  an 


1899 

11*01  190g 

190» 

1904 

ISHW 

Maschinen 
aller  Art  ' 
aus 

Deutschland  .  .  . 
England  .... 
Ver.  Staat,  v.  A.  . 
anderen  Ländern  . 

32« 
2  «46 
1  230 

105 

177 
4  232 
20t7 

149 

331 
3  192 
2  746 
34 

326 
2  983 
2  670 

179 

724 
5  025 
3  4«5 
78 

1  937 
«772 
6  «94 

13« 

Schwere 
Eisen-  und 
Btatalwaren 
aus 

Deutschland  .  .  . 
Kngland  .... 
Ver.  Staat.  A.  . 
anderen  Ländern  . 

1  290 
7  458 
l  9!I4 

3  295 

3  949 
7  395 
1  322 

4  182 

3  303 
8  797 
801 
2  705 

4  565 
9  «69 
1  «17 
3  276 

3  871 
10  «78 
1  724 
5  157 

4  653 
18510 

2  222 
10  494 

Es  orhollt  aus  diesen  Ziffern,  daß  die  Einfuhr 
trotz  oder  infolgo  dor  fortschreitenden  indust  riollen 
Entwicklung  des  Landes  selbst  mächtig  im  Wachsen 
begriffon  ist  und  wohl  auch  forner  wuchsen  wird, 
selbst  wenn  es  der  japanischen  Industrie  wohl 
in  nicht  zu  ferner  Zeit  gelingen  wird,  sich  ans 
den  kleinsten  Verhältnissen  heraus  zu  größerer 
Leistungsfähigkeit  zu  entwickeln.    Das  Insolreich 


•  Vergl.  hii-rzu  „Stalil  und  Kim-n*  t:<07  Xr.  49 
8.  1783. 

Dm  Jahr    l:*uO    war   atiliorgewöhnlicli.  Die 
Kiseneinfulir  betrug  in  ihm  27,24  .Mill.  Yen. 


wird  also  ein  zukunftsreicher  Markt  fUr  die  alten 
Industriestaaten  bleiben.  Deutschland  steht  im 
Absatz  von  Maschinen  hinter  England  und  Amerika, 
im  Absatz  von  don  Erzeugnissen  der  schweren 
und  gröboron  Eisenindustrie  aber  auch  hinter 
Belgien  weit  zurück.  Das  Feld  abor  ist  günstig, 
obwohl  Amerika  wogen  seiner  geographischen 
Lago  zu  Japan  sehr  im  Vorteile  ist,  so  daß  der 
deutschen  Eisenindustrie  dort  noch  reicher  Ge- 
winn winkt. 

Dr.  Tracker. 

*  1  Y.-n  =  2.093 
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Deutsche  Patentanmeldungen.* 

29.  Mai  1008.  Kl.  10«,  M  33  347.  Vorrichtung 
zum  Abstreichen  von  Graphitansätzen  und  dergl.  an 
den  Gewölben  von  Kokakammern.  Franz  Mcguin  &  Co. 
A.-G.,  Dillingen,  Haar. 

Kl.  215  a,  G  25  720.  Einrichtung  mm  gasdichten 
Verschließen  der  unteren  Oeffnung  stehender  Ro- 
torton  oder  Kammern  bei  Gaseraeugungsöfen.  Christian 
Bolz,  Budapest. 

1.  Juni  1909.  Kl.  10a,  K  36331.  Geleisanlage 
für  die  Kokaausdrückmasohine  bei  liegenden  Koks- 
öfen.   Heinrich  Koppers,  Essen,  Ruhr,  Isenbergstr.  30. 

Kl.  10  a,  J  9114.  Weehselstegschienonstoß  mit 
Ueberblattung.  Anders  Edward  Johansson,  Ginebo, 
Johan  Emil  Fagcratröm,  Husqvarna,  Johan  Span- 
berg, Norrahammar,  u.  Konrad  Lundberg,  Jönköping, 
8chweden. 

Kl.  24f.  D  18  729.  Feuerrost  mit  quer  durch  die 
Rostatäbe  geführten  Kanälen,  die  mit  der  RoBtober- 
tiäche  in  Verbindung  stehen.  Leslio  Dunn  n.  Albert 
Eli  Jcnkins,  Bristol,  Engl. 

Kl.  24  f,  D  19196.  Drehrost  für  Gaserzeuger. 
Gern.  Dittmann,  Hildesheim,  Schützenwiese  37. 

Kl.  26a,  K  36  400.  Großkammerofen  für  Gas- 
erzeugung mit  durch  gemeinsame  Heizwände  unter- 
einander verbundenen  Ofenkammern.  Heinrich  Koppers, 
Essen,  Ruhr,  Isenbergstraße  SO. 

Kl.  31  c,  K  34  340.  Einrichtung  zum  Entfernen 
des  Kernes  aus  gegossenen  Hohlkörpern  durrh  Er- 
schüttern dieser.  Hermann  Koehler,  Krefeld-Borkum, 
Glindbolzerstr.  40. 

Kl.  31c,  R  23  590.  Vorrichtung  zum  Abziehen 
der  Formenhälften  bei  dem  Verfahren  zum  Verdichten 
von  Blöcken  mittels  Pressens  in  verjüngter  Gußform ; 
Zus.  z.  Fat.  190  910.  Heinrich  Reissig,  Krefeld-Bockum, 
Schönwasser-Allee  83. 

Kl.  81c,  Sch  27  819.  Formmodell  zur  maschi- 
nellen Herstellung  von  Gießformen  für  Möbelrollen- 
körper,   llottfried  .Schulte,  Tente,  Kr.  Lennep. 

Kl.  35a,  B  46  154.  Aufzug,  irisbeHoiidere  für 
Hochöfen.  The  Brown  Hoisting  Machinorv  Co.,  Clcve- 
land,  V.  St.  A. 

Kl.  35 b,  T  12  894.  Oreifvorrichtung  für  einen 
Block  Briketts,  Steine  und  dergl.  Wilhelm  Tbielmann, 
Duisburg,  Wörthstr.  27. 

Kl.  «Ob.  Sch  27  682.  Verfahren  zur  Herstellung 
eines  Rohstoffes  für  nicht  wachsende,  gegen  Temperatur- 
wechsel widerstandsfähige,  feuerfeste  Quar/.steinc, 
Dinassteine  und  dergl.  Dr.  \V.  Schumacher,  Osnabrück. 

Gebrauchsmustereintragungen. 

25.  Mai  190B.  Kl.  1  a,  Nr.  339  604.  Staubdichter 
Kohlensiebapparat.    W.  Kühler,  Tuttlingen. 

Kl.  10a,  Nr.  33!»  402.  Koksofenanlage  mit  einer 
die  zeitweilig  aus  dorn  Steigorohre  aufschlagende  Flamme 
unschädlich  machende"  Löschvorrichtung.  Gustav 
Lessing.  Borbeck. 

Kl.  18a,  Nr.  3H9640.  Kegelförmiges  Leithlech 
zur  Einführung  des  durch  ununterbrochen  sich  bewegende 
Hängehahn  wagen  zugeführteil  Material*  in  den  Gicht- 
triebter  des  Hochofens.  Adolf  Bleichert  &  Co.,  Leip- 
zig-Gohlis. 

Kl.  IKe,  Nr.  339  220.  Vorrichtung  zum  Glühen 
und  Härten  von  Linen-,  Stahl-  oder  Metallteilon  auf 
eine  bestimmte  Liiim>'.    Albert  Bau  mann.  Aue  i.  Lr/.g. 


•  Die  Anmeldungen  liegen  von  dem  angegebenen 
Tage  an  während  zweier  .Monate  für  jedermann  zur 
Einsicht  und  Einspruchserhebung  im  l'atontamte  zu 
Berlin  aus. 


Kl.  35  b,  Nr.  339  247.  Blockzange  mit  bowoglichen 
Spitzen.  Märkische  Mascbinenbauanstalt  Ludwig 
Stuckenholz,  A.-G.,  Wetter  a.  d.  Ruhr. 

Kl.  49  a,  Nr.  339  356.  Kaltsägo  mit  durch  den 
bowoglichen  Tisch  gehendem  Sägeblatt.  Ernst  Ludwig, 
Annaberg  i.  S. 

Kl.  49  b,  Nr.  339  508.  Blechschere  mit  Aufsperr- 
einrichtung.   Ernst  Schmidt,  Remscheid,  Albertstr.  3. 

KL  49b,  Nr.  339  628.  Oszilliersäge  mit  winkel- 
recht spannendem  Schraubstock.  Hoinr.  Ehrhardt, 
Düsseldorf,  Roichsstr.  20. 

Kl.  49e.  Nr.  389 173.  Vorrichtung  zum  Verstellen 
des  Hubes  an  Federhämmern.  Adolf  Koch,  Remscheid- 
Vieringhauaen. 

1.  Juni  1908.  Kl.  1  a,  Nr.  340  260.  BocherwerkH- 
körper  für  Entwäaserungszwecke,  insbesondere  für 
Feinkohlenentwäaierung.  Wilhelm  Rath,  Mülheim 
a.  d.  Ruhr. 

Kl.  1  b,  Nr.  339  932.  Apparat  zur  elektromagne- 
tischen Scheidung  mittels  rotierender  Magnettrommel, 
mit  zwei  feststehenden,  von  Schleifvorrichtnngen  an 
den  Magnetwieklungsenden  bestrichenen  Scbleifriog- 
segmenten  und  einem  Regulierwiderstand  als  Funken- 
vernichter  am  unteren  Ende  derselben.  Ferdinand 
Steinert  u.  H.  Stein,  Köln,  Klapperhof  16. 

Kl.  10a,  Nr.  340069.  Wärmeausgleich  für  Steige- 
robre bei  Koks-  und  Gasöfen.  Heinrich  Koppers, 
Essen  a.  d.  Ruhr,  Isenbergstr.  30. 

Kl.  24  f,  Nr.  340014.  Roststab  mit  am  hinteren 
Endo  zur  Bildung  der  Fouerbrücke  angegossenem 
Ansatz  mit  Luftdurehtrittskanälen.  Otto  Frankenstein, 
Hamburg,  .Marktplatz.  31. 

Kl.  24  f,  Nr.  340043.  Zwillings-Roststah  mit  ver- 
einigtem, hrückenbogenartigem  Bauch.  Clara  Kiemisch, 
geb.  Leidgeb,  Sagan. 

Kl.  24  f,  Nr.  340224.  Schräger  Wanderrost  mit 
stufenartig  übereinandergreifenden,  gelenkig  an  Füh- 
rungsketten befestigten  und  an  der  unteren  Rostkettcn- 
hälfte  herabhängenden  Rostplatten.  Johann  Flaczek, 
Friedenshütte,  0.-8. 

Kl.  24 f,  Nr.  340  240.  Schrägrostfeuorung,  deren 
Wandungen  Teile  eines  gleichschenklig-rechtwinkligen 
Prisma»  bilden,  mit  Feuerabführungslials  am  rechten 
Winkel.    Emil  Fischer,  Coburg,  Marschberg  1. 

Kl.  24  f,  Nr.  340  290.  Mit  innerem  Wasserzufluß- 
rohr  und  Abflußstutzen  versehener  Hilfsroststab  zum 
Entschlacken  von  Generatoren.  Berlin  -  Anhaltischo 
Mascb.incnban-Akt.-Ges.,  Berlin. 

Kl.  31b,  Nr.  340554.  Formmaschino.  Carl  Winkel- 
sträter,  Schwelm. 

Kl.  35h,  Nr.  340  475.  Laufkatze  für  Schrägauf- 
züge zur  Begichtung  von  Schachtöfen.  Benrather 
Maschinenfabrik  Akt.-Ges.,  Benrath. 

Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  40a,  Nr.  1804O4,  vom  22.  April  1906.  Eugen 
Assar  Gr ön wall  in  Ludvika,  Schweden.  Ver- 
fahren und  Vorrichtung  zum  Erhitzen,  Schmelzen 
oder  Reduzieren  von  Erzen  und  dergl.  Stoffen. 

Die  Erfindung  bezieht  sich  anf  solche  Erzver- 
hüttungsverfahren,  bei  denen  die  aus  dem  Erzreduktious- 
ofon  entweichenden  kohlensäurehaltigen  Gase  durch 
llindurehleiteu  durch  einen  Generator  regeneriert  und 
zur  erneuten  Reduktion  entweder  allein  oder  mit  Luft 
vermischt  in  den  Reduktionsofen  zurückgeführt  wer- 
den. Hierbei  hat  sich  eine  starke  Vorwärmung  der 
Gase  als  notwendig  erwiesen,  da  sonnt  der  (icnerator 
kalt  geblasen  wird. 

Dieses  Erhitzen  der  aus  dem  Schachtofen  u  durcli 
die  Leitung  b  mittels  des  Lxhaustors  c  abgesogenen 
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Gichtgase  Boll  gemäß  der  Erfindung  in  Kainmi'rn  d 
erfolgen,  in  denen  durch  den  elektrischen  Strom  auf 
Weißglut  erhitzte  Heizkörper  e  sieh  befinden,  welche 
den  tiaaen  so  viel  Wärme  zufuhren,  daß  der  zu  ihrer 
Regeneration  im  Regenerator  f  benötigto  Wfirmever- 


hraueh  gedeckt  ist.  l>ie  Heizkörper  e  bestehen  um 
Röhren  aus  feuerfester  Masse,  die  mit  die  Elektrizität 
achleebt  leitenden  Stoffen,  wie  gepulverter  Kohle, 
8chmirg<-l  oder  Karborund,  ungefüllt  sind  und  ohne  zu 
schmelzen  auf  1000  bis  1600*  C.  erhitzt  werden  können. 

Kl.  81a,  Nr.  1M>&>9,  vom  23.  Februar  1906. 
Georg  Müller  in  Köln-SQlz.  Tiegelschmelz- 
ofen  mit  geteiltem  Vorwärmeraum  zur  Einführung 
der  Gebläseluft  teils  unter  den  Host  und  teils  in  den 
Rrcn  nschacht. 

Die  Verbrennungaluft  wird  in  bekannter  Weise 
durch  den  Zuftthrungskanal  a  sowohl  unter  den  Rost 


als  auch  durch  Oeffnungen  b  direkt  in  den  Ofenschacbt 
eingeleitet.  Der  den  Ofen  umgehende  Windkasten  ist 
durch  ein  rahmenförmig  zusammengebogenes  U-Eisen  c 
geteilt  und  der  Zuführungskanal  a  möglichst  hoch 
gelegt,  jedenfalls  Aber  der  heißesten  Zone  des  Ofens. 
In  dem  Kanal  a  ist  eine  drehbare  Zunge  d  so  ange- 
ordnet, daß  jeder  der  beiden  Windströme  geuau  ge- 
regelt werden  kann. 

II.  81c,  Xr. 
1S5<S«9,  vom  2.  Mai 
1906.  Duisburger 
Masehinenbau- 
A k t.  -  G e s.  vor- 
mals Bechem  \" 
K  e e t m a n  in  Duis- 
burg. St  rippercor- 
richtung  für  UU»k- 
forimn,  bei  der  der 
(iußblotk  durch  Ab- 
streifen der  form 
srlb.it I >it  ig  a  uxgerto- 
fien  wird. 

In  dem  Krnuen- 
gerüst  ii  führt  sich 
ein  Gerüal  b,  in  dem 
sieh  der  AusstnU- 
stempel  c  bei  d  führt. 
Kr  ist  bei  r  verbun- 
den mit  einer  Nürn- 
berger Schere  f,  die 
an  einem  Winkel« 
bebel  g  Hiiuclenkt 
ist,    der    in  einem 


den  Stempel  c  umschließenden  und  die  Schleusen  h 
tragenden  Laschenstück  i  gelagert  und  mit  seinem 
längeren  Arm  an  dem  Gerüst  b  angelenkt  ist. 

k  ist  die  Sperrvorriehtung  für  den  Stempel  c; 
sie  wird  vom  Führerstande  mittels  der  Stange  /  ge- 
steuert. Nach  Einhaken  einer  lilockform  m  in  die 
Augen  h  und  Lösen  der  Sperrvorriehtung  k  wird  das 
tierüst  b  angehoben.  Durch  ihr  tiewicht  sucht  sie  da« 
Laschenstüek  »',  welches  an  den  Kniehebeln  g  n  auf- 
gehängt ist,  nach  unten  zu  ziehen.  Hierbei  strecken 
sich  die  beiden  Kniehebel  g  »  und  bewirken  dadurch 
ein  Zusammenklappen  der  Nürnberger  Schere,  die 
ihrerseits  wieder  den  Ausstoßstempel  c  nach  unten 
drückt.    Dieser  stößt  den  IHock  aus  der  Form  w. 

Die  l'atentbeschreibung  enthält  noch  eine  zweite 
Ausführungsform,  bei  der  das  starre  Gerüst  b  fehlt 
und  die  Strippervorriehtung  in  jeden  Kranhaken  ein- 
gehängt werden  kann. 

Kl.    81  c ,  Nr. 
185407,  vom  29.  Juni 
1906.  Wilhelm 
Großmann  und 
Ernst    Theis  in 
Gevelsberg.  Vor- 
richtung  zum  zen- 
trischen Anziehen 
der  zum  Anpressen 
der  Formkasten  in 
Formmaschinenrah- 
men dienenden 
Dru  cksch  rauben. 

Die  Druckschrau- 
ben, mit  denen  der 
Formkasten  a  im 
Rahmen  b  der  Form- 
maschine festgepreßt 
wird,  bestehen  aus  zwei  Teilen,  dem  Gewindeschaft  c 
nebst  Handgriff  d  und  dem  in  eraterem  lose  befestigten 
Druckscbaft  e  mit  einer  Längsnut  f.  In  diese  greift 
ein  am  Rahmen  b  sitzender  Stift  g.  Hierdurch  wird 
der  Druckscbaft  e  beim  Drehen  der  Schraube  c  an 
der  Drehung  gehindert  und  zentrisch  vorgeschoben. 

Kl.  7  a,  Nr.  180709,  vom  1.  Dezember  1905. 
Gewerkschaft  Deutscher  Kaiser  Hamborn 
in  H  r  u  c  k  Ii  a  u  s  e  n ,  Rhld.  Vorrichtung  zur  Füh- 
rung des  Walzgutes  durch  verschiedene  Kaliber  mit 
selbsttätiger  Weiche  in  der  Führungsrinne. 

Die  Kinne  a,  in  welcher  die  Weiche  6  bekannter 


Art  eingebaut  int,  ist-  schräg  nach  oben  ansteigend 
angeordnet,  so  daß  das  aus  dem 


Kaliber  kom- 


mende Wal/gut  t  infolge  seiner  lebendigen  Kraft  in  der 
Kinne  bis  über  die  Weiche  6  emporgeschleudert  wird 
und  dann  beim  Herabgleiten  in  der  Rinne  über  die 
Weich«  in  das  ober.'  Kaliber  geführt  wird.  Die 
Kinne  a  i-t  verstellbar  eingerichtet,  um  die  Sehräg- 
htelluiig  derselben  der  Geschwindigkeit  des  Walzgutes 
anjci-ineü  zu  können.  Statt  in  ein  höher  gelegenes 
Kaliber  kam»  das  Walzgut  auch  bei  entsprechender 
rm&nderuiig  der  Weiche  in  ein  seitliches  Kaliber  des- 
selben Walzenpaare»  eingeführt  werden. 
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Aus  Fachvereinen. 


Verein  deutscher  Ingenieure. 

Die  4!».  Hauptversammlung  des  Vereines  wird, 
wie  wir  schon  kurz  mitteilt  hatten,  am  29.,  BO.  Juni 
and  I.Juli  d.  J.  in  Dresden  stattfinden. 

Von  den  geschäftlichen  Verhandlungen  dürften 
folgende  Punkte  allgemeineres  Interesse  bieten :  Be- 
ratungen Ober  Hoehschulvorträgc  und  l'ehungskurse 
fQr  Ingenieure  der  Praxis  und  Lehrer  technischer 
Mittelschulen,  Uber  Aendcrungeu  de«  Patontgesctzcs, 
sowie  Über  die  geplante  Polizcivcrordnung  betr.  Hin- 
richtung und  Ueberwaeliung  elektrischer  Starkstrom- 
anlagcn  nebst  Sicherheitsvorschriften.  —  Kerner  soU 
über  den  Fortgang  de«  Tcchnolcxikon-('iitcrnehmen8 
und  über  die  Monatsschrift  .Technik  und  Wirtschaft* 
berichtet  werden. 


An  Vortrügen  sind  vorgesehen: 

1.  Die  Trinkwasserversorgung  der  Städte  vom  chemi- 
schen Standpunkt.  Von  Geh.  Ilofrat  Professor 
Dr.  H  o  in  p  e  1  aus  Dresden. 

2.  Erfahrungen  beim  Bau  von  Luftschiffen.  Von 
Dr.-Ing.  Graf  von  Zeppelin  aus  Stuttgart. 

:i.  Gustav    Zeuner.     Von    Geh.    Hofrat  Professor 

Dr.  K.  Mol  Ii  er  aus  Dresden. 
4.  Kranbauarten  für  Sonderzwecke.    Von  Dipl.-Ing. 

('.  M  i  c  Ii  B  n  f  e  1  d  e  r  aus  Düsseldorf. 

Die  Nachmittage  werden  geselligen  Vergnügungen 
und  dem  Besuche  von  industriellen  Anlagen  gewidmet 
»ein.  Am  Juli  wird  sich  au  die  Hauptversamm- 
lung ein  Ausflog  nach  der  Sächsischen  Schweiz  an- 
schließen. 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


»oere  englische  Martinofen  -  Anlage.* 

Die  Firma  Monks,  Hall  &  Co.  in  Warring- 
ton, dem  Mittelpunkt  der  Lancashire-  Kisenindnstrie, 
betreibt  schon  seit  etwa  35  Jahren  in  ihren  unmittel- 


oberen  Ofens  ist  die  denkbar  schwerste,  die  senk- 
rechte Verankerung  besteht  aas  zusammengesetzten 
Trägern  von  406  X  330  mm  Querschnitt,  die  Quer- 
verankerung  aus  solchen  von  305  X  279  i 


l.    l.tnf»-  «nd  quer-ehnil«  de*  t»  t- Vsrllnof.u.. 


bar  in  der  Nahe  obiger  Stadt  am  MersoyHuB 
gelegenen  Anlagon  Buddel-  und  Walzwerks- 
betriebe. Hie  stellt  jetzt  hauptsächlich  Knüp- 
pel, Ktaheisen  aller  Art,  Nieteiseo,  Draht. 
Köhren  usw.  her.  Schon  seit  Jahren  ge- 
zwungen, ziemlich  grobe  Mengen  Flußeison 
zu  verwalzen,  hat  sich  die  Firma  kürzlich 
entschlossen,  ein  eigenes  Stahlwerk  zu  bauen. 
Wenn  auch  die  Anlage  zunächst  nur  klein 
ist,  so  dürfte  eine  kurze  Beschreibung  der- 
selben doch  für  manchen  von  Interesse  sein. 

Fin  25  t-Martinofen  basischer  Zustellung 
ist  jetzt  in  Betrieb  gekommen,  zu  dessen 
Beheizung  entweder  Mondgaa  oder  gewöhn- 
liches Generatorgas  zur  Anwendung  kommt. 
Die  Konstruktion  des  Ofens  ist  so  bemessen, 
daß  derselbe  leicht  in  einen  solchen  von 
40  t  Fassungsraum  umgebaut  werden  kann. 
Wie  die  Abbildung  1  erkennen  lallt,  wird 
der  ganze  Herd  von  einer  starken  Fiscn- 
konstruktion  getragen,  von  der  rechts  und 
links  die  Kegcneratoren  angeordnet  sind,  so 
daß  unter  dem  Herd  eine  lichte  Geffnung 
von  rund  4,6  m  besteht.  Die  Fundamente 
sind  in  Beton  ausgeführt,  die  Säulen  der 
Tragkonstruktion  ruhen  auf  Steinklötzen  vun 
rund    1    m   Quadrat.     Die   Armierung  des 


*  Nach  The  Iron  and  Coal  Trades  Re- 
view« 190H,  7.  Februar,  S.  529. 
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Der  Herd  int  rund  7,6  m  lang  und  3,2  m  breit  und  wird 
mit  Magnesit  zugestellt.  Die  (las-  und  Luftkammern 
haben  einen  Querschnitt  von  je  2,4  ;<  7,62  m  bezw. 
"2,74  X  "»6-  Rio  AbmoSHungen  dor  Scblackcntaschen 
sind  mit  2,44  m  bei  2,74  m  vorgesehen.  Die  Bescbick- 
bfihne  ist  7,02  m  breit  and  rd.  21,8  in  lang.  Die  An- 
fuhr der  Rohmaterialien  erfolgt  auf  einer  von  Hütten- 
Hur  ansteigenden  Bahn  bis  zur  Höhe  der  Beschick- 
bQbne.  Für  die  Aufstellung  und  l'cberwacbung  der 
Ventile  ist  reichlicher  Kaum  vorbanden,  wie  die  Ab- 
bildung erkennen  läßt. 

Ks  sind  zwoi  Gaserzeuger  vorhanden.  Wie  oben 
schon  angedeutet,  kann  dio  Anlage  entweder  mit 
Mondgas  oder  Generatorgas  oder  einer  Mischung 
beider  betrieben  werden.  Zu  diesem  Zwecke  ist  eine 
18"-  Gasleitung  oberirdisch  von  den  Mondgencratoren 
der  benachbarten  Werksabteilung  zu  dem  neuen  Ofen 
vorgosehen,  wo  ein  gewöhnliches  dichtsc.blicUende« 
Ventil  angeordnet  ist,  durch  dessen  Einstellung  eine 
Mischung  beider  Oaso  oder  jedes  für  sich  benutzt 
werden  kann.  Diese  Anordnung  soll  sich  schon  seit 
einigen  Monaten  im  Betrieb  gut  bewähren. 

Der  Ofen  dient  fast  ausschließlich  zum  Abgießen 
sehr  kleinen  Blockmaterials  von  100  bis  2o0  mm  [JJ. 
Der  Oießgraben  ist  2.4  m  breit  und  erstreckt  sich  Qber 
die  ganzo  Länge  der  Anlage,  Ein  10  t  -  Dampfkran 
besorgt  die  am  Oießgraben  notwendigen  Arbeiten. 
Von  der  kleinsten  Sorte  Blöcke  werden  40  Stück 
gleichzeitig  auf  einer  Platte  gegossen.  Diene  klei- 
neren Sorten  werden  in  Doppelkokillen,  die  200  mm- 
Ülöcke  in  Einzelkokillen  abgegossen.  Der  Vollständigkeit 
halber  ist  in  Abbildung  2  eine  Doppelkokille  für  Bracke 
bis  zu  1)0  kg  und  in  Abbildung  3  eine  zusammengesetzte 
Kokille  für  Blöcke  bis  zu  80  kg  dargestellt.  Die 
Stoßtiächen  dieser  Kokillen  sind  bearbeitet,  um  ein  ge- 
naues Zusammenpassen  zu  gewährleisten. 

Die  Kristallisation  und  die  Struktur  des  Stahles. 

A.  A.  Baykow*  hat  das  Klcingcfügc  und  die 
chemische  Zusammensetzung  verschiedener  in  den 
Lunkern  usw.  von  Stahlblöcken  vorkommender  Kri- 


Abmessungen  |8  cm  Länge,  2\"j  cm  Durchmessen, 
welcher  von  Jcmtchoujny  in  dem  Lunker  einer 
Walze  gefunden  worden  war.  Des  weiteren  erstreckte 
sich  die  l'ntersuchung  auf  eine  Anzahl  kleinerer 
oktaedrischer  Drusenkristallo  verschiedener  Stahl- 
chemische  Analyse  ergab  folgende  IL*- 
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in  flüssigem  Stahl 


Abbildung  I. 

stalle  untersucht.  Zu  die,em  /.werke  »tand  ihm  der 
bekannte  große  Kristall  von  Tschernow  zur  Ver- 
fügung, ferner  ein  Kristall  von  ebenfalls  erboldichea 

*  „Annales  de  ('Institut  Pelytwhniqtie  »  St.  I'.'t. -r— 
bourg"  l!H)7,  VIII  S.  289  hie* 209,  VuHxugliHi  be- 
arbeitet von  Wologdine  in  „Revue  de  Metallurgie" 
1908  Nr.  4  s.  177  bis  181. 


Das  Mikroskop  ließ  auf  den  SehlifFflächen  sämt- 
licher Kristalle  homogene  Schlackeneinschlüsse  von 
grau-blau-grüner  Karl"'  erkennen,  denen  eine  eigen- 
artige Kristallform  zukam  (vergl.  Abbildung  1). 
Grund  dieser  Beobachtung  denkt  sich  Verfasser 
Vorgänge  bei  der  Erstarrung  folgendermaßen: 
dem  flüssigen  Metallbad  kristallisieren  zuerst 
Schlacken  aus  und  es  bildet  sich  schließlich 
elektisches  (iemenge,  welches  aus  der  Schlacke 
Eisenkohlenstoff  -  Mischkristallen  zusammengesetzt 
Trifft  diese  Vermutung  zu,  nimmt 
die  in  Frage  stehenden  Schlacken 
löslich  sind,  ho  muß  man  sie  in  fast  allen  gewöhn- 
lichen Stahlsorten  antreffen,  in  der  Tat  bat  Ver- 
fasser sie  in  der  größten  Anzahl  von  Stahlschliffen 
gefunden,  die  zu  untersuchen  er  Oelegenheit  hatte. 
Ihr  Vorhandensein  scheint  also  hei  weitem  häufiger 
zu  sein,  als  man  im  allgemeinen  annimmt.  Was 
ihre  chemische  Zusammensetzung  betrifft,  so  versagt 
hierbei  leider  die  Analyse.  Verschiedene  Erwägungen 
veranlassen  jedoch  den  Verfasser,  sie  als  Mangansulfid 
anzusprechen : 

1.  Die  örtliche  Vertoilung  im  Schliff  hat  eine 
große  Aehnlichkeit  mit  der  des  Mangansulfid'i,  welches 
von  Lo  C  hatelier  und  Ziegler*  dargestellt 
wurde. 

2.  Natriumpikrat  färbt  die  Schlackenkristalle  tief- 
schwarz  (Bildung  von  MnO,). 

S.  In  Stählen  mit  niedrigem  Mangan- 
gehalt findet  man  die  durch  N'atriumpikrat 
sich  schwarz  färbendenKristalle  nicht. 

4.  Alle  Eigenschaften,  Schmelzpunkt, 
Härte,  Farbe,  stimmen  mit  denen  des 
Mangansulfids,  welches  im  elektrischen 
Ofen  von  Mourlot**  hergestellt  wurde, 
fiberein.  Mit  dem  Kitzhärteprüfer  wurde 
festgestellt,  daß  die  Härte  der  Schlacken- 
kristalle mit  der  des  naturharten  Stahles 
nahezu  übereinstimmt. 

Verfasser  erklärt  dio  Anwesenheit 
von  Mangansulfiden  in  den  Drusenkristal- 
len, den  Teilen  des  Blockes  also,  welche 
zuletzt  erstarren,  folgendermaßen:  In 
dem  flüssigen  Metallbad  herrscht  ein 
Gleichgewichtszustand  gemäß  der  um- 
kehrbaren (ileiehuug 

FcS  +  Mn  —  Mn8  +  Fe. 

Diese  Gleichung  untersteht  dem  Massen- 
wirkanngesetz ;  bezeichnet  man  die  Kon- 
zentration des  .Mangansulfids  mit  (',  des 
Mangans  mit  C  und  des  Eisensulfids  mit 
•  SSO,  <"'  und  vernachlässigt  man  die  Konzen- 

tration des  Eisens,  welche  als  unveränder- 
lich betrachtet  werden  darf,  so  ergibt  sich  als  Gleich- 
gewichtskoefli/ient  Q 

  =  L".  C" 

•  .Bulletin  de  la  S. «riete  dT.ncouragement".  Sep- 
tember 1902. 

»Comptei  Rendas*  l«05  8.  202. 
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Sinkt  der  Mangangehalt,  so  sinkt  auch  die  Kon- 
zentration des  Mangansulfids ;  ist  weniger  Mangan- 
Sulfid  vorhanden  als  seinem  Löslichkeitskoeffizionten 
entspricht,  so  kann  es  natürlich  nicht  auskristallisiereu, 
da  ein  Ausscheiden  Ton  Kristallen  nur  möglich  ist, 
sobald  ihre  Konzentration  größer  int  als  ihr  Löslich- 
keitskoeffizient.  Da  ferner  die  Bildungswärme  des 
Mangansulfids  ans  dem  Eisensulfid  positiv  ist,  so 
wächst  der  Wert  des  Koeffizienten  K  und  hierdurch 
die  Konzentration  des  Mangansulfids  mit  sinkender 
Temperatur,  während  gleichzeitig  zweifellos  die  Lös- 
Hchkeitdes  Mangansulfids  sich  verringert.  Diese  beiden 
Ursachen  bewirken,  daß  die  Kristallisation  des  Man- 
gansulfids  um  so  leichter  vor  sich  geht,  je  niedriger 
die  Temperatur  ist.  Zieht  man  vorstehende  Erwägungen 
in  ltetracht,  so  liegt  hierin  eine  Erklärung,  warum 
gerade  die  zuletzt  erstarrenden  Drusonkriatalle  von 
Mangansullidkristallen  durchsetzt  sind.  —  ler. 

l'eber  Eisenlegierungen  und  Metall«  für  die 
Stahlindustrie. 

Die  „Chemische  Fabrik  in  Fürth"  hat  erfahren, 
daß  sieh  die  Firma  Paul  Girod,  l'gine,  durch  ihre 
früher  an  dieser  Stelle  veröffentlichten  Mitteilungen* 
angegriffen  erachtet,  und  daraufhin  die  Redaktion 
ermächtigt,  nachstehende  Erklärung  zu  veröffentlichen: 

„Bei  Abfassung  ohenerwähntor  Veröffentlichung 
lag  uns  jegliche  Absicht  ferne,  das  von  genanntor 
Firma  hergestellte  Ferromolybdän  an  sich  anzugreifen, 
ebensowenig  entsprangen  unsere  Mitteilungen  irgend- 
welcher persönlicher  Animosität  gegon  diese  Firma. 
Im  Gegenteile  waren  und  bleiben  wir  uns  der  großen 
Verdienste,  welche  sich  die  Firma  Paul  Oirod,  l'gine, 
um  die  Herstellung  von  Eisenlegierungen  auf  elek- 
trischem Wege  erworben  hat,  vidi  bewußt.  Dies 
vormochte  uns  aber  nicht  in  dem  Rechte  zu  hindern, 
auch  unsere  Leistungen  bezüglich  der  Herstellung  von 

•  „Stahl  und  Einen*  1908  Nr.  11  8.  379. 


Ferromolybdän  auf  chemischem  Wege  zur  Sprache 
zu  bringen,  und  nur  aus  dieser  Absicht  entsprangen 
unsere  Ausführungen  in  „Stahl  und  Eisen." 

Bin  neuer  Ruelndampfer. 

Das  Räderdumpfbont  „Loreley*,  welches  am 
30.  und  31.  Mai  seine  tadellos  gelungenen  Probe- 
fahrten machte,  wurde  für  die  „Dampfschiffahrts-Oe- 
sclltu-haft  für  den  Nieder-  und  Mittelrhein"  in  Düssel- 
dorf von  der  Firma  Gebrüder  Sachsenberg,  G.  m.  b.  11. 
in  Köln  -  Deutz  gebaut.  Die  Materialien  für  den 
Schiffskörper  sind  ans  Siemens-Martin-Klußeisen  her- 
gestellt und  entsprechen  den  Anforderungen  der  deut- 
schen Klassifikations-Gesellschaften. 

Die  Hauptautriebsmaschioe  ist  eine  Verbund- 
maschine von  750  P.S.  und  die  erst«  Dampfmaschine 
auf  dem  Rheinstrotue,  die  mit  Ventilsteuerung  nach 
System  „Lentz*  versehen  ist. 

Die  Lorelev  ist  der  achte  auf  deutscher  Werft 
erbaute  Dampfer  der  Düsseldorfer  Gesellschaft.  Die 
Kölner  Schwestergesellschaft  hat  bisher  vorgezogen, 
alle  ihre  Dampferaufträge  in  das  Ausland  zu  ver- 
geben. Hoffentlich  wird  sie  durch  den  neuesten  Er- 
folg des  deutschen  Fabrikates  veranlaßt,  auch  zu 
solchem  überzugehen. 

Ein  Ausfuhrzoll  auf  französische  Elsenerze  J 

In  dem  unter  vorstehender  l'eberscbrift  abge- 
druckten Aufsatz  in  Nr.  22  dieser  Zeitschrift  ist  auf 
S.  776  die  Einfuhr  des  deutschen  Zollgebietes  an  Eisen- 
erzen versehentlich  mit  „Tonnen*  angegeben.  Die  dort 
genannten  Ziffern  beziehen  sich  in  allen  Fällen  auf 
Doppelzentner.  Dr.  Trescher. 

Alte  Schienen. 

Die  Mitteilung  in  Nr.  22  i-S.  7*6)  bedurf  insofern 
einer  Berichtigung,  als  eine  Finna  Carl  Ructz  A  Co., 
Eisenwerk  Rothe  Erde,  im  Jahre  1*59  zwar  bestamicu 
hat,  aber  nicht  in  Dortmund,  sondern  in  Rothe  Erde 
bei  Aachen.  Die  Redaktion. 
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Die  Lage  des  Rohelsen gescMftes.  —  Vom 

deutschen  Roheisenmarkte  wird  gern«  biet,  daß 
Aenderungen  seit  dem  letzten  Berichte  nicht  einge- 
treten sind;  die  Zurückhaltung  der  Käufer  bleibt  nach 
wie  vor  bestehen,  und  der  laufende  Hedarf  wird  so 
knapp  wie  möglich  eingedeckt.  —  Der  Versand  im 
Monat  Mai  gestaltete  sich  besser  als  im  April 

l'eber  den  englischen  Markt  haben  wir  nur 
Mitteilungen  vorliegen,  die  bereits  unterm  2.  «I.  M. 
von  Middleshrough  abgegangen  sind;  sie  lauten:  Der 
heutige  Robeiscntnarkt  zeigte  bei  großen  Umsätzen, 
hauptsächlich  in  Eisen  für  sofortige  Lieferung,  eine 
weitere  Besserung  der  Preise.  Die  Verschiffungen 
waren  im  verflossenen  Monate  sehr  stark.  Die  War- 
rantslager  nahmen  in  der  letzten  Zeit  täglich  um  mehr 
als  1200  tons  ab  und  enthalten  augenblicklich  nur 
noch  62  207  tons.  Die  heutigen  Preis.'  für  gute 
Marken  in  Verkäufers  Wahl  stellten  sieh  folgender- 
maßen: für  Nr.  :$  auf  sh  51  ::  .1,  für  Nr.  I  «ul  sh  2':!  d 
bis  2.«  d  I.  d.  t  mehr,  währen. 1  llämatitipialitHten, 
die  stillagen,  in  Mischungen  gleicher  Mengen  Nr.  1, 
2  und  3  für  Verschiffung  im  Juni  sh  57  S  d  f.  d.  t, 
für  Verladung  im  dritten  und  vierten  Vierteljahre  3  d 
f.  d.  t  niedriger  iioli.  rten.  Hiesige  Warrants 
kamen  auf  sh  50  11  d  bis  sh  M  I  d  für  sofortige 
Lieferung. 

Die  rheinische  Brnankoblenindustrle  im  Jahre 
1007.  -  Dem  umfangreichen  vierzehnten  Jahres- 
berichte des  „Vereins  für  die  Interessen  der  Rheinischen 
Braunkohlen-Industrie"    ist    zu    entnehmen,    daß  die 


B  ran  n  koh  1  en forde  ruug  im  Oberbergamtsbezirke 
Bonn  (einschl.  dor  Westerwälder  Gruben)  sich  nach 
der  Reichsstatistik  im  Jahre  *  11*07  bei  einer  durch- 
schnittlichen Belegschaft  von  9415  (im  Vorjahre 
7260)  Mann  auf  II  623 000  (!)  707  000)  t  beltef,  mithin 
die  Förderung  des  Jahres  1906  um  1916  000  t  oder 
19,7  übertraf.  Die  Robkohlenfördorung  der  Ver- 
einsgrubon,  unter  denen  sich  einige  neue  befanden, 
betrug  nach  der  eigenen  Statistik  des  Vereines 
11  2*0  500  t  gegen  9  622  300  t  im  Jahre  zuvor,  hat 
also  um  1658  200  t  oder  17,2  o,0  zugenommen.  Von 
der  Gesamtmenge  wurden  zur  Förderung  und  Brikett- 
fabrikation verstocht  3  737  300  t  oder  33,1  °/o,  zu 
Briketts  verarbeitet  6  681  900  t  oder  59.2  °;o,  an  Roh- 
kohle abgesetzt  einschließlich  der  eigenen  Neben- 
betriebe  I  110  100  t,  davon  über  Land  und  an  dritte 
Betriebe  auf  der  Grube  177000  t,  durch  die  Eisen- 
bahn 6*'>0iM)t,  der  Rest  fällt  auf  Lieferungen  einer 
Grube  an  die  Brikettfabrik  einer  andern.  Der  Ab- 
satz, in  Briketts  war  im  allgemeinen  während  des 
ganzen  Jahres  gut,  abgesehen  von  einer  kleinen  Ver- 
langsamung  im  Frühjahr.  Die  für  den  Sommerbezug 
dein  Handel  gewährten  Vergünstigungen  verstärkten 
die  Verladungen  in  den  betreffenden  Monaten  nicht 
unwesentlich  und  führten  dadurch  einen  gewissen 
Ausgleich  gegen  die  Herbsthezüge  herbei.  Im  späteren 
Verlaufe  waren  die  Ansprüche  an  die  Verladungen 
dann  durchweg  recht  stark,  und  teilwei-e  hätten  gröbere 
Mengen  abgesetzt  werden  können,  wenn  solche  vor- 
banden gewesen  wären.    Der  l.andabsutz  nahm  nach 
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der  eigenen  Statistik  de»  Vereins,  in  der  auch  dor 
Selbstverbrauch  der  Nobenbetriehe  der  Gruben  ein- 
begriffen int,  weiter  zu  und  erreicht«  etwa«  über 
24-.' 00t)  t.  Auch  die  Ausfuhr  stieg  weiter  bis  zu  einer 
GesamtzilTer  von  437  500  t,  gegen  3G1  nOO  t  im  Vor- 
jahre. An  der  Zuuahme  war  Holland  mit  stark 
20  000  t,  die  Schweiz  mit  rund  30000  t,  Frankreich 
mit  10  000  t  beteiligt;  Ähnlich  war  dieselbe  bei  Luxem- 
burg, während  nie  bei  Belgien  etwa«  geringer  war. 
Die  Verladungen  über  die  Wasserstraße  de»  Bheina, 
ganz  vorwiegend  über  den  Umschlagspuiikt  Wesseling, 
hoben  aich  auf  rund  177  000  t  gegen  reichlicb  105000  t 
im  Vorjahre.  Auch  im  Berichtsjahre  behinderte  der 
schlechte  Waascrutand  in  den  späteren  Herbstinonaton 
die  Verfrachtungen  sehr.  Dio  Gesamterzeugung  der 
Werke  de»  Braunkoblen-Brikottverkaufsvereins  betrug 
2s24  20u  t  gegen  2  449  000  im  Vorjahre,  demnach 
375  3O0  t  oder  13,3  °/o  mehr,  der  Gesamtahsatz  war 
2840600  t,  d.  1».  454  100  t  oder  IC  "/«  mehr  als  im  Jabro 
1!K)6.  Die  verhältnismäßig  größere-  Zunahme  de*  Ab- 
satzes boruht  darauf,  daß  Ende  1905  ungefähr  keine 
Vorriite  vorbanden  waren,  Ende  190»  dagegen  nahezu 
20  000  t  mehr  als  Ende  1907.  In  den  Preisen  trat 
im  l^ufe  den  Berichtsjahres  keine  Aenderung  ein, 
nur  wurden  wie  für  Industriebriketts  entsprechend  der 
Fraehtlago  im  allgemeinen  schärfer  eingestellt.  Das 
Verhältnis  des  Syndikates  zu  den  Händlervereinigungen 
blieb  im  allgemeinen  dasselbe.  Die  Weiterverkaufs- 
preise wurden  je  nach  ilen  Alisatzmengen  geregelt, 
um  zu  verbhidern,  daß  dem  letzten  Verbraucher  etwa 
übermäßige  l'reise  abgefordert  worden  könnten,  wah- 
rend anderseits  dem  Handel  ein  migoiiic&sener  Ver- 
dienst gewährleistet  werden  soll.  Die  nachstehenden 
Ziffern  aus  der  amtlichen  Statistik  zeigen  die  Brikett- 
erzougung  und  den  Absatz  in  den  letzten  beiden  Jahren: 


1!K)«I 


1*17  l 


Gesamt- Erzeugung    2  447  7'H)  2  9u2  GOi» 

Oesamt-Absatz   2  3N4  4O0  2  97!»  400 

Davon  Eokal-< Land-. Absatz  .   .  IM  (KK>  IS.iKoo 

Eisenbahn-Absatz    .  .  ,  2171  4"0  2  752  Koö 

Hiervon  n.  Holland  u.  d.  Schweiz  21»  1  7no  335  9no 

,      Absatz  in  Deutschland  .  1  HlOOno  231500«» 

Der  Absatz  von  Briketts  zu  gewerblichen  Zwecken 
nahm  im  abgelaufenen  Jahre  wieder  erbeblich  zu  und 
verstärkte  sieb  im  Verhältnis  zum  Hausbrände.  Kr 
wurde  durch  die  Verladungen  über  die  Wasserstraße 
unterstützt,  auch  machte  sieh  der  Vorzug  der  rauch- 
freien Verbrennung  immer  weiter  geltend.  Am  wesent- 
lichsten wirkt  aber  die  Vergasung  der  Briketts  und 
ihre  Verwendung  sowohl  zum  Motoren-  wie  zum 
Schnielzlietriebe  Nneh  der  letzten  lüchtiing  hin  sind 
Abschlüsse  mit  maßgebenden  Stahlwerken  gemacht 
worden,  die  dieser  Verwendung  eine  weitere  Stütze 
geben  werden  und  auch  den  Nachweis  führen,  daß 
für  (bis  >iegcrland  billigere  Frachtsätze  für  Braun- 
kohle vmi  Ie-dciilnng  -Hill.  Auch  sind  für  die  Zwecke 
der  S.'lnifahv!  Si'li t <'ii|ie r  im  Hau.  die  Generatoranlagen 
Im  Briketivcrgasui.g  haben  und  mit  entspreeheudeii 
M  ■    ■ '  i  -  Ii  ausgerüstet  «i-ni. 

Die  A  r  l>  e  1 1 ,  r  v  i  r  ii  ,'i  1 1  n  i  s  s  e  waren  im  Laufe 
des  dalires  im  allgemeinen  muh  von  der  Hochkon- 
junktur I  int:ul,t.  Es  war  'Iii'  ständige  N  ;i  Ii  t  r  rt  lt  •  -  nach 

Leuten  wrhiui  |.  n.  zumal  da  auf  den  tiruben  eine  rieht 
unbeträchtlich--  Eaatat  gk.-it  stattfand,  so  daß  na:  Ii  der 
uinllichcn  .»tat ist ;k  ti.r  d-m  »  ' :ie  r •  _-a if  t -!•-■/ i '  s.  am 
Schlüsse  des  Bericht- :n  nrcs  die  Z.ilii  v-.u  linlnn  be- 
schäl' igten  A  rl  "  :  t.  i  n  /i.  m  .•  i  ■■;  ei-n  u  I  u  I -e'  -en  n  i  [.-n  war. 

Diu   ArlieiterZilhl  1  h-i  <  •  i  u  i  eil    \  er.  in-.  tn  ',r  e_-  i.aeli 

dessen  eigener  Stati-tik  im  .1  alu  .  -nu  t  <  h-ehtiut  sv" 
M.u.H,  deren  Julires.|.i.|.i,-iiti.:tie  -n  b  ai.i  :i  u22  »••> 
li.  V.  f»  •.ins,  .uilh  •  stellte.  Walir-hd  als.,  die  durch- 
schnittliche A  l  heiterzalil  um  stark  2<*i0  stieg,  ti.-.:iin-n 
ileingegeiiülu  r  die  Eöini.  um  _'  7  ]    'niii   «  zu.    Die  Be- 


wegung der  Löhne  im  einzelnen  seit  dem  Jahre  1895 
ergibt  sich  aus  der  nachfolgenden  Statistik. 

*    ...    ...HU  A  l*00  l90*  I*"7 

Schirbllohn«'  d«ff  .4         Jt  Ji 

erwachsenen  Grubenarbeiter  2.6ti  3.55  4,12  4.35 

jugendlichen  „  1.10  1.8H  l.«<4  1.9:* 

erwachsenen  Fabrikarbeiter  2,3M  3,11  3,4n  3,54 

jugendlichen  .  1.30  1.77  1,H«  2.03 

Die  Zahlenreihe  zeigt,  wie  die  Löhne  der  verschie- 
denen Arbeiterklassen  auch  im  Berichtsjahre  weit,  r 
gestiegen  sind. 

Im  Eisenbahnverkehr  waren  währenddes  Be- 
richtsjahres die  Stockungen  zwar  im  allgemeinen  nicht 
ganz  so  groß  wie  im  Jahn1  vorher,  aber  zeitweise  doch 
noch  sehr  empfindlich.  So  auch  im  Frühjahr,  wo  in  der 
ersten  Märzhälfte  fast  1  P/oder  verlangen  Wagen  fehlten. 
Im  Herbst  traten  dann  wieder  Zeitcu  ein,  in  denen  der 
Mangel  sehr  beträchtlich  war;  in  den  Tagen  vom 
13.  bis  15.  November  fehlten  beispielsweise  von 
1070  Wagen  »',05  d.i.  5»>,7"«,.  Daß  seitens  der  Braun- 
koblenindustrie  nach  Möglichkeit  gesucht  wird,  den 
Schwierigkeiten  in  den  kritischen  Herbstmonaten  zu 
begegnen,  beweisen  die  bedeutenden  Opfer,  die  ge- 
bracht werden,  um  einen  verstärkten  Sommerbezug 
herbeizuführen,  der  dann  oinen  gewissen  Bückhalt  für 
den  Winter  bildet.  Die  allgemeine  Abschwächutig 
der  Marktlage  wird  ja  diese  Verhältnisse  zunächst 
etwas  mildern;  es  sollto  aber  doch  seitens  der  Eis,n- 
bahnvervvaltung  nicht  versäumt  wurden,  mit  allen  ver- 
fügbaren Mitteln  sowohl  auf  die  Vervollständigung 
der  Bahnhofseinrichtungen  als  der  Geleieanlagen  und 
des  Lokomotiv-  und  Wagenparkes  hinzuarbeiten. 

Die  Benutzung  der  Wasserstraße  durch  die 
rheinische  Braunkohlen-Industrie  hat  erfreulich  zuge- 
nommen, die  Bichtungdes  Verkehrs  bleibt  aber  nach  wie 
vor  stromauf.  Am  meisten  interessiert  ist  die  nieder- 
rheinische  Braunkohle  an  dem  1'lnne,  durch  Aushau 
einer  großen  Schleuse»  im  Binger  Loch  bei  weniger 
als  Mittelwasserständen  '  in  Fahrtiefe  mehr  zu 
schaffen  und  ähnliches  auch  in  der  Bergstrecke  von 
St.  Goar  ab  sowie  im  Bbeingau  bis  Mainz  durch- 
zuführen. Ebenso  wichtig  ist  natürlich  der  Ausbau 
der  Stromstreeke  Mannheim  -  Straßburg  sowie  der 
grollen  Nebenflüsse  des  Rheines,  in  erster  Linie  der 
Mosel. 

Die  Entwicklung  des  N  e  b  e  n  b  a  h  n  w  e  s  e  n  s  im 
Bezirke  hat  jetzt  mit  der  Durchführung  der  dritten 
.Schiene  und  dem  doppclgclcisigen  Ausbau  der  Ivhcin- 
uferhahn  einen  gewissen  Abschluß  erreicht.  Die  Not- 
wendigkeit, die  Viirgebirgsbahn  leistungsfähiger  zu 
machen,  wird  aber  auch  dort  zu  einem  l'tnhau  auf 
Normalsptir  und  zu  einem  teilweisen  elektrischen  Be- 
triehe fuhren. 

Zum  Schlüsse  gehen  wir  aus  dem  Berichte  die 
nachfolgende  vergleichende  Statistik  der  Vereinswerke 
für  die  letzten  beiden  Jahre  wieder: 

1»6  1907 

t  I 

Forderung  au  Braunkohlen  .  9  1122  300  1 1  2S0  500 
Absatz  an  Kohbraunknhlen  .  10*12  200  1  110  100 
>elbstverbrauch  u.  Verarbeitung  S  791  000  10  419  20t  > 
llerstell.  v.  Braunkohlenbriketts  2  446  800  2  9.>3  400 
ti-s-utntiibsiitz  an  Braunkohlen- 
briketts                                   2  3*1  300  2  9«.4  2"0 

Lamirtb-atz    an    Bi  aunkohlcn- 

biikctts                                        204  300  242  10O 

Zahl  der  beschäftigten  Arbeiter          6  257  8  281 

.«  .« 

Summe  ,1er  gezahlten  Löhne  .    «90K  900  »  «22  800 

Vom  kaukasischen  Manganer  zinarkte.  —  Die, 
wie  schoti  g.  neidet.  *  unter  der  Ka.  »The  Caucasian 
Mang. niese    i  irc    L\;.i«rt    <'o."    t  Allein  Verkäufer  für 
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Sachriehten  com  Eittnmarkte  —  Industrielle  Rundschau.      8Uhl  und  Eisen.  863 


Deutschland  und  Oesterreich  -  Ungarn :  R.  W.  Horn  in 
Leipzig)  vereinigten  30  kaukasischen  Erzhauser  haben 
einen  weiteren  Schritt  zur  Erleichterung  und  Sicher- 
stellung ihrer  Mangauerzlierorungen  getan  und  da» 
„Comptoir  International  &  Industrie!"  in  Paris  ge- 
schaffen. Sie  vermögen  auf  solche  Weise  ordnungs- 
gemäße Bankgarantien  für  die  Einhaltung  ihrer  Ver- 
träge zu  geben.  —  Trotz  der  teilweise  schweren 
Verluste,  dio  die  jetzigen  Preise  bedingen,  hat  das 
fragliche  Syndikat,  wie  uns  von  diesem  nahestehender 
Seite  geschrieben  wird,  seine  letzten  etwa  30  Lieferungen 
kontraktgemäB  ausgeführt ;  es  dürfte  daher  mindestens 
den  gleichen  Anspruch  auf  Vortrauen  von  weiten  der 
Verbraucher  beanspruchen  können,  wie  die  indischen 
und  brasilianischen  Verkäufer. 

I>ie  derzeitigen  Manganerz- Verkaufspreise  *  von 
etwa  ö'/s  Ponee  für  die  Einheit**  cif  Rotterdam 
stellen  einen  baren  Verlust  von  rund  30  000  sh  an 
der  Ladung  von  5000  t  dar;  denn  die  tatsächlichen 


Erz  in 
Tschiaturi 


Kupekrn  , 
1  I 

8'  ,-9 


l'utl 


2- 
1.- 


Kosten  betragen: 

I.  (JualitÄt,  schwarz 
II. 

Kot  

,  Letzt  j  Qualität  .  .  . 

oder  im  Durchschnitt   !>,— 

Transport  von  Tschiaturi  bis  Poti  .  .  10,T5 
Städtische  Abgaben  in  Poti  —,25 

hierzu  noch  für:  d*r  w«ffen  ».  Tio  i-od 

Aufladen  in  Tschiaturi  .  .  .  4,—  Hbl. 

Umladen  in  Sharapan    .   .  .  1,60  „ 
Abladen  in  Poti  auf  Plattform 

und  Wiederaufladen   .  .   .  5,—  „ 
Laden  in  Dampfer : 

wenn  auf  tielcis  I     4  Hbl. 

,    ,     .  ii  . 

im  Durchschnitt  5. — 

Abgaben  und  Stempel    ...  I. 

zusammen  I Rbl. 

oder  etwa 

Allgemeine  l'nkosteii  

Rankepcsen  und  Zinsen   1, 

im  ganzen  24,— 

oder  bei  der  gewöhnlichen  Ware  von  48«»  u  Mn 
81  a«  Pencc  die  Einheit.**  Die  Fracht  von  Poti  nach 
Rotterdam,  die  zurzeit  etwa  S  sli  f.  d.  t  beträgt,  er- 
höht die  Ausgaben  um  weitere  -  d  für  die  Einheit, 
so  dali  die  Selbstkosten  auf  das  Krz  cif.  Rotterdam 
etwas  über  10  Perne  für  die  Kinhcit  betragen,  was 
bei  eii.em  Verkaufspreise  von  s1  .  d  cif  Rotterdam 
einen  baren  Verlust  von  I ' '»  d  für  die  Einheit  oder 
—  bei  einem  Mangnttgohalte  von  wiederum  48  ",,1  — 
von  Ii  sh  für  die  Tonne  ergibt. 

Was  die  von  anderer  Seite  erwähnten  schlechten 
Erfahrungen  mit  den  kaukasischen  Händlern  anlangt, 
so  dürfen  auch  die  schweren  Zeiten  »Revolution.  Arbciter- 
aii-slände,  Arbeiterforderungen  usw.),  die  der  kau- 
kasische Erzhandcl  zu  überstehen  hatte,  nicht  aulier 
aclit  gelassen  werden.  Ebenso  liegt  es  auf  der  Hand, 
dat»  die  Verbraucher,  die  auf  ■•rund  ganz  billiger 
Angebote  kauten,  nicht  mit  ernsthaften  Häusern  in 
Verbindung  treten  und  folglich  auch  unliebsamen 
Ucbcrraschtingeu  ausgesetzt  sind. 

Aktiengesellschaft  für  Feld-  und  Kleinbahnen- 
Itedarf  vormals  Oreusteiti  A  Koppel,  Berlin.  — 

Nach  dem  Rendite  des  Vorstandes  erzielte  die  tie- 
sellsehaft  bei  einem  Entsätze  von  4«  Ü70  00>M  i.  V. 
38.  *7ni>il2>  •  ein- n  Polier].-  von  llH^lia'i.ü.l  .  ; 
hinzukommen  n,,h   i. !  S  7s4,m;        Vortrag,  während 


♦  Vergl.  hierzu  den  Anfhatv.  -Das  Poti-Erzgcschiift- 
von  August  Kaw.er.  „Stahl  und  Ki^en"  I  * •  < •  T  Nr.  9 
S.  2'.h;  u.  IV. 

*♦  1  ".,  des  im  Manganerz  enthaltenen  Mangans. 


anderseits  für  allgemeine  Unkosten  6  604  537,52  *  ,  für 
Zinsen  699  102,85  für  Abschreibungen  471  425.68  .« 
und  für  Uewinnüberweiaung  an  die  A.-0.  Arthur 
Koppel  infolge  der  Interessengemeinschaft  mit  diesem 
Unternehmen  217  518,19  *  zu  kürzen  sind,  so  dali 
ein  Reinertrag  von  8  109  234,91  i  verbleibt.  Hier- 
von sollen  420  000  .M  der  Rücklage  II  Überwiesen, 
97  827,05.«  an  den  Aufsichtsrat  vergütet,  50  000  * 
der  Benno-Oronstoin-Stiftung  zugeführt,  1  650  000  * 
(15  o/n)  Dividende  ausgeschüttet  und  891  407,66  ,#  auf 
neue  Rechnung  vorgetragen  werden.  Die  gesotzliche 
Rücklage  erhöhte  »ich  im  Berichtsjahre  um  685000 
die  der  Gesellschaft  aus  dem  Liquidationsüberschusse 
auf  den  Besitz  an  Aktien  der  Fa.  Stahlbahnwerke 
Freudenstein  &  Co.  i.  L.  zuflössen.  Zur  Hebung  des 
Absatzes  nach  der  Schweiz  und  nach  Holland  wurden 
Tochtergesellschaften  gegründet,  deren  Anteile  mit 
249  500  -*  auf  Effektenkonto  verbucht  sind. 

Aktlen-tiesellscliaft  Neafter  Eisenwerk  ronn. 
Rudolf  Daelen  m  Heerdt  bei  Düsseldorf.  —  Nach 
dem  Berichte  des  Vorstandes  brachte  das  abgelaufene 
Jahr,  obwohl  zum  großen  Teile  noch  mit  veralteten, 
inzwischen  jedoch  durchgreifend  verbesserten  Ein- 
richtungen gearbeitet  werden  mußte,  dem  Unternehmen 
eine  abermalige  Umsatz-  ond  Oewiunsteigorung.  Der 
Roherlös  beläuft  sich  auf  192  700.86  der  Vortrag 
auf  36  058,70  wahrend  anderseits  80  140,85  .A 
Handluugsunkosten,  6000  •*  Uoberweisnng  auf  Del- 
kredere-Konto, 41  494.96.4  Abschreibungen,  1172,75,* 
Kursverlaste  und  9500  ■  ♦'•  Vergütung  an  Vorstand  und 
Aufsichtsrat  zu  kürzen  sind.  Der  somit  verbleibende 
Reingewiu  von  00451,50  »  orlaubt,  eine  Dividende 
von  46  800  *  (6  "o)  auf  die  Vorzugsaktien  zu  vor- 
teilen, der  Rücklage  4588,07  V  zuzuführen,  dem  Unter- 
stützungsfonds für  Beamte  und  Arbeiter  2870  .  *  zo 
überweisen  und  schlielilieh  3«  193.43  *  auf  neue  Rech- 
nung  vorzutragen. 

F.isenhBttfl  Silesia,  Aktien  •  (Jesollschaft,  Pa- 
rnschowitz  (O.'K.).  —  Die  (Jcsdlschaft  hat  mit  «lern 
Düsseldorfer  K  m  a  i  1 1  i  e  r  w  ■•  r  k  Wortmann  & 
Elbers  in  Düsseldorf  -  Oberbilk  ein  Abkommen  ge- 
trolfen,  wonach  die  Düsseldorfer  Firma  in  eine  Aktien- 
gesellschaft umgewandelt  und  alsdann  mit  den  beiden 
l  nternehmungeu  der  Eisenhütte  Silesia  vereinigt  wird. 
Hierdurch  soll  eine  verbesserte  Arbeitsteilung  und 
eine  vorteilhaftere  Verwertung  der  Erzeugnisse  für 
beide  Teile  erzielt  werden.  Für  die  neue  <  icscIUchuft 
ist  ein  Kapital  von  4  Millionen  Mark  in  Aussicht  ge- 
nommen, von  dein  die  Eisenhütte  Silesia  3  350  000  ■* 
übernehmen  und  für  die  sie  zum  weitaus  grünten 
Teile  ihre  rheinisch  -  westfälischen  Niederlassungen 
hergeben  wird.  Der  Vorbesitzer  des  Düsseldorfer 
Emaillierwerkes,  der  in  den  Vorstand  der  neuen  tie- 
sellschaft  eintritt,  bleibt  mit  dein  nicht  von  der  Eisen- 
hütte Silesia  erworbenen  Aktienbesitze  an  der  neuen 
(iesdlschaft  beteiligt.  Die  vereinigten  Unternehmun- 
gen sollen  alsbald  uhcIi  Beendigung  der  Vcrmögens- 
aul'stclltingcu  vom  1.  Juli  P»<H  Hb  für  gemeinsame 
Ucchming  der  neuen  < iesdlschaft  arbeiten. 

PoldihOtte,  TiegelgoOstakI- Fabrik,  Wien.  — 

Nach  dein  Berichte,  «1er  den  Aktionären  der  Oesell- 
sdialt  in  der  Hauptversammlung  vom  3.  d.  M.  vor- 
gelegt wurde,  hatte  die  andauernd  günstige  Geschäfts- 
lage für  das  Unternehmen  im  abgelaufenen  Juhre 
eine  ununterbrochen  lebharte  Beschäftigung  der  An- 
lagen und  eine  wesentliche  Steigerung  des  Umsatzes 
im  tiefdlge.  Anderseits  nahmen  die  höheren  Piei-e 
der  Rohstoffe  die  Erhöhung  des  Ertrages  gröM.  iiierls 
in  Anspruch,  ohne  dab  es  möglich  gewesen  wäre, 
einen  natürlichen  Ausgleich  für  diese-  M  -Im  i  •  vr.lenas 
durch  entsprechende  ttestaltung  der  \  erkau  l-pi  ■■!>••• 
herbeizuführen.  Der  Kohgcwinn  d.r  Hüttciianlngcn 
und  Verkaufsstellen  beziffert  -leb  im  Berichts jall i  e 
unter     Eiuschlui!     von    5'.' 2<.ii.iiH     Ki.    Vortrug  auf 
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1  971  877,68  Kr.  Von  dieser  Summe  geben  für  die 
Begleichung  der  allgemeinen  Unkosten,  Zinnen,  Steuern 
nnd  Gebühren  640  998,86  Kr.,  für  Abschreibungen 
auf  Gebäude,  Maschinen  und  normt  ige  Einrichtungen 
519  141,77  Kr.,  für  Arboitor- Unfall-  und  Kranken- 
versicherung 65  736,25  Kr.  und  für  Zuwendung  an  das 
ßeamten-l'ensionsinstitut  'JOO00  Kr.  ab.  Mithin  bleibt 
ein  Reingewinn  von  656001,30  Kr.  Nach  den  Be- 
schlüssen der  Hauptversammlung  werden  aus  diesem 


Botrage  14  074,12  Kr.  der  Rücklage  überwiesen! 
13  206.71  Kr.  dem  Verwaltungarate  als  Gewinnbeteili- 
gung vergütet,  540  000  Kr.  <6«/0)  «U  Dividende  aus- 
geschüttet und  schließlich  noch  88  120,47  Kr.  auf  neue 
Rechnung  vorgetragen.  Zu  erwähnen  ist  noch,  daß 
der  Besitz  an  Aktien  der  Ungarischen  Stahlwaren- 
fabrik zu  Budapest  der  Poldibütte  im  Berichtsjahre 
10  0,0  Dividende  für  1906  erbrachte,  wahrend  im  Jahre 
vorher  kein  Gewinn  verteilt  wurde. 


Vereins  -  Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 
Fahrt  nach  Kanada. 

Das  .Canadian  Mining  Instituto"  hat,  wie  wir 
bereits  mitgeteilt  haben,  in  liebenswürdiger  WeiBe  an 
den  Unterzeichneten  eino  Einladung  gerichtet,  durch 
die  unsere  Mitglieder  aufgefordert  werden,  sich  an 
einer  längeren  Reise  zum  Besucbe  einer  Keihe  von 
industriellen  Anlagen  Kanadas  zu  beteiligen.  Indem 
wir  die  Angehörigen  unseres  Veroines  auf  die  so  ge- 
botene Gelegenheit,  unter  sachkundiger  Führung  das 
Berg-  und  Hüttenwesen  Kanada«  aus  persönlicher  An- 
schauung näher  kennen  zu  lernen,  nochmals  kurz  auf- 
merksam machen,  verweisen  wir  wogen  der  Einzel- 
heiten der  Fahrt  auf  die  früheren  ausführlichen  An- 
gaben. * 

Düsseldorf,  im  Juni  1908. 

Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Der  OeMhlfufOhxer: 

Dr.-Ing.  h.  Schrödter. 
Für  dia  Verelnsblblfothek  sind  eingegangen: 

(Die  Kirnender  »lod  durch  *  beuticbnrl.) 

Ansprache  des  Präsidenten  L.  Reyersbach  in  drr 
Transvaal  -  Mine»  -  Kammer  am  '37.  Februar  l'.Hfi. 
(Uebersetzimg-i    [Ilardy*  \: Co.,  (i.  in.  b.  II.,  Berlin.) 

Gebührenordnung  drr  Architekten  und  Ingenieure. 
Herl  in  l!n.H.    |  Verein*  deutscher  Ingenieure  ! 

Hannover.*  II.  J.:  Materialprovningens  Udvikling, 

11  1 1  gen  stock*,  Bergassessor  (Dahlhausen  -  Ruhr» : 
lieber  Lohntarife  im  britischen  und  rheinisch- west- 
fälischen Steinkohlenbergbau.    (Aus  „Glückauf-.) 

.1  u  I)  il  äu  in  sm  ti  f  t  u  n  g*  der  deutschen  Industrie: 
Jahresbericht  für  i<J07. 

Königl.  Preußische  .Maschinbau-  und  Hütten- 
s c hole*  in  Duisburg:  Jahresbericht  für  das  Schul- 
jahr V.W. 

Verein»  für  die  bergbaulichen  Interessen  im 
Oberbergamtsbezirk  Dortmund  :  Jahresbericht 
für  das  Jahr  l'J07.   I.  (Allgemeiner»  Teil. 

Verein*  für  die  Interessen  der  Rheinischen 
Brannkolileu-1  ndustrie.  Jahresbericht  für  IU07. 

Verzeichnis  der  Sormalprofite  für  Schiff bauxtuhle. 
Herausgegeben  durch  das  ScbiffhauHtahl- 
Kontor*,  G.  m.  b.  H.,  Essen  Kühr. 

Zentralvc  rein«  der  He rg»  e rk sbosi t /e i  Gentor- 
reich m  :  Bericht  des  Vorstandes  rotn  HO.  Mai  f.H>*. 

Kerner,  infolge  unserer  Aufforderung 
□  Zum  Aus  Ii  au  der  V  e  re  i  ti  s  l>i  l>  I  i.»  t  Ii  e  k  * "  □ 
noch  folgende  G.-silieiike : 

III.  Einsender  Ingenieur  Louis  Baffrey,  Colmar  i.  E.: 

Gruner.  L. :  filudes  sur  les  Hau!<  -  }■  ourne>utx. 
Paris  l«7;t. 

•  Vergl.  .Stahl  und  Eisen"  i;nts  Nr.  2H  S.  S24. 
.Stahl  und  Eisen"  1908  Nr.  20  S.  712.   Nr.  22 
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Hauer,  Julius  Ritter  von:  Die  Ventilationsmaschi- 
nen der  Bergwerke.    Leipzig  1870. 

— :  Die  Fördermaschinen  der  Bergwerke.  Zweite 
Aullage.    Mit  Atlas.    Leipzig  1874. 

— :  Die  Hüttenwesens- Maschinen.  Zweite  Auflage.  Mit 
Atlas  und  Supplement.    Leipzig  1876,  Suppl.  1687. 

— :  Die  Wasser  halt  ungs- Maschinen  der  Bergwerke. 
Mit  Atlas.    Leipzig  1879. 

Höfer,  Hanns:  Die  Kohlen-  und  Eisenerz-Lager- 
stätten Nordamerikas.    Wien  1878. 

Ledebur,  A.:  Die  Verarbeitung  der  ktetalle  auf 
mechanischem  Wege.    Braunschweig  1877. 

Notices  sur  les  Etablissements  etc.  de  la  Societf  Au- 
trichienne  des  Chemins  de  Fer  de  l'ßtat.  I  Ex- 
position Universelle  de  1878  ä  Paris,  j   Wien  1878. 

Percy,  John:  Die  Metallurgie.  Uebertragen  und 
bearbeitet  von  Dr.  F.  Knapp  und  Dr.  H.  Wedding. 
II.  Band:  Eisenhüttenkunde.  2.  Abteilang.  Brann- 
schweig 1868. 

Rouleaus,  F.:  Der  Construkteur.  Dritte  Auflage. 
Braunschweig  1872. 

8 c h  1  i  n  k ,  J. :  Veber  Gebläse- Maschinen.  ( Aus  .Glaser  s 
AnnalenM    Berlin  1880. 

Zeuner,  Dr.  Gustav:  Gru ndtüge  der  mechanischen 
Wdrmetheori*.    Zweite  Aurlage.    Leipzig  1877. 

IV.  Einsender  Gberingenieur  Oskar  Matthael, 
Düsseldorf-Oberbilk: 

Zeitschrift  des  Vereinet  deutscher  Ingenieure.  Jahr- 
gang 1900  bis  1905. 

E-j  sei  nachträglich  noch  besonders  darauf  hin- 
gewiesen, daü  unter  Umständen  auch 

einzelne  Zeitschriften -  Hefte 
zur  Ergänzung  unvollständiger  Zeitschriften  für  die 
Bibliothek  außerordentlich  wertvoll  sein  können. 

Aendernngen  in  der  MltgliederltsU. 

Adämmer,  Heinrich,  Dipl.-Ing.,  Gioßoreichef  der  Ma- 
schinenfabrik Gebr.  Stork  \  Co.,  Hengelo,  Holland. 

von  Miaskowski,  Paul,  Dipl.-Ing.,  York  House,  Queens 
Koad,  Teddington.  S.W. 

Osten,  A.,  Ingenieur,  Duisburg-Beeck,  Ecke  Kaiser- 
iinil  Alstnnerstralle. 

Runde,  Walter,  Betriebsleiter  der  Hochofenanlage 
Sopbionliütte,  Wetzlar,  Bannstr.  34. 

Schmulhammer,  Wi/heJtn,  Direktor,  Pörtschaeh  a.  See, 
Villa  Schmidhainmer. 

Neue  Mitglieder. 

Saaler,  Emst,  lug.,  Betriebleiter  dos  Röhrenwalz- 
werks.  Maschinenfabrik  und  Eisengießerei  Saaler, 
Akt -Mos  .  'Plieningen,  Baden. 

Schönriceg,  Julius,  Dipl.-Ing.,  St.  Ingbert,  Reiitamt- 
stralio  25. 

B'ioirr,  Erlte  F.,  .Mitinhaber  der  International  Elee- 
trie  nnd  Engineering  Co.,  148  Chambers  Street, 
New  York,  U.  S.  A 

Wille,  Alf  re</,  Dipl.-Ing.,  Teilhaber  der  Finna  Klieber 
&  Co.,  «  omni -Ges.,  Dortmund,  Redtenbacherstr.  8. 

Verstorben: 

EtttuKi,  '/Vi.,  Direktor  a.  D..  München. 


Digitized  by  Google 


Leiter  itx 
tcduwdiea  Teüej 
lr.-la|.  E.SchrSdter, 

•»chiftjUlhrrr  ttM 


STAHLÜND  EISEN.  Ä 


Tt«  JL  &ntl -DOmJdorl. 


ZEITSCHRIFT 


FÜR  DAS  DEUTSCHE  EISEN  HÜTTEN  WESEN. 


Nr.  25. 


17.  Juni  1908. 


28.  Jahrgang. 


Neuerungen  in  Röhrengießereien. 


§  |or  starke  Wettbewerb  zwischen  guß-  and 
schmiedeisernen  Rohren  hat  in  den  letzten 
Jahren  zu  mannigfachen  Verbesserungen  in  den 
Köhrengießereien  geführt,  die  sämtlich  darauf 
hinauslaufen,  die  Herstellungskosten  der  Köhren 
möglichst  zn  vermindern.  Die  mit  Hochöfen 
in  enger  Verbindung  siehenden  Rührengießereien 
Buchten  natürlich  anmittelbar  au9  dem  Hochofen 
zn  gießen,  um  die  Umschmelzungskosten  des  Roh- 
eisens zu  sparen.  Der  Schwerpunkt  lag  hierbei 
darin,  den  Graphitgehalt  des  llochofeneieens,  so- 
wie seinen  Gesamtkohlenstoff  herunterzudtückon 
nnd  zn  regeln.  Es  läßt  sich  die*  dadurch  erreichen, 
daß  man  dem  Hochofenmöller  ständig  einen 
gewissen  Prozentsatz  kohlenstoffarmer  Schrott- 
stucke zusetzt.*  Letztere  schmelzen  erat  vor 
den  Formen  anter  Wärmeabsorption,  so  daß  sich 
die  Temperatur  des  im  Gestell  angesammelten 
Roheisens  vermindert  and  infolgedessen  beim 
Abstich  die  Graphitaasscheidung  geringer  wird; 
ferner  erniedrigt  sich  durch  die  Legierung  des 
kohlenstoffarmen  Schrotts  mit  dem  Roheisen  zu- 
gleich auch  der  Gesarat- Kohlenstoffgehalt,  wodurch 
sich  ebenfalls  wieder  weniger  Graphit  ausscheidet. 
Immerbin  aber  bietet  ein  Zusatz  von  kohlenBtoff- 
armem  Schrott  noch  nicht  die  Gewähr,  daß  der 
Abstich  gleichsam  von  selbst  für  direkten  Röhren- 
gnß  geeignet  wird,  weil  die  Qualität  des  Roh- 
eisens anch  noch  von  vielen  anderen  Umständen 
and  Betriebszufällen  abhängt.  Daher  ziehen 
andere  Hochofenwerke  die  Einschaltung  einer 
Mischeranlage  vor,  um  so  von  den  Betriebs- 
unsicherheiten des  Hochofens  sowohl  hinsichtlich 
der  Roheisenqualitat,  als  auch  der  Abstichzeit 
anabhängig  zu  sein  und  unter  Benutzung  von 
Kupolofeneisen  stets  ein  Eisen  von  gleichmäßiger 
Beschaffenheit  zu  erhalten  und  infolgedessen 
weniger  Röhren  wrack  zu  gießen. 

Abbildung  1  zeigt  einen  solchen  Roheisen- 
mischer  für  einen  Inhalt  von  100  t,  wie  ihn 
neuerdings  die  Hiittenbaugesellschaft  in  Düssel- 
dorf für  eine  deutsche  Röhrengießerei  entworfen 

*  Ver^l.  „Hor£-  \\n<\  lliitu-ntnünnisclio  Kund*.  Iiuu" 
1907  Nr.  23  S.  342. 
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hat.  Der  Roheisenmischer  ist  heizbar  und  mit 
hydraulisch  angetriebener  Kippvorrichtung  ver- 
sehen, da  diese  gegenüber  einer  solchen  mit 
elektrischem  Antrieb  verschiedene  Vorteile  besitzt. 
So  muß  bei  elektrischem  Antrieb  u.  a.  eine 
Drehkraft  von  70  000  kg  auf  einen  Zahn  fiber- 
tragen werden,  während  bei  der  hydraulischen 
Kippvorrichtung  diese  Kraft  durch  zwei  Planger, 
welche  sehr  kräftig  konstruiert  werden  können, 
übertragen  wird.  Außerdem  kann  bei  den  im 
Mischergefäß  auftretenden  Spannungen  nicht  ver- 
mieden werden,  daß  ein  ovales  Gefäß  sich  mit 
der  Zeit,  wenn  auch  nur  wenig,  deformiert  und 
somit  das  am  Mischergefaß  befestigte  Zahnsegment 
eine  andere  Form  bekommt,  ein  Uebelstand, 
der  mitunter  eiu  Kippen  anmöglich  macht.  Des 
weiteren  fällt  auch  noch  ins  Gewicht,  daß  der 
hydraulische  Antrieb  sich  nicht  anwesentlich 
billiger  stellt  als  der  elektrische. 

In  zweiter  Linie  war  man  bestrebt,  die 
Massenfabrikation,  welche  im  wesentlichen  von 
der  raschen  Herstellung  braachbarer  Formen 
abiiängt,  durch  Verbesserung  der  Rohrform- 
Stampfmaschine  zu  erhöhen.  Bei  den  früher 
gebräuchlichen  glockenförmigen  Stampfern  mußte 
die  Antriebsvorrichtung  für  den  Stampfer  in 
verhältnismäßig  großer  Entfernung  über  der 
Formkastenmündung  angebracht  werden,  damit 
der  Stampfer  zwischen  beiden  Teilen  genügend 
Platz  hat;  infolge  dieser  großen  Entfernung 
verursachte  das  Einstellen  des  Stampfers  über 
dem  Formkasten,  zumal  mit  Rücksicht  auf  sein 
hohes  Gewicht,  erhebliche  Schwierigkeiten  and 
Zeitverlaste,  welche  die  Leistungsfähigkeit  der 
Gießereien  sehr  unterbanden. 

Die  seit  einigen  Jahren  bei  den  Bade  ras- 
schen Eisenwerken  in  Wetzlar  and  in  der  Röhren- 
gießerei der  Halbergerhütte  bei  Saarbrücken 
mit  Erfolg  in  Betrieb  befindliche  Rohrform- 
stampfmasebine  von  Ardelt  verwendet  statt 
des  glockenförmigen  Stampfers  einen  kurzen 
ringförmigen,  dessen  Höhe  nnr  durch  Festigkeits- 
und Herstellungsrücksichten  bedingt  ist.  Die 
Antriebsstangen  treten  bei  der  Bewegung  des 
Stampfers  in  den  Raum  der  auszustampfenden 
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Form,  so  daß  zwischen  der  Antriebsvorrichtung 
für  den  Stampfer  and  dem  Formkasten  nur  ein 
geringer  Ranm  erforderlich  ist,  der  lediglich 
von  der  kurzen  Hübe  des  Stampfers  abhängt. 
Wie  ans  Abbildung  2  hervorgeht,  besteht  der 
Stampferapparat  ans  einem  kurzen  Rohrstück 
oder  Ring,  an  den  4  bis  16  Finger  oder  Stampfer 
federnd  befestigt  sind,  welche  zur  Erzielung 
einer  größeren  Angriffsfläche  auf  den  Formsand 
an  ihren  Enden  verstärkt  sind.  Durch  die 
Federung  der  Stampfer  wird  es  ermöglicht,  die 
stärkeren  Muffen,  bei  dem  Guß  der  Röhren  mit 
Muffe  nach  unten,  gleich  mitzustampfen.  Der 


Durchmesser  gekrümmt  sind.  Die  Walzen  liegen 
in  exzentrisch  gebohrten  Zapfen  der  Zahnrad- 
segmente,  welche  unter  Vermittlung  von  Zahn- 
rädern unter  dem  Drucke  von  Federn  stehen, 
die  ihrerseits  an  drehbaren  Armen  befestigt  sind, 
so  daß  auf  diese  Weise  auf  die  Zahnräder  ein 
stets  gleichbleibendes  Drehmoment  ausgeübt  und 
dadurch  die  Walzen  mit  gleichem  Druck  gegen 
die  Backen  gepreßt  werden. 

Die  Schlagzahl  des  Hubwerks  beträgt  120 
bis  100  i.  d.  Minute.  Ist  eine  Form  hochge- 
stampft, so  wird  der  Stampfer  in  den  nächsten 
leeren  Kasten  übergeführt,  nachdem  zuvor  das 


Abbildung  1.    UoheiHcmniHcher  für  K3hri>iigu6. 


Ring  mit  dem  Stampfer  wird  von  Antriebsstangen 
getragen,  die  an  ihren  oberen  Enden  gegenseitig 
versteift  sind.  Das  Hubwerk  ist  auf  einer 
Drehscheibe  befestigt,  mit  der  sich  dasselbe, 
den  Stampfer  mitnehmend,  dreht.  Außer  der  Auf- 
und  Niederbewegung  erhält  der  Stampfapparat 
noch  eine  Drehung  um  seine  Achse,  indem  das 
Hubwerk  auf  einem  Zahnkranz  drehbar  gelagert 
ist;  auf  diese  Weise  werden  alle  Teile  der 
Formoberfladie  gleichmäßig  von  den  Schlägen 
des  Stampfers  getroffen,  während  sie  sonst  stets 
nur  einen  Teil  bearbeiten. 

Was  die  Autriebsvorrichtung  anbelangt,  bo 
werden  die  beiden  Antriebsstangen  des  Stampf- 
apparates von  einem  Backeupaar  uuischlossen, 
dessen  äußere  Flächen  an  Walzen  mit  zylin- 
drischen Oberflächen  anliegen,  die  abwechselnd 
uach  einem  größeren  und  kleineren  konzentrischen 


Modell  in  diesen  eingelassen  wurde,  was  durch 
sein  eigenes  Gewicht  unter  Benutzung  eines 
Bremswerkes  geschieht.  Der  Antrieb  des  Hub- 
werks erfolgt  durch  einen  Elektromotor  von 
1,5  bis  5  P.S.  Die  Maschine  wird  für  Röhren- 
gießereien mit  kreisförmiger  Anordnung  der 
Formkasten  an  Drehgestellen  auf  einem  stehen- 
den Drehkran  angebracht,  wobei  der  Formkasten 
unter  die  Maschine  geführt  wird.  In  Röhren- 
gießereion  mit  Anordnung  der  Formkasten  in 
Reihen  wird  sie  dagegen  auf  ein  fahrbare» 
Bockkran-  oder  Drehkrangerüst  gesetzt  und  von 
Formkasten  zu  Formkasten  gefahren. 

Die  Maschine  eignet  sich  zur  Herstellung 
aller  Rohrweiten  von  30  bis  1500  mm  1.  W. 
Zur  Bedienung  der  kleineren  Maschinen  sind 
zwei  Mann  erforderlich,  wovon  ein  Mann  die 
Maschine  über  die  Formkastenmitte  einzustellen 
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und  sie  in  und  außer  Betrieb  zu  setzen  hat  und 
der  andere  den  Formsand  einwirft.  Bei  den 
größeren  Maschinen  müssen  zwei  bis  drei  Hann 
den  Formsand  einwerfen.  — 


\  1 

io 
 . 


Abbildung  2.    RohrnJ»ni|>rmat«hino  ?on  Ardolt. 

In  Amerika  ist  man  neuerdings  beim  Röhren- 
guß  dazu   fibergegangen,    sich  konstanter 
eiserner   Formen   zu  bedienen   und  einen 
kontinuierlichen  Gießbetrieb  einzufüh- 
ren.   Diese  Gießmethode  wird  zurzeit 
bei  der  Tacony  Iron  Company  in 
Tacony,  Pa.,  ausgeübt.   Edgar  A.  Gü- 
ster,   Direktor  der  genannten  Hütte, 
hat  über  das  Verfahren  vor  dem  Frank- 
lin-Institute im  Marz  d.  J.  einen  inter- 
essanten Vortrag  gehalten.* 

Anfänglich  benutzte  man  eiserne 
Formen,  die  aus  einem  Ober-  und  Unter- 
kasten von  je  1800  mm  Länge,  etwa 
250  mm  Weite  und  150  mm  Höbe  be- 
standen; im  Oberkasten  befanden  sich 
Trichter,  wie  sie  Abbildung  3  zeigt.  Die 
Gießtrichter  wurden  nach  unten  stärker 
so  daß  nach  Abhebung  des  OberkastetiB  das 
darin  erstarrte  Eisen  leicht  abgeschlagen  werden 
konnte.  Die  Form  selbst  stellte  man  aus 
weichem  Eisen  her  und  bohrte  das  Rohrprofil 
ans.  Um  möglichst  jede  Spur  von  Feuchtig- 
keit zu  vermeiden,  wurde  die  Form  auf  etwa 
260°  0.  erhitzt  und  ein  gewöhnlicher  Kern  ans 
magerem  Sand  eingesetzt.    Alsdann  erfolgte  das 


Eingießen  des  Eisens  durch  vier  Arbeiter  in 
die  im  oberen  Formkasten  angebrachten  Oeff- 
tiungen.  Man  erhielt  ein  Rohr,  das  nur  durch 
seine  Fehler  bemerkenswert  war:  es  war  mit 
erstarrten  Kugeln  durchsetzt,  oben  befanden  sich 
flache  Stellen,  wo  die  Gase  sich  festgesetzt  hatten, 
und  schließlich  war  es  so  hart  wie  Glas. 

Durch  unzählige  Versuche  entwickelte  sich 
die  jetzt  gebräuchliche  Form  (Abbild.  4).  Nach 
Abguß  von  50  oder  60  Rohren  in  derselben 
bekam  sie  rund  um  die  Eingüsse  Risse  und  bei 
weiterem  Gießen  dehnten  sich  diese  Risse  bis 
in  das  Innere  der  Form  aus.  Diesem  Umstände 
suchte  man  dadurch  entgegenzuarbeiten,  daß  man 
in  eine  neue  Form  eine  dünne  Schicht  von 
Glimmer  streute,  die  über  die  ganze  Länge  der 
Form  sich  rund  um  den  zylindrischen  Hohlraum 
ansetzte.  Hierauf  traten  die  Risse  beim  Gießen 
zwar  ebenso  auf,  dehnten  sich  aber  nicht  über 
die  Gliinmerschicht  ans.  Bisweilen  zeigte  die 
Oberfläche  der  Form  sehr  viele  mikroskopisch 
kleine  Risse  von  selten  mehr  als  mm 
Tiefe.  Nach  etwa  200  Rohrabgüssen  glich  die 
innere  Oberfläche  der  Form,  dio  mit  dem  flüssigen 
Eisen  in  Berührung  kam,  sehr  hartem  Graphit; 
sie  sah  tief  schwarz  aus,  jedoch  sprang  und 
schälte  Bie  sich  nicht  ab.  Um  die  Form  einer 
Prüfung  zu  unterwerfen,  wurden  die  Enden  mit 
Sand  zugestopft  und  der  ganze  innere  Hohlraum 
ohne  Kern  mit  geschmolzenem  Eisen  gefällt. 
Diese  Probe  wurde  30-  bis  40 mal  wiederholt, 
ohne  daß  eine  bemerkenswerte  Zerstörung  der 
Oberfläche  stattfand.  Man  beobachtete  nur  die 
Vorsicht  dabei,  das  Gußstück  vor  dem  Eintritt 
starken  Schwindens  herauszunehmen.  Zu  weiteren 
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Abbildung  3.    Frühere  Anordnung  der  Uieliform. 


•  „The  In.n  Age*  1908,  16.  April,  8.  1287. 


Abbildung  4.    Jetzige  Anordnung  der  Gießform. 

Versuchen  wurde  die  Form  in  einem  Ofen  auf 
etwa  <>00 0  C.  erhitzt,  aber  es  erwies  sich  als 
unmöglich,  unter  diesen  Umständen  Rohre  her- 
zustellen. Das  flüssige  Eisen  tanzte  in  der 
Form  wie  Wasser  auf  einer  heißen  Platte,  und 
das  erhaltene  Rohr  bestand  aus  einem  Konglomerat 
von  kleinen  Kügelchen.  Man  fand  so,  daß  die 
höchst  zulässige  Gießhitze  der  Form  bei  etwa 
370°  C.  lag,  daß  aber  im  praktischen  Betrieb 
die  Form   sich   nicht  mehr  als  auf   120  bis 
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200°  C.  erhitzte.  Die  tatsächliche  Zeit,  inner- 
halb welcher  das  Metall  erstarrte,  wurde  sorg- 
fältig aufgezeichnet  and  gleichzeitig  das  Ver- 
halten dos  Gaßeisens  bei  sehr  hohen  Tem- 
perataren beobachtet.  Eisen  mit  hohem  and 
niedrigem  Silizium-,  Schwefel-,  Kohlenstoff-  and 
Pbosphorgehalt  wurde  oftmals  vergossen  nnd 
nach  allen  Richtungen  Beobachtungen  angestellt. 
Im  ganzen  goß  man  in  einer  Form  für  4"  Rohre 
4600  Rohre,  in  einer  solchen  für  2"  Rohre  2700, 
und  über  1100  in  einer  Bolchen  für  6"  Rohre. 
Keine  dieser  Formen  zeigte  andere  Zeichen  der 
Zerstörung,  als  die  oben  bereits  beschriebenen ; 
sie  befanden  sich  im  Gegenteil  in  einer  weit 
besseren  Verfassung  als  zu  Beginn  des  Gießens, 


Es  stellte  sich  ferner  heraus,  daß  die  Rohre, 
welche  bis  zur  dunklen  Rotglut  in  der  Form 
verblieben,  sehr  hart  waren  und  oftmals  nicht 
bearbeitet  werden  konnten.  Wurden  sie  dagegen 
bei  heller  Gelbglat  aas  den  Formen  heraus- 
genommen, damit  sie  in  normaler  Weise  ab- 
kühlen konnten,  so  hatte  der  Bruch  ein  gutes 
AuBBehen.  Nicht  minder  wurde  festgestellt,  daß, 
wenn  die  dunkelrotwarmen  Rohre  mit  den  sehr 
heißen  gelbwarmeo  zasammengestapelt  wurden, 
entere  durch  dieses  Glühverfahren  nach  dem  Ab- 
kühlen bearbeitbar  wurden.  Diese  Temperaturein- 
wirkung wurde  eingehend  studiert,  wobei  man  zu 
folgender  Erklärung  kam :  Der  Gehalt  an  Graphit 
hängt  beim  Röhrenguß  hauptsächlich  von  der 


Abbildung  5.    Ansicht  der  Röhrengießmatirb.ino  der  Tacnny  Iron  Company. 


trotzdem  sie  eine  kaum  glanbliche  Zahl  von 
Güssen  ausgehalten  hatten.  Ein  in  die  Form 
gelegtes  Lineal  zeigt  noch  jetzt,  daß  die  Ober- 
fläche genau  gerade  ist,  and  die  Form,  in*welcher 
4600  Rohre  abgegossen  worden,  weist  selbst 
noch  die  ursprünglichen  Linien  des  ßohrstahls  auf. 

Es  wurde  festgestellt,  daß  Eisen  mit  2  bis 
2,25  °/s  Silizium  and  hohem  Kohlenstoffgehalt 
die  größte  Anzahl  von  fehlerlosen  Rohren  lieferte; 
war  bei  diesem  Siliziumgehalt  der  Schwefel- 
gehalt Behr  niedrig,  so  war  das  Ergebnis  noch 
besser.  Weitere  Untersuchungen  zeigten,  daß 
nach  Zugabe  von  Ferrouiangan  in  Pulverform 
zum  flüssigen  Eisen  das  gebildete  Mangansulrid 
als  Schlacke  auf  dem  Eisen  schwamm;  eiu  Ueber- 
schuß  an  Mangan  jedoch  rief  durch  Bildung 
von  Mangankarbid  eine  Härtung  hervor.  Man 
war  so  in  der  Lage,  ein  Eisen  mit  hohem  Schwefel- 
gehalt  zu  gebrauchen,  wenn  die  anderen  Verunrei- 
nigungen sich  in  den  angegebenen  Grenzen  hielten. 


Art  der  Abkühlung  des  Eisens  ab.  Wenn  hoch- 
gekohltes Eisen  langsam  abkühlt,  scheidet  sich 
der  Kohlenstoff  stark  in  Form  von  Graphit  ab; 
bei  schneller  Abkühlung  hat  der  Kohlenstoff 
wenig  Zeit  zur  Ausscheidung  und  wird  in  ge- 
bundener Form  zurückgehalten.  Der  Brach  eines 
Gußstückes  bildet  somit  ein  gutes  Merkmal  für 
die  Art  seiner  Abkühlung.  Silizium  wirkt  nur 
insofern  günstig  auf  das  Eisen,  als  es  dessen 
Kohlenstoffgehalt  beeinflußt;  doch  macht  ein 
Uebermaß  von  Silizium  das  Eisen  zum  Gebrauche 
ungeeignet,  nämlich  hart  nnd  brüchig;  ein  ge- 
ringer Gebalt  an  Silizium  verringert  infolge 
Beiner  Wirkung  auf  den  Kohlenstoffgebalt  des 
Eisens  die  Schwindung  und  vermehrt  die  Festig- 
keit sowie  den  Flüssigkeitsgrad.  Phosphor  nnd 
Mangan  spielten  nur  als  Milderungsmittel  eine 
Rolle.  So  würde  sich  ein  gewöhnliches  Guß- 
eisen verhalten,  wenn  nicht  der  Schwefelgehalt 
wäre.  Flüssiges  Gußeisen  stellt  eine  Lösung  von 
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Kohlenstoff  in  Eisen  dar  bei  gleichzeitiger  An- 
wesenheit von  Silizium,  Phosphor,  Schwefel  and 
Mangan.  Bei  schneller  Abkühlung  dieser  flüs- 
sigen Masse  ist  die  erstarrte  ebenfalls  homogen, 
da  die  verschiedenen  Elemente  zur  Ausseige- 
rung keine  Zeit  haben.  Erfolgt  die  schnelle  Ab- 
kühlung bis  zu  einer  Temperatur  von  870°  C., 
so  wird  das  Eisen  sehr  hart  und  brüchig.  Hei 
schneller  Abkühlung  nur  bis  zur  Erstarrung  je- 
doch und  darauf  folgender  normaler  Abkühlung 
zeigt  der  Bruch  ein  feines  and  dichtes  Korn.  Das 
Material  ist  z&he,  weil  alle  Partikelchen  enge 
miteinander  verbunden  sind,  und  ob  ist  hart, 
weil  fast  aller  Kohlenstoff  in  gebundener  Form 
vorhanden  ist,  d.  h.  das  Material  ist  homogen. 

Bekanntlich  erstarrt  ein  dünnwandiges,  ge- 
gossenes Rohr  innerhalb  einer  Minute.  Diese  kurze 
Zeitspanne  ruft  die  schädlichen 
Wirkungen  hervor,  die  in  dem 
Gußstück  Bich  nachher  zeigen. 
Phosphor,  Schwefel  und  Kohlen- 
stoff seigern  aus  dem  flüssigen 
Eisen  ans  und  es  bildet  sich 
Graphit;  diese  Spanne  Zeit 
bezeichnet  Custer  als  die  „kri- 
tische Periode".  Nach  dem 
Erstarren  hört  jede  Ausseige- 
rung auf,  und  es  bilden  sich 
bei  normaler  Abkühlung  die 
Kohlenstofformen ,  welche  die 
Qualität  des  Gußstückes  ver- 
bessern. Dieses  Zeitint«rvall 
kann  man  als  die  „günstige 
Periode"  bezeichnen.  Beim  Guß 
des  flüssigen  Eisens  in  eine 
eiserne  Form  erfolgt  die  Er- 
starrung schnell,  und  die  Dauer 
der  „kritischen  Periode"  wird 
von  60  auf  2  Sekunden  ver- 
mindert. Diese  Zeit  ist  aber 
so  kurz,  daß  Verunreinigungen  da  erstarren, 
wo  sie  sich  in  geschmolzenem  Zustande  be- 
finden. Die  üble  Wirkung  von  Phosphor  und 
Schwefel  wird  auf  ein  Mindestmaß  zurückgeführt, 
da  beide  in  gebundener  Form  nnd  zwar  in  der 
ganzen  Masse  verteilt  sich  befinden ;  ebenso  ver- 
bleibt der  Kohlenstoff  in  gebundener  Form  nnd 
verbessert  so  die  Eigenschaften  des  Gusses.  Bei 
normaler  Abkühlung  des  Gußstückes  nach  der 
„kritischen  Periode",  d.  h.  bei  Abkühlung  nach 
Entfernung  der  Form  werden  die  idealen  Be- 
dingungen für  einen  guten  Guß  erreicht.  Das 
Abschrecken  von  Gußstücken  zu  äußerster  Härte 
stellt  nur  einen  mechanischen  Prozeß  dar,  und 
man  kann  jeden  gewünschten  Härtegrad  mit 
Sicherheit  erzielen;  dies  ist  nur  eine  Funktion 
der  Zeit.  Die  Erfahrung  lehrt,  daß  ein  Rohr  von 
50  mm  Weite  schon  zwei  Sekunden  nach  dem 
Guß  aus  der  Form  herausgenommen  werden  kann 
und  nicht  über  sechs  Sekunden  in  derselben 


bleiben  soll.  Ein  150  mm  weites  Rohr  kann  sechs 
Sekunden  nach  dem  Guß  entfernt  werden  und 
soll  nicht  über  zwölf  Sekunden  in  der  Form 
bleiben.  Die  Zeitdauer  hängt  von  der  Dicke 
der  Rohrwandungen  ab.  Sehr  dünnwandige  Rohre 
werden  nicht  nur  eine  kurze  Zeit  in  der  Form 
bleiben  müssen,  sondern  sollten  auch  mit  einem 
Eisen  von  höherem  Siliziumgehalt  gegossen 
werden,  denn  durch  seine  Wirkung  auf  den 
Kohlenstoff  hält  Silizium  das  Eisen  länger  in 
flüssigem  Zustande  als  normales  Eisen. 

Versuche  ergaben  ferner,  daß,  wenn  alle 
acht  Minuten  in  einer  Form  ein  Rohr  gegossen 
wurde,  dessen  Temperatur  nicht  über  230°  C. 
stieg,  Belbst  nicht  bei  stundenlangem  Betriebe; 
wurde  dagegen  alle  zwei  Minuten  ein  Rohr  ge- 
gossen, so  erhöhte  sich  die  Temperatur  der 


Abbildung  6.  RöhrongießmaBchine. 


Form  sehr  schnell,  und  bei  485°  C.  begann 
sich  die  Form  zu  werfen.  Anf  Grund  dieser 
Erfahrungen  wurde  die  in  nachfolgenden  Abbil- 
dungen wiedorgegebene  Gießmaschine  kon- 
struiert. Die  Maschine  besteht  aus  einem  runden 
Tisch  (Abbildung  5  und  6)  von  etwa  12,2  m 
äußerem  Durchmesser.  Der  Tisch  tragt  30 
Formen,  die  in  gleichen  Abständen  auf  ihm 
angebracht  sind ;  er  ist  aus  zwei  konzentrischen 
Ringen  aus  [-Eisen  konstruiert,  die  durch 
30  Traversen  oder  Untergestelle  miteinander 
verbunden  Bind.  Jedes  dieser  Untergestelle 
besitzt  zwei  auf  einer  Achse  sitzende  Räder; 
letztere  laufen  auf  konzentrischen  Geleisen, 
welche  in  Beton  gelagert  sind.  Die  Geleise 
sind  auf  der  Oberfläche  eines  Kegels  angeordnet, 
und  kann  daher  der  runde  Tisch  nur  eine  Be- 
wegung um  seinen  Mittelpunkt  machen ;  es  ist 
dabei  gleichgültig,  ob  der  äußere  oder  innere 
üeleisring  höher  liegt.  Jede  Traverse  des  Tisches 
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trägt  einen  Stahlbolzen,  der  lose  in  einem  ver- 
tikalen Loch  sitzt,  von  solcher  Lange,  daß  etwa 
50  mm   desselben   anter   der  Unterkante  des 


Abbildung  7.    Gußform,  geöffnet. 

Tisches  hervorstehen;  jedoch  kann  er  so  in 
die  Höhe  geschoben  werden,  daß  seine  Unter- 
kante  mit  Unterkante  Tisch  abschneidet. 

Unterhalb  dos  ringförmigen 
Tisches  sind  an  zwei  diametral 
gegenüberliegenden  Stellen  hy- 
draulische Zylinder  angeordnet 
(Abbild.  6),  die  Bich,  ähnlich 
wie  eine  Hobelbank,  hin  nnd 
her  bewegen  können,  während 
die  Ulunger  der  Zylinder  fest- 
stehen. Diese  werden  von  einem 
Vierwegventil  gesteuert,  durch 
welches  der  Zutritt  des  Was- 
sers abwechselnd  zu  einer  Seite 
der  Zylinder  geregelt  werden 
kanu.  Der  Hub  der  Zylinder 
ist  etwas  gröüer  bemessen,  als 
die  Entfernung  von  Mitte  bis 
Mitte  Form.  Auf  jedem  Zylin- 
der befindet  sich  eine  geneigte 
ebene  Fläche,  die  den  in  der 
Traverse  befindlichen  Holzen 
dann  anhebt,  wenn  die  Zylinder 
sich  znrflckbewegen  ;  haben  die 
Zylinder  ihren  Hub  rückwärts  beende!,  so  fallen 
die  Holzen  unter  der  geneigten  ebenen  Flüche 
wieder  herunter.  Dieser  Vorgang  tritt  gegen  Ende 
des  Rnckhubes  ein;  beim  Voiwartshuh  der  Zylin- 
der wird  der  Tisch  dadurch  bewegt,   daß  die 


Vertikalfläche  der  schiefen  Ebene  auf  den  Zylinder 
gegen  die  im  Tisch  befestigten  Holzen  der  Tra- 
versen drücken.  Durch  jeden  Zylinderhub  wird 
der  Tisch  um  die  Entfernung  zweier  aufeinander- 
folgender Formen  vorwärts  bewegt.  Der  im 
Innern  des  ringförmigen  Tisches  zur  Verfügung 
stehende  Raum  dient  zur  Aufstellung  der  hydrau- 
lischen Pumpen  und  Apparate,  die  zur  Bedienung 
des  Tisches  erforderlich  sind.  Der  Tisch  macht 
in  7  ','t  Minuten  eine  ganze  Umdrehung,  es  können 
also  in  dieser  Zeit  30  Rohre,  oder  240  Rohre 
i.  d.  Stunde  vergossen  werden.  Rund  um  den 
Tisch  sind  an  gewissen  Stellen  Anschläge  zum 
OetTnen  und  Schließen  der  Form  angebracht  (Ab- 
bildung 7).  Diese  Anschläge  setzen  den  Ober- 
kasten nach  Einsetzen  der  Kerne  ohne  Stoß  auf 
den  Unterkasten  und  nehmen  nach  dem  Guß  den 
Oberkasten  wieder  selbsttätig  ab.  Zwischen  den 
Anschlägen  zum  Schließen  und  OetTnen  der  Formen 
befindet  sich  eine  trogförmige  Vorrichtung,  welche 
das  Eisen  aus  dem  Kupolofen  aufnimmt,  und  aus 
der  das  Eisen  in  die  Formen  läuft  (Abbild.  8 
und  !>)• 

Was  nun  im  besonderen  die  Form  anbelangt, 
so  besteht  sie  auB  einem  rechteckigen  1,8  m 
langen  Block  aus  Gußeisen  von  4(>  cm  im 
im  Quadrat,  der  in  Richtung  einer  Diagonale 
der  Länge  nach  durchschnitteu  ist.  An  den 
unteren  Ecken  der  oberen  Hälfte  des  Ober- 
kastens befinden  sich  Gelenke,  um  die  der 
Oberkasten  nach  oben  aufgeklappt  werden  kann. 
Diese  Formen  wiegen  etwa  3200  kg.  In  der 
Mitte  der  Form  befindet  sich  der  Eingnßtrichter 


Abbildung  8.  üieüvorrichtung. 

(Abbildung  in).  Es  wird  also  die  eine  Hälfte 
des  Kohres  im  Unter-,  die  andere  im  Ober- 
kasten gegossen.  In  dem  Unterkasten  befinden 
sich  Trichter  von  solcher  Form  und  Größe,  daß 
sie  das  flüssige  Metall  aufzunehmen  vermögen, 
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um  es  in  die  Form  Dießen  zu  hissen.  Man  wendet 
drei  Bolcber  Eingösse  an,  von  denen  jeder  wieder 
in  zwei  Einlänfe  geteilt  ist,  so  daß  das  Metall 
an  sechs  Stellen  in  die  Form  tritt.    Die  Ein- 


Abbildung  9.  GifBrorricbtung 

güsse  selbst  sind  von  der  Form,  daß  sie  den 
Druck  des  geschmolzenen  Metalls  direkt  anfnebmen, 
und  zwar  außerhalb  der  Form ;  sie  lassen  das  Eisen 
schnell  aber  ruhig  in  die  Form  Hießen,  ohne  daß  der 
Kern  beschädigt  wird.    An  der  höchsten  Stelle 


vermieden  werden.  Der  dadurch  entstehende 
Qrat  ist  nicht  stark  und  bildet  kein  Hindernis 
fdr  die  Verwendung,  sondern  trägt  eher  zur 
Festigkeit  des  Fabrikates  bei.    An  einer  Seite 

einer  jeden  Form  be- 
findet sich  ein  starrer 
Arm,  und  zwar  an  der 
oberen  beweglichen 
Hälfte  der  Form  (Ab- 
bildung 11).  Dieser 
Arm  reicht  bis  unter- 
halb der  Form;  er 
besitzt  eine  derartige 
Gestalt,  daß  er  bei 
geöffneter  Form  den 
beweglichen  Teil  hält, 
so  daß  leicht  die  ge- 
gossenen Röhren  ent- 
fernt und  neue  Kerne 
eingesetzt  werden  kön- 
nen. Am  Ende  hat  der 
Arm  eine  Stahlrolle, 
die  bei  der  Umdrehung 
des  Tisches  eine  ge- 
neigte Hatte  herunterdrückt.  Diese  geneigte 
Platte  ist  bo  angeordnet,  daß  die  Rolle  an 
ihrem  oberen  Teile  bei  geöffneter  Form  an- 
schlägt, und  so  bei  weiterer  Drehung  des  Tisches 
die  Rolle  langsam  herabgedrückt  wird,  und  die 


Abbildung  10.  Kingußtrichtcr. 


in  der  Form  befindet  sich  eine  schmale  Nute 
von  nur  etwa  3  mm  Breite  und  Tiefe,  welche 
die  nach  dem  Guß  etwa  freiwerdenden  Gase 
oder  etwaige  Luft  aufnehmen  soll,  damit  so 
flache  Stellen  an  dem  oberen  Teile  des  Rohres 


Form  sich  ohne  Stöße  zu  verursachen  schlieft. 
Die  Kerne  sind  an  den  beiden  Enden  der 
Form  mit  Ringen  oder  Nuten  versehen,  die  zur 
Zentrierung  des  eingelegten  Kernes  dienen,  um 
überall  gleiche  Wandstarke  zu  erzielen.  Die 
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Kernspindel  ist  ein  gußeiserner  Hohlzylinder, 
dessen  Länge  etwas  größer  ist  als  die  des 
Rohres,  nnd  rund  18  mm  geringeren  Durchmesser 
besitzt,  als  das  zu  gießende  Rohr  lichte  Weite 
haben  Boll.    Dieser  Hohlzylinder  enthält  auf 


Abbildung  11.    Arm  zum  Schließen  der  Form. 

seiner  ganzen  Länge  ringsam  Löcher,  nm  den 
beim  Gnß  freiwerdenden  Gasen  Gelegenheit  zu 
geben,  zu  entweichen.  Die  Enden  der  Hohlspindel 
sind  genau  in  die  Naben  der  Formen  eingepaßt. 

Zur  Herstellung  des  Kernes  wird  die  Spindel 
in  die  Kernmaschine  gelegt,  welche  zwei  halb- 
kreisförmige UnterstOtzungen  für  die  Spindel- 
enden mit  entsprechendem  Durchmesser  besitzt. 
Die  nasse  Kernspindel  wird  mittels  einer  Knrbel 
von  einem  Arbeiter  gedreht.  Ein  zweiter  Ar- 
beiter siebt  den  mit  der  erforderlichen  Menge 
Wasser  angefeuchteten  Sand;  der  Sand  fällt  aus 
dem  Schüttelsieb  durch  einen  Schlitz  unmittel- 
bar auf  die  nasse  Spindel  und  haftet  an  ihr, 
wobei  der  überschüssige  Sand  vermittelst  einer 
eisernen  Schablone  abgestreift  wird.  In  fünf 
Sekunden  ist  ein  Kern  fertig,  der  sofort  in  die 
Form  eingesetzt  wird,  die  bei  weiterer  Drehung 
des  Tisches  Bich  schließt  und  sodann  zum  Guß 
bereit  ist.. 

Beim  Gießen  der  Rohre  läßt  sich  der  Tisch 
mit  den  Formen  frei  unter  der  l'fanne  drehen; 
letztere  kann  aber  auch  zwischen  zwei  aufein- 
anderfolgende Formen  herabgesenkt  werden,  so 
daß  die  (drei)  Ausgüsse  der  Pfanne  sich  über 
dem  Eingußtrichter  der  Form  befinden.  Sobald 
durch  Umdrehung  des  TiBches  eine  automatisch 
geschlossene  gußbereite  Form  unter  die  Pfanne 
kommt,  senkt  sich  diese  selbsttätig  und  legt  sich 
mit  ihren  Ausgüssen  vor  die  Eingußtrichter 
der  Form.  Dio  Pfanne  ist  dann  gußbereit,  sie 
wird  von  einem  Arbeiter  um  eine  durch  ihre 
Ausgüsse  gehende  Achse  gekippt,  wodurch  eine 
Verschiebung  der  Ausgüsse  selbst  nicht  erfolgen 
kann.  Das  Metall  fließt  durch  die  Eingüsse 
und  die  verschiedenen  Einläufe  in  die  Form 
und  füllt  diese  vollständig  aus.    Dabei  wird 


etwa  vorhandene  Luft  oder  freiwerdendes  Gas 
in  die  oben  in  der  Form  angebrachte  Nut 
gedrängt.  Wenn  keine  Gase  auftreten  —  was 
gewöhnlich  der  Fall  ist  — ,  so  dringt  das  Metall 
auch  in  die  Nute  ein,  diese  ausfüllend,  nnd  bildet 
so  eine  Längsrippe  am  Rohr.  Nach  vollendetem 
Gnß  geht  die  Pfanne  wieder  selbsttätig  in  ihre 
erste  Stellung  zurück,  so  daß  die  nächste  Form 
unter  sie  gebracht  werden  kann.  Ist  das  Metall 
in  der  Form  erstarrt,  so  wird  sie  automatisch 
geöffnet.  Die  Rolle  am  Ende  des  Hebels  bezw. 
der  Forin  gleitet  über  eine  geneigte  Fläche,  wo- 
durch die  obere  Form  von  der  unteren  abgehoben 
wird.  Das  Rohr  zeigt  noch  helle  Rotglut  und 
wird  nach  Entfernen  der  Eingüsse  zu  den  bereits 
gegossenen  Rohren  gelegt,  damit  es  langsam  ab- 
kühlen kann  (Abbildung  12).  Die  Kernspindel 
wird  sodann  zwecks  weiterer  Verwendung  heraus- 
genommen und  der  beim  Herausnehmen  des  fertigen 
Rohres  aus  der  Form  in  dieser  zurückbleibende 
Sand  des  Kernes  durch  Luft  fortgeblasen  und 
mit  Besen  ausgekehrt.  Die  Form  ist  nun  wieder 
zur  Aufnahme  eines  neuen  Kernes  und  zu  neuem 
Gnß  bereit. 

Custer  schließt  seinen  Vortrag  mit  der  Be- 
merkung, daß  der  Erfolg  der  neuen  Gießmethode 


Abbildung  12.    Forin  mit  gegonucnem  Rohr. 

nur  von  der  sorgfältigen  Ausführung  des  Ver- 
fahrens abhinge  und  daß  auf  gleichmäßige 
Schnelligkeit  bei  der  Gießarbeit  sowie  auf  gleich- 
mäßigen Druck  des  flüssigen  Eisens  nicht  genug 
Gewicht  gelegt  werden  könne. 

Oskar  Simmersbach. 


Digitized  by  Google 


17.  Juni  1908. 


Heber  die  Entschwefelung  im  HJroult- Verfahren. 


■Stall!  and  Einen.  873 


Ueber  die  Entschwefelung  im  Heroult-Verfahren. 

Von  Dr.-Ing.  Th.  Geilenkirchen. 


In  früheren  Veröffentlichungen  über  das  Heroult- 
sche  Elektrostahlvcrfahren  wurde  bereits  die 
Tatsache  festgestellt,  daß  neben  einer  voll- 
kommenen Desoxydation  des  Stahls  und  der 
praktisch  vollständigen  Entfernung  aller  oxydier- 
baren verunreinigenden  Nebenbestandteile  auch 
eine  außerordentlich  weitgehende  Entfernung  des 
Schwefels  stattfindet,  wie  sie  in  anderen  Hütten- 
prozessen bisher  nie  gekannt  war.  Eine  Erklärung 
dieser  bedeutungsvollen  Tatsache  wurde  indes 
bisher  nicht  gegeben.  Dr.  A.  Schmid  in  Zürich 
versucht  in  dieser  Zeitschrift*  eine  von  ihm 
beobachtete  Entschwefelung  im  Kjellinschen 
Induktionsofen  dadurch  zu  erklären,  daß  er  eine 
durch  die  Stöße  der  Wechselströme  hervor- 
gerufene molekulare  Erschütterung  annimmt,  durch 
welche  der  Schwefel  bei  Gegenwart  von  oxy- 
dischen  Erzen  in  Schwefeldioxyd  übergeführt 
wird,  welches  als  Gas  entweicht.  Wenn  diese 
Theorie  richtig  wäre,  müßte  sie  auch  auf  den 
Heroult-Ofen  Ubertragbar  sein,  bei  dem  ja  auch 
mit  Wechselstrom  gearbeitet  wird.  Sie  kann 
aber  von  einem  Metallurgen  unter  keinen  Um- 
ständen als  stichhaltig  anerkannt  werden ;  der 
elektrische  Strom  ist  nichts  weiter  als  Wärme- 
quelle, und  es  ist  und  bleibt  verkehrt,  ihm  irgend 
eine  andere  Kolle  zuzuschreiben.  Solange  die 
Erklärungsversuche  der  Entschwefelung  nicht 
durch  genaue  chemische  Formeln  dargestellt 
werden,  die  unter  übrigens  gleichen  Verhältnissen 
auch  bei  anderen  Verfahren  vor  sich  gehen 
würden,  können  sie  nicht  als  richtig  anerkannt 
werden.  Die  Unrichtigkeit  der  Schmidschen 
Theorie  ergibt  sich  aber  schon  ohne  weiteres 
aus  den  im  gleichen  Heft  von  „ Stahl  und  Eisen" 
von  Wedding  veröffentlichten**  Betriebsresul- 
taten  des  Induktionsofens  Köchling-Koden- 
hauser,  welche  zeigen,  daß  nur  eine  ganz  un- 
wesentliche Verminderung  des  Schwefelgehalts 
um  durchschnittlich  0.02  bis  0,03  °i'o  stattge- 
funden hat,  und  daß  Gehalte  von  0,05  bis  0,07  °/© 
im  Stahl  geblieben  sind:***  wenn  die  Durch- 
flutung des  Bades  durch  Wechselströme  den  von 
Schmid  angenommenen  Einfiuü  auf  die  V erringe- 
rung  des  Schwefelgehalts  hätte,  so  müßte  diese 
günstige  Wirkung  eben  unter  allen  Umstünden 
vor  sich  trehen. 

*  Dr.  A.  Schmid:  »Beitrag zur  Entschwefelung  dos 
Eisen*  im  Kjelliii^chen  Induktionsofen.«  „Stahl  und 
Eisen"  1007  Nr.  45  S.  1  «H  :i  —1015. 

**  Weddins;:  •  (»••rck-kirtschc  Induktionsofen  nach 
dem  SvMteni  HrH-bUtig-KodenhaiiHer.i  „Stahl  und  Ki-en" 
1907  Nr.  45  S.  1<!05-H;i2. 

***  Auf  S.  1609  de*  angezogenen  Aufsitze«  wird  be- 
merkt, daß  eine  beinahe  vollständige  ^chwefelaWrliei- 
dung  in  dem  genannten  Vorfahren  zu  erreichon  ist. 

Die  Redaktion. 


Was  nun  den  Betrieb  im  Heroult-Ofen  an- 
geht, so  habe  ich  nachstehend  die  Schwefel- 
gehalte von  1000  aufeinanderfolgenden 
Chargen  der  Stahlwerke  Rieh.  Lindenberg 
A.-G.  in  Remscheid-Haston  zusammengestellt. 

E9  hatten  Schwefelgchalte  bis  zu 
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Diese  Zahlen  zeigen  wie  alle  früheren  Ver- 
öffentlichungen, daß  es  ohne  Schwierigkeit  mög- 
lich Ist,  den  Schwefel  bis  auf  Gehalte  zu  ent- 
fernen, welche  selbst  geringer  sind  als  diejenigen 
der  bekannten  reinen  schwedischen  oder  steiri- 
schen  Materialien.  Daß  nicht  etwa  Schwefel- 
freiheit des  Einsatzes  dieses  außerordentlich 
günstige  Ergebnis  beeinflußt  hat,  mögen  folgende 
im  flüssigen  Einsatz  des  elektrischen  Ofens 
während  der  Zeit,  in  der  die  1000  Chargen 
geschmolzen  wurden,  festgestellte  Schwefel- 
gehalte  dartun: 

0,114  0,133  0,035  0.009  O.055  0.069 
0.076  0,204  0.070  0,500  0,075  0.1 31 
0.050  0,100  0.058  0.037  0,070  0,450 
0.158  0,064  0,142  0,0*6  0,045  0,060 
0,056      0,123  •/• 

Um  nun  diese  außerordentliche  Entschwefe- 
lung im  Heroult-Verfahren  metallurgisch  zu  er- 
klären, ist  es  von  Wert,  sich  die  Vorgänge, 
durch  welche  das  Verhalten  des  Schwefels  in 
Metallbadern  und  Schlacken  beeinflußt  wird, 
ins  Gedächtnis  zurückzurufen;  insbesondere 
muß  sein  Verhaken  im  basischen  Martin- 
prozeß, mit  dem  das  Höroult- Verfahren  am 
ineisten  Aehnlichkeit  hat,  berücksichtigt  werden. 
Schwefel  ist  im  Metallbad  chemisch  gebunden 
an  Eisen  und  Mangan.  DieBe  Sulfide  sind  so- 
wohl löslich  im  Eisenbad,  wie  in  der  Schlacke; 
demnach  stellen  sie  sich  zwischen  Bad  und 
Schlacke  nach  den  Gesetzen  über  das  Gleich- 
gewicht zwischen  zwei  Lösungsmitteln  für  einen 
gelüsten  Körper  ein,  und  zwar  gilt  hierfür  das 
allgemein  anerkannte  Gesetz,  dali  die  Schlacke 
ein  um  so  größeres  Lösungsvermögen  für  die. 
Sulfide  hat,  je  höher  ihre  Temperatur,  ihre  Basi- 
zttJlt  und  ihr  Gehalt  an  Kalk  und  Mang,ino\ydul 
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ist.  Diese  Vorbedingungen  sind  im  elektrischen 
Ofen  leicht  zu  erfüllen.  Die  Temperatur  unter 
dem  Lichtbogen  ist  gegenüber  anderen  bekannten 
Beheizungsarten  außerordentlich  hoch ;  die 
Schlacke  kann  auB  diesem  Grunde  auch  auf 
einer  beliebig  hoben  Basizität98tufe  gehalten 
werden;  insbesondere  kann  man  ihren  Gehalt 
an  Kalk  wesentlich  höher  steigern  als  bei  irgend 
einem  anderen  Verfahren,  wo  ja  nur  die  Schwer- 
schmelzbarkoit  der  hochbasischen  Kalkschlacken 
ihrer  weiteren  Verwendbarkeit  entgegensteht. 
Mit  Rücksicht  auf  die  weiteren  Ausführungen 
soll  hier  hervorgehoben  werden,  daß  die  Lös- 
lichkeit von  Eisen-  oder  Mangansulfiden  durch- 
aus nicht  identisch  ist  mit  der  Ueberführung 
dieser  Sulfide  in  Kalziumsulfid,  obwohl  man  in 
der  üblichen  Laboratoriumspraxis  allgemein  ge- 
neigt ist,  den  Schwefelgehalt  basischer  Kalk- 
schlacken ohne  weiteres  als  an  Kalzium  ge- 
bunden anzunehmen.  Nach  den  vorstehenden 
Darlegungen  muß  also  schon  bei  einem  dem 
Verlauf  des  MartinprozeBses  ähnlichen  Schmelzen 
ohne  besonderes  Hinarbeiten  auf  Entfernung  des 
Schwefels  im  elektrischen  Lichtbogenofen  eine 
viel  weitergehende  Entschwefelung  stattfinden, 
als  sie  unter  übrigens  gleichen  Verhaltnissen 
im  Martinofen  stattfinden  kann.  Die  Anerken- 
nung dieser  Tatsache  genügt  aber  nicht,  um 
die  oben  angeführten  Ergebnisse  zu  erklären. 
Denn  in  jedem  Falle  ist  die  durch  Einwirkung 
einer  basischen  Schlacke  stattfindende  Entschwe- 
felung immer  nur  bis  zu  einem  gewissen  Grade 
möglich,  weil  sie  nur  auf  einer  Teilung  der 
vorhandenen  Sulfide  zwischen  Bad  und  Schlacke 
beruht.  Mag  also  der  Teilungskocftizicnt,  d.  h. 
das  Verhältnis  des  Schwcfclgehalts  der  Schlacke 
zu  demjenigen  des  Metnilhades,  noch  so  groß 
werden,  es  muß  immer  noch  ein  Teil  des  Schwefels 
im  Metallbad  aufgelöst  bleiben,  und  zwar  ist 
dieser  Teil  um  so  größer,  je  größer  überhaupt 
die  vorhandene  Schwefelmeiigc  ist.  Eine  weiter- 
gehende Entschwefelung  erfordert  daher  auch 
die  Verwendung  von  schwefelfreiem  Kalk,  da 
auch  der  Schwe.felgehalt  des  Kalkes  bei  der  Ge- 
saiiitschwefeluienge  mitrechnet.  Mau  ist  ja  nun 
wohl  in  der  Lage,  aber  mich  immer  nur  bis  zu 
einem  gewissen  Grade,  die  Entschwefelung  weiter 
zu  treiben  durch  mehrmaliges  Sclilackenziehen, 
wodurch  man  den  Sehwefelgehalt  des  Bades  all- 
mählich verdünnt.  In  jedem  Kalle  ist  aber  dieses 
Verfahren  zeitraubend  und  kostspielig. 

Will  man  also  den  .Sehwefelgehalt  vollständig 
entfernen,  so  kann  man  dies  nur  dadurch  erreichen, 
daß  man  ihn  quantitativ  als  ein  im  Mctallbad 
unlösliches  Sulfid  bindet,  und  als  solches  kann 
nur  in  Betracht  kommen  das  Kalziumsulfid.  Mit 
der  Anwesenheit  v  on  Kalziumsulfid  in  der  Schlacke 
ist  nun  aber  eine  sehr  unangenehme  Hegleit- 
erscheinung verbunden,  das  ist  die  grotie  Neigung 
des  Sulfids,  sich  zu  Sulfat,  (!aS(!4,  zu  oxydieren, 


welches  dann,  nach  dem  bekannten  Finkener- 
schen  Versuch,  sich  mit  metallischem  Eisen  un- 
fehlbar zu  Kalziumoxyd,  Eisensulfid  und  Eisen- 
oxydul  umsetzt  nach  der  Formel: 

Ca  SO«  +  4  Fe=  Fo  !S  +  SFeO  +  t.'aO 
wobei  der  Schwefelgehalt  des  Kalziumsulfids 
vollständig  wieder  in  das  Metallbad  geht.  In 
unseren  metallurgischen  Oxydationsprozessen , 
welche  mit  kalkbasischer  Schlacke  arbeiten,  kann 
eben  wegen  dieser  Oxydation  des  Kalziumsulfids 
zu  Kalziumsulfat  und  der  dann  folgenden  Um- 
setzung zu  Eisensulfid  niemals  vollständig  ent- 
schwefelt werden.  Beim  basischen  Martinprozeß 
spielt  außerdem  noch  der  umgekehrte  Vorgang 
eine  Rolle,  indem  das  aus  dem  Sehwefelgehalt 
des  Brennmaterials  sich  bildende  Schwefeldioxyd 
im  oxydierenden  Gasstrom  zu  Schwefelsaure- 
anbydrid  oxydiert  wird  und  sich  mit  dem  Kalk 
der  basischen  Schlacke  zu  Kalziumsulfat  ver- 
einigt, das  dann  wieder  als  Vermittler  für  die 
Schwefelaufnahme  in  das  Bad  dient.  Es  ist  not- 
wendig, sich  dieser  Vorgänge  zu  erinnern,  um 
festzustellen,  daß  es  nicht  genügt,  die  in  der 
Schlacke  gelösten  Sulfide  in  Kalziumsulfid  über- 
zuführen, sondern  daß  es  auch  darauf  ankommt, 
dieses  unverändert  in  der  Schlacke  zu  erhalten, 
bezw.  zu  verhindern,  daß  es  sich  zu  Sulfat 
oxydiert. 

Was  nun  zunächst  die  Umsetzung  der  Sul- 
fide zu  Kalziumsulfid  angeht,  so  kann  diese  be- 
kanntlich nur  erfolgen  bei  Gegenwart  eines 
kräftigen  Reduktionsmittels.  So  geht  z.  B.  beim 
Hochofenprozeß  die  Bindung  des  Schwefels  in 
die  Schlacke  nach  der  Formel  vor  sich : 

CaO  -|-  2  Fe  8  +  t'i  =  2  Ca  S  +  Fe»  -\  >  CO. 
Dieselbe  Umsetzung  kann  im  Martinofen  während 
der  Frischperiode  bei  gleichzeitiger  Verringerung 
des  Kohlenstoffgehaltes  des  Einsatzes  erfolgen ; 
sie  findet  dann  aber  nur  an  der  direkten  Be- 
rührungsschicht zwischen  Bad  und  Schlacke  statt. 
Es  liegt  kein  Grund  vor,  anzunehmen,  daß  nicht 
auch  im  elektrischen  Ofen  unter  gleichen  Ver- 
hältnissen eine  gleiche  Umsetzung  erfolgt,  also 
7..  B.  beim  Frischen  eines  hochkohlcnstoffhaltigen 
Einsatzes  oder  bei  Behandlung  von  hochgekohltem 
schwefelhaltigem  Stahl.  In  jedem  Fall  ist  aber 
die  Wirkung  nicht  vollständig,  da  die  beiden 
Reagenzien  sich  nicht  mischen  können  und  daher 
eine  kräftige  Reaktion  nicht  eintritt.  Bei  der 
im  elektrischen  Ofen  bequemsten  Arbeitsweise, 
bei  der  weiches,  fast  völlig  entkohltes  und  über- 
frischtes  geschmolzenes  Eisen  eingesetzt  wird, 
kann  natürlich  der  verschwindend  geringe  Kohlen- 
stoftgehalt  des  Metallbades  einen  derartigen  Ein- 
fluß auf  die  Umsetzung  der  in  der  Schlacke  ge- 
lüsten Sulfide  nicht,  ausüben. 

Beim  Her oultsehen  Verfahren  erfolgt  nun 
diese  Umsetzung  in  der  Schlacke  selbst  und 
zwar  infolge  ihrer  eignen  reduzierenden  Wirkung. 
Diese  wird  hervorgerufen  durch  die  Anwesenheit 
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von  Kalziumkarbid,  welches  nach  dem  patent- 
rechtlich* geschützten  Verfahren  zur  Desoxyda- 
tion des  Metallbades  benutzt  wird  und  sich  unter 
Einwirkung  des  elektrischen  Lichtbogens  im  Ofen 
selbst  bilden  kann.  Die  kräftig  reduzierende 
Schlacke  bewirkt  zunächst  die  Desoxydation  des 
Stahlbades  in  der  Weise,  daß  die  Metalloxyde  aus 
dem  Bad  in  die  Schlacke  treten,  hier  zu  Metallen 
reduziert  werden  und  als  solche  wieder  in  das 
Bad  zurückgehen,  wahrend  das  Kalziumkarbid 
zu  Kalk  und  Kohlenoxyd  oxydiert  wird.  Ist 
diese  Reaktion  beendet,  d.  h.  sind  keine  Metall- 
oxyde in  der  Schlacke  und  somit  auch  im  Bade 
mehr  vorhanden,  so  wirkt  die  reduzierende 
Schlacke  in  der  Weise  weiter,  daß  sie  nunmehr 
auch  die  Metallsulfide  zu  Metallen  unter  Ueber- 
tragung  ihres  Schwefelgehaltes  an  das  Kalzium 
reduziert,  genau  nach  der  oben  erwähnten  Formel, 
in  der  lediglich  für  Kohlenstoff  Kalziumkarbid 
einzusetzen  ist.  Durch  diesen  Vorgang  wird  das 
Gleichgewicht  der  gelösten  Metallsulfide  zwischen 
Bad  und  Schlacke  gestört;  weitere  Metallsulfide 
treten  in  die  Schlacke  über,  werden  hier  sofort 
wieder  unter  Reduktion  ihrer  Metalle  in  Kal- 
ziumsulfid übergeführt  und  so  fort.  Der  Schwefel- 
gehalt des  Metallbades  wird  dadurch  immer  mehr 
verdünnt  und  kann  bis  zu  unendlich  geringen 
Mengen  heruntergehen,  wenn  man  nur  die  nötige 
Zeit  für  die  Reaktion  laßt.  Die  reduzierende 
Schlacke  spielt  also  hier  die  gleiche  Rolle  wie 
das  oben  erwähnte  mehrmalige  Schlackenziehen, 
nur  mit  dem  Unterschied,  daß  keinerlei  mecha- 
nische Operationen  erforderlich  sind,  sondern 
daß  der  Vorgang  in  einem  sehr  kurzen  Zeit- 
raum selbsttätig  erfolgt.  Zur  Durchführung  des 
Verfahrens  ist  es  auch  nicht  notwendig,  mit 
reinem  schwefelfreiem  Kalk  zu  arbeiten.  Ent- 
halt der  Kalk  Schwefel  (in  Oestalt  von  schwefel- 
saurem Kalk),  so  wird  dieser  zwar  unzweifel- 
haft zunächst  in  Eisensulfid  übergehen  und  den 
Schwefelgehalt  des  Metallbades  vermehren.  Das 
spielt  alter  für  die  Endreaktion  keine  wesent- 
liche Rolle ;  denn  die  praktisch  vollständige  Ent- 
schwefelung ist  unabhängig  von  den  vorhandenen 
Schwefelmengen.  Die  einzige  Bedingung,  welche 
erfüllt  sein  muß,  und  das  muß  besonders  betont 
werden,  ist  die,  daß  die  Schlacke  frei  sein 
muß  von  Metalloxyden,  ehe  eine  nennens- 
werte Entschwefelung  beginnen  kann ;  denn  so- 
lange sie  noch  Oxyde  enthält,  wird  deren  Re- 
duktion erfolgen,  weil  die  direkte  Reduktion 
von  Oxyden  weniger  chemische  Arbeit  er- 
fordert als  die  Reduktion  auf  dem  Umweg 
über  die  Sulfide.  Es  wurde  nun  oben  schon 
festgestellt,  daß  es  nach  erfolgter  Ueberfuhrung 
des  Eisen-  Itezw.  Mangansulfids  in  Kalziumsulfid 
notwendig  ist,  dessen  Oxydation  zu  Kalziurasulfat 
zu  verhindern :  es  bedarf  aber  wohl  kaum  eines 
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besonderen  Hinweises  darauf,  daß  bei  der  kräftig 
reduzierenden  Wirkung  der  Schlacke  eine  solche 
Oxydation  eines  ihrer  Bestandteile  ausgeschlossen 
ist,  selbst  wenn  auch  im  elektrischen  Ofen  die 
Vorbedingungen  zu  einer  Oxydation  gegeben  sein 
sollten,  was  aber  bei  der  Eigenart  der  elektri- 
schen Beheizung  unmöglich  ist. 

Es  ist  nun  nach  den  vorstehenden  Aus- 
führungen leicht,  den  Gang  der  Entschwefelung 
im  Heroult- Verfahren  zu  verfolgen.  Geht  der 
Schlußbebandlung  des  Stahls  im  elektrischen 
Ofen  noch  ein  oxydierendes  Schmelzen  voraus, 
so  beginnt  schon  während  dieser  Oxydations- 
periode die  Entschwefelung  des  Einsatzes  genau 
in  derselben  Weise  wie  beim  Martinofen,  aber  in 
weit  höherem  Maße,  weil  die  Schlacke  im  elek- 
trischen Ofen  außerordentlich  dünnflüssig  und 
somit  lösungsfähig  ist;  die  in  der  oxydierenden 
Schlacke  gelösten  Metallsulfide  werden  dann 
spater  beim  Abschlacken  entfernt.  Nach  dem 
Aufbringen  der  Endschlacke  geht,  sowie  sie  zu 
schmelzen  beginnt,  sofort  wieder  ein  großer  Teil 
des  Schwefels  in  die  aufnahmefähige  Schlacke, 
aber  genau  wie  beim  basischen  Martinprozeß 
als  Eisen-  oder  Mangansulfid.  Ob  hierbei  das 
vorhandene  Mangan  vorerst  das  Eisen  aus  der 
Schwefelverbindung  verdrängt,  ist  für  die  Praxis 
gleichgültig.  Auch  hier  ist  wieder  infolge 
der  höheren  Temperatur  und  der  erreichbaren 
größeren  Kalkbasizitat  die  Wirkung  viel  kräftiger 
als  im  Martinofen.  Wird  das  Metallbad  keiner 
oxydierenden  Vorbehandlung  unterworfen,  so 
setzt  die  Entschwefelung  selbstverständlich  mit 
dem  Aufbringen  der  indifferenten  Endschlacke 
ein.  Während  der  nun  statthabenden  Desoxy- 
dationsperiode mag  wohl  eine  um  so  stärkere 
Ablagorung  von  Mangan-  bezw.  Eisensulfid  in 
der  Schlacke  erfolgen,  als  diese  Sulfide  in  dem 
sich  ausscheidenden  Mangan-  und  Eisenoxydul 
löslich  sind;  diese  Abscheidung  würde  aber  für 
das  Endresultat  bedeutungslos  sein,  da  die  Sul- 
llde  als  solche  nach  Entfernung  der  Metalloxyde 
zweifellos  sich  sofort  wieder  nach  Maßgabe  des 
Lösungsvcrmögens  der  Schlacke  zwischen  Bad 
und  Schlacke  verteilen  würden.  Es  würde  außer- 
ordentlich schwierig  sein,  den  richtigen  Augen- 
blick, in  dem  das  Bad  am  wenigsten  Schwefel 
enthält,  zu  erfassen;  die  mehr  oder  weniger 
weitgehende  Entschwefelung  würde  dann  jeden- 
falls immer  ein  Zufallsresultat  sein.  In  dem 
Augenblick  aber,  in  dem  die  Schlacke  ineiall- 
oxydfrei  geworden  ist,  beginnt  die  Bindung  «lea 
Schwefels  an  das  Kalzium,  und  da  infolge  der 
Eigenart  des  Verfahrens  eine  Veränderung  des 
Schwefelkalziums  ausgeschlossen  ist,  so  wird  er 
nunmehr  endgültig  in  der  Schlacke  festgehalten. 

Zahlreiche  Untersuchungen  über  den  Gang 
der  Entschwefelung  bestätigen  die  vorstehenden 
Ausführungen.  Die  Verringerung  des  Schwefel- 
gehalts  geht   zuerst   entsprechend    der  höher 


Digitized  by  Google 


876    SUhl  and  Eisen. 


Zur  Deckung  da  Bedarft»  an  Manganerzen. 


28.  Jahrg.  Nr.  25. 


werdenden  Schlackentemperatur  ziemlich  schnell 
vor  sich;  dann  bleibt  er  eine  Zeitlang  prak- 
tisch auf  gleicher  Höhe,  bis  die  Schlacke  frei  von 
Metalloxyden  geworden  ist,  was  man  daran  er- 
kennt, daß  sie  zu  einem  weißen  Pulver  zerfallt, 
und  erst  von  diesem  Äugenblick  an  sinkt  er  wieder 
Bchnell  bis  zu  den  mitgeteilten  Endresultaten. 

Bei  dem  beschriebenen  Entschwefelungs- 
verfahren sind  nun  zwei  Punkte  von  ganz  be- 
sonderer Bedeutung  und  zwar: 

1.  die  Tatsache,  daß  die  Entschwefelung 
ohne  besondere  Haßregeln  erfolgt,  daß  sie  ge- 
wissermaßen eine  Begleiterscheinung  des  Des- 
oxydationsverfahrens ist.  Sie  geht  also  unter 
allen  Umstanden  vor  sich,  und  man  kann  ruhig 
sagen,  daß  es  unmöglich  ist,  in  im  Heroult- 
Ofen  gut  durchgearbeiteten,  also  vollständig 
desoxydierten  Chargen  noch  nennenswerte  Mengen 
von  Schwefel  zurückzuhalten,  und  zwar  ganz 
ohne  Rücksicht  auf  einen  hohen  oder  geringen 
Schwefelgehalt  des  Rohmaterials; 

2.  die  Tatsache,  daß  die  Entschwefelung 
vor  sich  geht  ganz  unabhängig  von  der  sonstigen 
chemischen  Zusammensetzung  des  Metallbades, 
und  ohne  daß  dabei  die  anderen  Nebenbestami- 
teile  des  Eisens  irgendwie  beeinflußt  werden. 
Das  ist  für  die  Eisenhüttenpraxis  in  mancher 
Beziehung  wichtig.  So  ist  es  z.  B.  für  den 
Großbetrieb,  in  dem  fertig  geblasene  Thomas- 
Chargen  dem  elektrischen  Ofen  zur  Fertig- 
stellung zugeführt  werden,  von  großem  Wert, 
zu  wissen,  daß  die  bekannte  chemische  Zusammen- 
setzung des  Thomasflußeisens  wahrend  der  Ent- 
schwcfelungsperiode  keine  Veränderung  erfährt, 
sondern  als  Grundlage  für  die  Erreichung  der 
gewünschten  Zusammensetzung  benutzt  werden 
kann.  Martinwerke,  die  vermöge  des  niedrigen 
Phosphorgehalts  ihres  Einsatzes  in  der  Lage 
sind,  die  Chargen  einfach  bis  auf  den  gewünschten 
Kohlenstoff-  und  Mangangehalt  herunterzuarbeiten, 
können  die  Charge  im  elektrischen  Ofen  ohne 
irgendwelche  Zusätze  nachbehandeln.  Am  be- 
deutungsvollsten ist  aber  diese  Tatsache  für  das 
Gießereiwesen,  wenn  für  Temperguß,  Hart- 
guß, Gußeisen  mit  höherer  Festigkeit  oder  andere 
.Spezialgüsse  ein  geringerer  Kohlenstoffgehalt  bei 
möglichst  wenig  Mangan  oder  Silizium  verlangt 


wird.  Ein  Gußeisen  von  solcher  Zusammen- 
setzung krankt  gewöhnlich  an  hohem  Schwefel- 
gehalt, sei  es  nun,  daß  dieser  von  kaltem  Gang 
bei  dem  Hochofen  herrührt,  oder  daß  er  dadurch 
hervorgerufen  wurde,  daß  man  mit  viel  Stahl- 
sebrottzusatz  unter  Aufwendung  eines  erheb- 
lichen Kokssatzes  im  Kupolofen  schmelzen 
mußte.  Bei  Nachbehandlung  im  elektrischen 
Ofen  kann  man  für  diesen  Verwendungszweck 
einfach  ein  minderwertiges  Roheisen  mit  wenig 
Mangan  und  Silizium  ohne  Rücksicht  auf  seinen 
Schwefolgehalt,  ja  sogar  Brandeisen  einschmelzen. 
Nachstehend  zwei  Analysenresultate  von  nach 
dieser  Richtung  angestellten  Versuchen,  die  für 
sich  selbst  sprechen: 

V  Mn  si  p  s  s 

%         %         %  %  %  « 

TOT  B»cb  d«-r  R«-- 
h*ndl«nir  im 
elvktr.  Ofrn 

3,00       0,69       2,17       0,468       0.496  0,005 
3,69       0,57       0,49       0,356       0,450  Sporen 

Im  erstgenannten  Falle  wurde  der  Kohlen- 
stoffgehalt  durch  Schrottzusatz  Im  elektrischen 
Ofen  erniedrigt.  Diese  Tür  Gießereien  überaus 
wichtige  Tatsache  soll  hier  nur  angedeutet  und 
ein  weiteres  Eingehen  darauf  einer  späteren  be- 
sonderen Abhandlung  vorbehalten  werden. 

Die  überaus  weitgehende  Entschwefelung  im 
Heroult-Ofen  beruht  also  auf  den  in  ihm  bezw. 
nach  den  patentrechtlich  geschützten  Heroult- 
schen  Verfahren  leicht  erfüllbaren  Bedingungen 
der  Bildung  einer  äußerst  dünnflüssigen,  reak- 
tionsfähigen Schlacke  und  ihrer  vollständigen 
Befreiung  von  Metalloxyden;  sie  erklärt  sich 
also  ganz  und  gar  nach  den  bekannten  chemisch- 
metallurgischen Grundgesetzen.  Die  vorstehen- 
den Ausführungen  dürften  dementsprechend  wohl 
den  Anspruch  darauf  machen,  als  eine  befrie- 
digende Lösung  der  Eutschwefelungsfrage 
anerkannt  zu  werden.  Daß  aber  diese  Lösung 
gefunden  wurde,  ist  nicht  zum  mindesten  zurück- 
zuführen auf  ein  gemeinsames  Wirken  mit  Herrn 
Professor  Eichhoff  in  Charlottenburg,  dem  in 
erster  Linie  die  Ausbildung  des  Heroultschen 
Verfahrens  zuzuschreiben  ist  und  dessen  Ansichten 
uud  Anregungen  mich  auch  in  Bezug  auf  die 
Kntschwefelung  auf  den  eingeschlagenen  Weg 
verwiesen  haben. 


Zur  Deckung  des  Bedarfes  an  Manganerzen. 

Von  Ingenieur  Wilhelm  Venator. 


^^eit  meiner  letzten  Veröffentlichung  über  den- 
selben  Gegenstand*  haben  sich  die  Verhält- 
nisse auf  ilem  Mnngancrzmarktv  wesentlich  ver- 
ändert. Die  zu  jener  Zeit  herrschende  Mangan- 
erznot, welche  sich  allenthalben  fühlbar  machte, 
ist  vorüber  und  die  damals  als  außerordentlich 


•  , Stahl  umi  Einen-  1906  Nr.  2  S.  05. 


hoch  zu  bezeichnenden  Preise  der  Manganerze 
und  der  aus  denselben  hergestellten  Erzeugnisse 
sind  wieder  normal  geworden.  Wie  vorauszu- 
sehen war,  haben  die  Schwierigkeiten  im  Kau- 
kasus dazu  geführt,  daß  der  aussichtsvolie  in- 
dische Mantranerzbergbau  in  kurzer  Zeit  durch 
das  tatkräftige  Vorgehen  der  englischen  Kapi- 
talisten   zu    einer    großen    Entwicklung  ge- 
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langte.  Der  Versand  an  kaukasischen  Hangan- 
erzen ist  1906  zurückgegangen41,  wahrend  die 
Erzeugung  der  indischen  und  brasilianischen 
Gruben  eine  bedeutende  Steigerung  erfahren  hat. 
Zurzeit  steht  Indien  bezüglich  der  Produktion 
an  erster  Stelle,  und  der  Wettbewerb  der  in- 
dischen Manganerzgruben  mit  denen  im  Kaukasus 
wird  ein  sehr  scharfer  werden.  Die  dortige 
Mißwirtschaft*41  hat  sich  bald  gerächt  und  es 
erscheint  fraglich,  ob  der  Kaukasus  trotz  seiner 
in  bezug  auf  die  geologischen  und  Abbau-Ver- 
haltnisse überaus  günstigen  Vorkommen  seine 
frühere  Bedeutung  wiedererlangen  wird.  Der 
amerikanische  Markt  scheint  den  kaukasischen 
Erzen  bereits  verloren  gegangen  zu  sein.  Be- 
kanntlich stellten  sich  der  kaukasischen  Berg- 
werksindustrie große  Schwierigkeiten  entgegen, 
welche  trotz  der  größten  Bemühungen  der  be- 
teiligten Auslander  nicht  überwunden  werden 
konnten.  Der  Wert  der  ausgedehnten  Lager- 
stätten hat  sich  keineswegs  verändert ;  der  Rück- 
gang der  Industrie  ist  lediglich  durch  die 
eigenartigen  Verhaltnisse  in  dem  Gebiete  und 
durch  die  in  Rußland  herrschenden  unruhigen 
politischen  Zustände  zu  erklären.**  Abgesehen 
von  don  beständigen  Streiks  der  Arbeiter,  den 
verworrenen  Besitzverhältnissen,  der  unzuläng- 
lichen Organisation  des  Handels,  der  sich  haupt- 
sächlich in  den  Händen  einer  großen  Anzahl 
von  Griechen  befindet,  hat  besonders  der  ständige 
Eisenbahnwagen mangel  dazu  beigetragen,  daß 
die  aus  den  Gruben  geförderten  Erze  nicht  zur 
Verschiffung  kommen  konnten.  Während  zur  Zeit 
der  Unruhen  überhaupt  seitens  der  Eisenbahn- 
verwaltung nur  375  Wagen  im  Januar  11)06 
zur  Verfügung  gestellt  werden  konnten,  waren 
im  Herbste  1907  erst  wieder  150  Wagen  täglich 
erhältlich.  Der  normale  Verkehr  beansprucht  etwa 
240  Wagen  täglich.  Auch  die  wesentlich  er- 
höhten Arbeitslöhne  haben  die  Gestehung  und 
den  Transport  der  Erze  erheblich  verteuert. 
Während  früher  für  die  Verladung  der  Erze  in 
die  Dampfer  etwa  1,45  Rbl.  bezahlt  wurde,  sind 
dafür  zurzeit  4,25  Rbl.  zu  zahlen.  Das  Ent- 
und  Beladen  einer  Waggonplattform  kostete 
sonst  2,25  Rbl.,  jetzt  müssen  dafür  5  Rbl.  ent- 
richtet werden.  Die  Verhältnisse  im  Kaukasus 
während  der  Wirren  hat  A.  Kaysser  lebhaft 
geschildert.  Die  Kurzsichtigkeit  der  Beteiligten 
—  Grubenbesitzer,  Eiscnbabnverwaltung,  Ar- 
beiter —  hat  diese  im  Aufschwung  befindliche 
Industrie,  welche  Deutschland.  England,  Frank- 
reich, Oesterreich- L'ngarn.  Nord -Amerika  mit 
Manganerzen  hätte  versorgen  können,  lahmge- 
legt und  den  Anstoß  gegeben,  daß  der  indische 
Manganerzbergbau  trotz  der  bedeutenden  Fracht- 
auslagen von  den  Gruben  zu  den  Häfen  erfolg- 
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reich  in  Wettbewerb  treten  konnte.  Es  sollen 
zwar  Bestrebungen  im  Gange  sein,  die  Verhält- 
nisse im  Kaukasus  zu  regeln.  Ob  sich  jedoch 
die  durch  die  Natur  des  Landes  bedingten  miß- 
lichen Verhältnisse  innerhalb  kurzer  Zeit  ändern 
lassen,  ist  eine  andere  Frage.  Jedenfalls  ist 
das  Kapital  durch  die  Vorkommnisse  im  Kau- 
kasus abgeschreckt  worden  und  wird  sich  ab- 
wartend verhalten.  Da  sich  die  Zustände  vom 
Jahre  1906  wiederholen  können,  so  werden  die 
Beteiligten  schon  Mittel  und  Wege  finden,  um 
sich  von  der  kaukasischen  Manganquelle  unab- 
hängig zu  machen,  trotz  der  vorzüglichen  Quali- 
tät der  Erze. 

Der  Manganerzbergbau  behält  nach  wie  vor 
seine  Bedeutung  für  die  europäische  Eisenindustrie, 
und  ihrer  regelmäßigen  Versorgung  mit  ge- 
eigneten Erzen  wird  besondere  Aufmerksamkeit 
geschenkt.  In  den  letzten  zwei  Jahren  sind 
einige  Lagerstätten  in  Ausbeutung  genommen 
und  auch  neue  Vorkommen  erschürft  worden. 

Im  Nachstehenden  sollen,  als  Ergänzung  der 
Arbeit  vom  Jahre  1906,  die  wichtigsten  Ver- 
änderungen bezüglich  des  Manganerzbergbaues 
in  den  in  Frage  kommenden  Ländern  erörtert 
werden.  Zur  Vervollständigung  der  Tabelle  II* 
gebe  ich  eine  Zusammenstellung  der  Weltpro- 
duktion an  Manganerzen  für  die  Jahre  1 908, 
1904  und  1905.**    (Siehe  S.  872.» 

Die  vollständigen  statistischen  Ausweise  für 
1906  liegen  noch  nicht  vor.  Im  allgemeinen 
stimmen  die  von  verschiedenen  Autoren  ange- 
führten Zahlen  Uberein.  Für  Rußland  wird  da- 
gegen für  1905  angegeben: 

in  der  „Mineral  Industry"  .  .  524  995  t 
in  dem  »Imperial  Bulletin"     .    357  790  t 

Der  Verbrauch  an  Manganerzen  ist  allent- 
halben gestiegen  und  betrug  für  die  meistbetei- 
ligten Länder:  iw»        i<km  km» 

i  t  t 

Deutschland  ....    260568    303  110    309  658 

England   232  682    213  931    253  174 

Vereinigte  8taaton  .148  881    111  065    261  146 

642  131    628  700    823  978 

I.  Brasilien.  In  Brasilien  hat  die  För- 
derung an  hochprozentigen  Manganerzen,  dank 
der  großen  Nachfrage  und  der  Güte  der  Erze, 
erheblich  zugenommen.    Dieselbe  betrug: 

1903   160  000  t 

1904    208  000  t 

1905    224  000  t 

Bemerkenswert  ist,  daß  nach  neueren  Berichten 
in  dem  Ouro  Preto-Bezirke  erfolgreiche  Versuche 
bezüglich  der  Brikettierung  der  Erze  vorgenom- 
men werden.  Als  Bindemittel  dient,  nach  der 
Zerkleinerung  auf  1,5  mm  Korngröße,  nur  die  in 
dem  Erze  enthaltene  Feuchtigkeit.    Die  Tressen 

•  „Stahl  und  Einon"  1906  Xr.  2  8.  67. 
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IM)«* 
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Australien  .... 
Oesterreich    .  .  . 

Belgien  

Brasilien  .... 

Canada   

Chile  

Cuba  

Frankreich  .  .  . 
Deutschland  .  .  . 
Oriechenland  .  .  . 

Kngland  

Italien  

Indien  

Japan   

Neu  Seeland  .  .  . 

Rußland  

Spanien  

Schweden  .... 
Vereinigte  Staaten 


1  425 
6  179 
6  100 
HM  926 
82 
17  110 
21  070 
II  583 
47  '.194 
9  340 
881 

1  930 
174  562 

5G16 
71 

458  948 
2t!  194 

2  576 
2  870 


112  100 

843 

70  800 

1  541 

— 

10  189 

— 

13  788 

62  82t) 

485 

3  480 

— 

4  960  200 

208  2li0 

6  135  980 

224  877 

II  400 

112 

11  120 

20 

— 

2  324 

_ 

1  824 

495  420 

17  «83 

865  380 

12  133 

233  520 

1 1  254 

223  780 

6  751 

509  160 

52  886 

578  680 

51  463 

224  080 

8  549 

102  940 

8  171 

13  120 

8  897 

87  400 

14  706 

4b  540 

2  83(5 

68  760 

5  384 

3  030  «00 

152  707 

2  592  640 

257  970 

70  560 

4  324 

72  080 

11  162 

4  200 

199 

11  400 

50 

9  1 78  960 

485  228 

9  704  560 

357  796 

363  660 

18  732 

104  740 

26  020 

47  520 

2  471 

4a  500 

2  150 

1 1 3  8li0 

3  197 

120  800 

4  184 

1  £  =  20  Jt. 

I  1  8  500 


6  656  540 
7  060 

244  600 
158  980 
585  540 
97  220 
282  680 
117  380 
4  966  180 
170  920 
S  300 
9  845  260 
149  500 
43  060 
164  780 


201  500 
84 


52  485 
23  126 
500  000 


arbeiten  mit  einem  Drucke  von  15,6  kv  a.  d.  qmm 
und  erzeugen  taglich  100  t  Briketts  im  Gewichte 
von  790  g.  Die  Brikett«  sollen  Stöße  und 
hohe  Temperatur  ertragen,  ohne  auseinander  zu 
fallen.** 

Nach  einem  Berichte  des  Kaiserlichen  Gene- 
ralkonsulates in  Rio  de  Janeiro  sind  in  den  Jahren 
1901  bis  1905  nachstehende  Mengen  Mangan- 
erze ausgeführt  worden  nach: 


lysen  von  kanadischen  Erzen  finden  sich  im 
» Bulletin  of  the  Imperial  Institute«:* 


Moo,  Mo 

%  !  % 


F»,0» 
% 


810. 
% 


I 


1901  . 

1903. 
1905. 


Deutieh- 
Und 

• 

56 
9058 
9013 


Eop- 
Und 

t 

26  020 
30  593 
65  426 


Staates 
t 

52  084 
73  880 
88  880 


10  198 
38  695 
36  270 


t 

4  970 
6  300 
18  738 


Vorübergehend  hat  die  Produktion  bezw.  der 
Versand  eine  Einbuße  erlitten,  da  die  bra- 
silianische Zentralbahn  nicht  genügend  Wagen 
stellen  konnte.  Dieser  Rückgang  soll  dadurch 
weniger  fühlbar  geworden  sein,  daß  die  Preise 
erheblich  gestiegen  sind.  Wie  festgestellt  wurde, 
soll  die  Abnahme  im  Jahre  1906  gegen  1905 
103  406  t  betragen  haben.  Der  Wert  der  Aus- 
fuhr in  1906  ist  entsprechend  auf  2676000  Pa- 
piermilrcis  zurückgegangen.  Erwähnt  sei,  daß 
das  Vorkommen  in  Matto  Grosso  sehr  günstig 
gelegen  ist  und  günstige  Aussichten  bietet.  Die 
Erze  können  unter  Umstanden  auf  dem  Paraguay- 
Flusse  verschifft  werden. 

II.  Canada.  In  Canada  haben  sich  die 
Verhältnisse  nicht  wesentlich  geändert,  und  dieses 
Land  kommt  kaum  für  Manganerze  in  Betracht. 
An  einzelnen  Stellen  sind  unbedeutende  Vor- 
kommen. In  Albert  County  bei  Dawson  Scttle- 
tnent  soll  unmittelbar  unter  dem  Hasen  ein  1,H  m 
mächtiges  Lager  von  Wad  ausgebeutet  werden, 
welcher  getrocknet  und  brikettiert  wird.  Ana- 
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Morrison  Mine,  Loch 
Litniond,  Cape  Bre- 
ton Co   91,84  — 

Boulartlerie  Inland,  Cape 

Breton  Co   44,33!  — 

LondondorrT,  Colehester 

Co.   .  .  ".   67,10 

Tennv  Cape,  Hanta  Co.  85,54 

CheTcrie,  Kants  Co. .  .  HO,  1 5 

SpringTillo,  l'icton  Co.  .  14,41 

DawBon  Settlement,  Al- 
bert Co   —  |46,81 

Markbamvillc,  King  s 

Co   97,25  — 

tjuaco  Hcad,  Ht.  John  s  : 

<o   71,54  58,20 


56,97 


0,12 
86,50 

1,18 
2,55 
9,10  48,22 

13,65 

0,85 

2,19 


2,91 
10,- 

4,08 
3,27 


0,34 
2,800,45 
0,02 


5,36 


0.05 


8,87  0,02 


III.  Chile.  Die  Förderung  von  Hangan- 
erzen ist  von  17  110  t  im  Jahre  1903  auf 
1324  t  im  Jahre  1905  heruntergegangen. 

IV.  Columbien.  Für  dieses  Land  liegen 
keine  neuen  Ziffern  vor;  größere  Mengen  werden 
nicht  mehr  gewonnen. 

V.  Cuba.  Nach  der  „Mineral  Industry*  sind 
im  Jahre  1 904  33  1 52  t  gefördert  worden,  wahrend 
das  „Bulletin  of  the  Imperial  Institute*  nur 
12133  t  verzeichnet.  Übschon  die  größte  Grube 
im  Jahre  1905  den  Betrieb  eingestellt  hat,  soll 
noch  eine  Zukunft  für  den  Manganerzbergbau  dort 
sein,  da  in  dem  San  Maestro-Gebirge  ausgedehnte 
Lagerstätten  vorbanden  sein  sollen. 

VI.  Deutschland.  Auch  in  Deutschland 
haben  sich  die  Verhaltnisse  nicht  wesentlich  ge- 
ändert. Die  Gewerkschaft  Fernie  in  Gießen  ist 
nach   Ueberwindung   einiger  Betriebsschwierig- 
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keiten  wieder  in  regelmäßige  Förderung  ge- 
treten und  hat  eine  solche  von  SOO  t  und  mehr 
Manganerzen  täglich  erreicht.  Dieses  Unter- 
nehmen war  in  der  Lage,  den  Manganpreisen 
entsprechende  Ausbeuten  zu  verteilen. 

Trotz  der  regen  Nachfrage  nach  deutschen 
mangan haltigen  Erzen  linden  dieThürlnger,  Bicden- 
kopfer  und  Odenwalder  Vorkommen  noch  immer 
geringes  Interesse.  Diese  Lagerstatten  finden 
verschiedene  Beurteilung;  in  Laisa  sind  weitere 
Aufschlußarbeiten  gemacht  worden.  Die  Erze 
aus  diesen  Lagerstatten  enthalten  größere 
Mengen  Kieselsaure;  da  sich  dieselben  jedoch 
anreichern  lassen,  so  ist  eine  Ausbeutung  der 
jedenfalls  sehr  ausgedehnten  Lagerstätten  m.  E. 
nach  aussichtsvoll.  Im  Odenwald  bei  Wald- 
michelbach steht  die  Grube  von  de  Wendel  noch 
in  Förderung.  Die  erzeugten  Erze,  etwa  1 5  Waggon 
täglich,  werden  mittels  einer  Drahtseilbahn  in 
eine  am  Bahnhof  liegende  Trockenanlage  ge- 
schafft, dort  getrocknet  und  zum  Versand  ge- 
bracht. Wenn  auch  der  Gehalt  an  Mangan  nicht 
sehr  hoch  ist,  so  eignen  sich  die  Erze  als  Zu- 
schlagsmaterial und  bilden  eine  Manganquelle  für 
Thomaseisen.  Im  Waldmichelbacher  Bezirke  sind 
noch  mehrere  Gruben  außer  Betrieb.  Nach 
Chelius  verdienen  diese  Vorkommen  auch  Be- 
achtung und  es  wäre  sehr  zu  wünschen,  wenn 
die  bereits  nachgewiesenen  Vorkommen  gründ- 
lich untersucht  würden. 

Die  oft  geäußerte  Befürchtung,  daß  die 
Lagerstatte  bei  Waldmichelbach  bald  abgebaut 
sein  wird,  hat  sich  nicht  bewahrheitet  und  es 
ist  anzunehmen,  daß  der  Betrieb  noch  lange 
Zeit  aufrecht  erhalten  werden  kann.*  Wenn 
auch  in  größeren  Teufen  das  Wasser  zu  schaffen 
macht,  so  ist  anderseits  das  Manganerz  von 
vorzüglicher  Beschaffenheit. 

Von  den  Gruben  in  der  Nahe  von  Binger- 
brück** wird  berichtet,  daß  der  Betrieb  so  flott 
geht,  daß  die  Lagerplätze  stets  leer  sind.  Tag- 
lich sollen  etwa  25  Waggon  Erze  zum  Versand 
kommen.  Neuere  Aufschlüsse  im  Bingerwalile 
sollen  gute  Ergebnisse  gebracht  haben,  so  daß 
ein  neuer  Stollen  getrieben  und  die  Belegschaft 
vermehrt  werden  soll. 

Die  Lagerstätten  Thüringens  werden  nur  in 
geringem  Umfange  ausgebeutet,  obschon  die  Nach- 
frage nach  diesen  Erzen  andauernd  eine  rege 
war.  Da  Thüringen  eigentliche  hochprozentige 
Erze  liefert,  so  ist  es  sehr  zu  bedauern,  daß 
die  dortigen  Vorkommen  nicht  in  größerem  Um- 
fange ausgebeutet  werden.  Auch  diese  Vor- 
kommen werden  sehr  verschieden  beurteilt.  Es 
dürfte  interessieren,  daß  IL  Credner  bereits 
im  Jahre  1843  in  einer  Abhandlung***  sagt: 

*  „Erzbergbau"  lüu»  S.  39(». 
•*  „Erzbergbau-  1907  S.  441. 
*••  „UaberMcht   der    geognnntischen  Verhältnisse 
Thüringen»  und  de*  Harzr».    Gotha,  Justus  Perthes.* 


„Die  Tiefe,  bis  in  welche  die  Mangangänge  nieder- 
setzen, ist  noch  nirgends  erreicht,  und  die  so  oft 
wiederkehrende  Ansicht,  daß  sie  in  größerer 
Tiefe  abschneiden,  keineswegs  bestätigt.  Am 
Rumpeisberg  und  am  Mittelberg  sind  Gänge  in 
einer  Länge  von  500  bis  600  Lachter  bekannt." 
Credner  gibt  an,  daß  die  Braunsteingewinnung 
etwa  22  000  Ztr.  pro  Jahr  betragen  habe.  Auf 
dieser  Höhe  wird  sich  die  Produktion  wohl  gehalten 
haben.  Seit  60  Jahren  dürften  daher  wohl  bereits 
1  320  000  Ztr.  hochhaltiger  Erze  den  Lagersutten 
entnommen  sein.  Ich  hatte  im  vorigen  Jahre 
Gelegenheit,  den  Betrieb  einer  Grube  zu  sehen 
und  mir  ein  Urteil  über  die  Lagerstätte  zu  bilden. 
Dieser  Betrieb  erinnert  an  die  Bergbauverhält- 
nisse des  Mittelalters,  besonders  die  Methode 
der  Aufbereitung.  Credner  bemerkt,  daß  er 
den  Braunstein  in  einer  Teufe  von  300'  etwa 
5  Fuß  mächtig  habe  anstehen  sehen.  Ein  ratio- 
nell betriebener  Bergbau  in  Thüringen  dürfte 
ohne  Zweifel  die  Produktion  an  Manganerzen 
erhöhen.  Doch  sei  bemerkt,  daß  erhebliche 
Mengen  selbstverständlich  von  dort  nicht  zn 
erwarten  sind.  Warum  liegen  aber  in  unserem 
Vaterlande  Erze,  die  wir  vom  fernen  Auslande 
herbeischaffen  müssen,  unverwertet,  trotz  aller 
Bestrebungen,  den  deutschen  Bergbau  zu  heben  V 
Der  folgende  Fall  beleuchtet  auch  die  Ver- 
hältnisse im  deutschen  Mauganerzbergban.  Im 
vorigen  Jahre  hat  eine  englische  Gesellschaft, 
„The  Oberrosbach  Mining  Co.",  die  bekannten 
Gruben  in  Oberrosbach  bei  Friedberg  erworben 
und  ist  damit  beschäftigt,  umfangreiche  Neu- 
anlagen —  Schächte,  Elektrizitätswerk,  Wasser- 
haltung —  zu  errichten.  Uebor  diese  Gruben 
ist  ein  umfangreicher  Bericht  seitens  eines  fran- 
zösischen Ingenieurs  erstattet  worden.  Der- 
selbe gibt  die  Erzvorräte  wie  folgt  an: 

1.  3000  t  Fördergut  auT  der  Halde, 

2.  300  000  t  vorgerichtetes  Erz, 

8.  2  3OOO00  t  wahrscheinlich  vorhandenes  Erz. 

Der  Durchsehnittsgehalt  der  Erze  wird  wie 
folgt  angegeben: 

%  % 
Einen    ....    83,«5       Wasser  .  ...  11,5 
Maugan    .  .  .    17,28       Phosphor  .  .  .  0,21 
Kieselsäure  .  .    26,00       Rückstand    .  .    1 1,5 

Von  diesem  Erze  sind  bereits  16000  t  ge- 
fördert worden,  welche  einen  Gewinn  von  9  Jd 
f.  d.  Tonne  gebracht  haben.  Mit  den  geplanten 
Einrichtungen  sollen  jährlich  30  000  bis  40  000  t 
abgebaut  werden  können. 

Die  Erze  werden  anf  nachstehender  Basis 
verkauft:  35°/o  Eisen,  13,5  °/o  Mangan,  15°/o 
Rückstand,  10ü/o  Wasser. 

±  0,25  Jt  für  das  <>,,  Fiaon, 

0,55  „     ,     .     „  Mangan, 
7-0,10  „     ,     „     ,  Rückstand. 

Wasser  über  10  °/o  vom  Gewichte  abgezogen. 
Die  finanziellen  Ergebnisse  der  Gesellschaft  sind 
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abzuwarten;  es  liegt  jedoch  kein  Grund  vor  an- 
zunehmen, daß  keine  Erfolge  erzielt  werden. 
Auch  diese  Erze  linden  schlanken  Absatz. 

Ich  wiederhole,  daß  Deutschland  genug  Lager- 
stätten des  „Salzes  für  die  Eisenindustrie"  be- 
sitzt, deren  Ausrichtung  für  den  „Fall  der  Not- 
geboten  ist.  Für  die  Erze  zur  Herstellung  des 
Ferroiuangans  wird  Deutschland  wohl  auf  das 
Ausland  augewiesen  sein.  Sollte  es  jedoch*  der 
Elektrometallurgie  gelingen,  hochkieselige  Mangan- 
erze ohne  vorherige  Aufbereitung  auf  Ferromangan- 
silizium  zu  verarbeiten,  so  wird  auch  der  Laisaer 
Bezirk  größere  Beachtung  finden.  Wenn  diese 
Vorkommen  in  England  lägen,  würden  sie  wohl 
längst  im  Betriebe  sein. 

VII.  England.  Auch  die  allerdings  unbe- 
deutenden englischen  Vorkommen  haben  Infolge 
der  Mangannot  erneute  Beachtung  gefunden. 
Eine  mit  größerem  Kapital  arbeitende  Gesell- 
schaft hat,  trotz  der  geringwertigen  Erze,  15  °ü 
Dividende  bezahlen  können.**  Der  Bezirk  Rhiw. 
nahe  bei  Pwollheli,  Nordwales,  ist  der  einzige, 
in  welchem  sich  nennenswerte  Manganablage- 
rungen  finden.  Beinahe  zwei  Drittel  der  Mangan- 
erzproduktion  Englands  kommt  aus  den  der  be- 
sagten North  Wales  Iron  and  Mangauese  Co. 
Ltd.  gehörigen  Gruben.  Zurzeit  sind  zwei  Gruben, 
Nant  und  Benallt,  im  Betrieb,  aus  welchen  teils 
im  Tagebau,  teils  durch  Tiefbau  Manganerze  ge- 
fördert werden.  Innerhalb  von  12  Monaten  wurden 
1!1300  t  Erz  gefördert,  welche  in  England  (Mid- 
land) abgesetzt  oder  nach  Antwerpen  und  Ham- 
burg verfrachtet  wurden.  Übschon  die  Erze 
nur  30  7o  Mangan,  7  bis  lO°;o  Eisen,  0,03  bis 
0,55  °/o  Phosphor  und  18  °j»  Kieselsaure  ent- 
halten, lohnt  sich  der  Abbau,  und  es  scheint, 
als  ob  die  wieder  in  Betrieb  gesetzten  Gruben 
dauernde  Ausbeute  versprechen. 

VIII.  Frankreich.  Die  Lagerstätten  Frank- 
reichs liefern  nach  wie  vor  nur  unbedeutende 
Mengen  von  Manganerzen;  in  den  letzten  Jahren 
ist  gegen  früher  ein  kleiner  Ausfall  in  der  För- 
derung zu  verzeichnen. 

IX.  Griechenland.  Die  Gewinnung  ist 
ziemlich  auf  der  früheren  Höhe  geblieben. 

X.  Indien.  Der  wachsenden  Bedeutung  der 
indischen  Manganvorkommen  entsprechend  sind 
seitens  englischer  Geologen  ausführliche  Beiträge 
geliefert  worden,  von  welchen  ein  Artikel  im 
„Bulletin  of  the  Imperial  Institute1*  :f  »Manga- 
uese Ores,  iheir  uses.  occurrence  and  produetion« 
besonders  zu  erwähnen  ist.  Der  Verfasser  gibt, 
ähnlich  der  Veröffentlichung  in  dieser  Zeitschrift. 
Mitteilungen  über  die  Vorkommen  der  Welt  unter 
besonderer  Berücksichtigung  der  indischen,  über 
welche  15)05  nur  wenig  bekannt  war. 

*  „Stahl  und  KiHeti«  1907  Nr.  4*  3.  1  ".">!. 

„Tl.o  Mining  Journal-  lOnT  S.  82*. 
j  Nr.  3,  1907,  8.  273. 


Dieser  Abhandlung  entnehme  ich  die  folgende 
Tabelle  über  die  Erzeugung  von  Manganerzen 
während  der  letzten  neun  Jahre  : 


MaJra» 


/vutral-  Zcnlral- 
l'rovlozrn  lodlrn 


1NUH 
I89H 
1  !tO0 
11101 
15102 
1  !iO:i 


<;o  441» 

ht  12a 

512  45S 
7i;  4t»3 
»iH  171 


35  :t.v; 

44  4VS 

Mi»  «0!» 


15104     53  «99 

190:.  «:n;;i5 
1110«;  117:180 


<;:t  452   101  554 
85  034 


6  KOO 
II  5t>4 
159 950  30*51 


320  75!l    50  073 


Bombay  Siinni 


<!0  449 
S7  12«; 
127  HI4 
120  Hill 

—  157  780 

—  1  7 1  80ß 

—  1  150  2517 
40       253  513Ü 

7  514      4515  7251 


Diese  Zahlen  sprechen  für  die  Entwicklung 
des  indischen  Bergbaues,  für  die  Nachhaltigkeit 
der  Lagerstätten  und  für  die  Energie,  mit  wel- 
cher die  Engländer  die  Wirren  im  Kaukasus  zu 
benutzen  verstanden  haben.  Indien  steht  nun- 
mehr mit  einer  jährlichen  Erzeugung  von  rund 
500  000  t  an  der  Spitze. 

Der  indische  Manganerzbergbau  ist  erst 
15  Jahre  alt  und  beschränkte  sich  zunächst  auf 
die  Ausbeutung  der  Lagerstätten  im  Staate  Vi- 
zianagram,  nahe  dem  Bengalischen  Meerbusen 
nördlich  von  der  Präsidentschaft  Madras.  In 
neuerer  Zeit  liefern  jedoch  die  ausgedehnten 
Vorkommen  in  den  Zentralprovinzen  und  beson- 
ders in  den  Bezirken  Nagpur,  Bhandara,  Ba- 
laghat.  Chindwara,  Jabalpur,  Gwalior,  Khaira- 
garh  und  Kalahandi  die  größten  Mengen  Erze. 
Meistens  kommt  das  Erz  in  linsenförmigen 
Massen  und  Bändern  in  Quarzit,  Schiefer  und 
Gneis  vor.  Die  Lagerstätten  sollen  durch  Zer- 
setzung manganhaltiger  Granate  entstanden  sein. 
Im  allgemeinen  erstrecken  sie  sich  auf  große 
Entfernungen  hin  und  führen  ein  Gemenge  von 
Braunit  und  Psilomelan.  Da  die  Gruben  ab- 
gelegen sind,  so  sind  die  Eisenbahnfrachten 
sehr  hohe.  Zurzeit  lohnen  daher  nur  die  Vor- 
kommen eine  Ausbeutung,  welche  günstig  liegen 
und  hochprozentige  Erze  führen.  An  Fracht 
sind  zu  zahlen  nach  Bombay  (etwa  800  kmi 
9  sh  0  d  und  nach  Kalkutta  (1120  km)  13  sb 
f.  d.  Tonne. 

Da  die  Vizianagramgruben  näher  an  der 
Küste  liegen,  so  können  aus  diesem  Bezirke 
auch  geringhaltigere  Erze  gewonnen  und  ver- 
frachtet werden.  Außer  den  genannten  Vor- 
kommen sind  auch  solche  in  den  Latenten  in 
Belgaum,  Satara,  Jabalpur,  Mysore  erschürft 
worden.  Von  der  größten  Bedeutung  für  einen 
sehr  lohnenden  Betrieb  ist  es,  daß  alle  Lager- 
stätten durch  Tagebau  bearbeitet  werden  können. 
Das  Erz  wird  im  Steinbruchbetriebe  gewonnen 
und  zwar  mittels  Handbohrer  und  Brechstange. 
Da  zum  Handscheiden  meistens  Kinder  und 
Weiber  benutzt  werden,  so  sind  die  Gestehungs- 
kosten sehr  gering. 
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In  Berücksichtigung  der  großen  Wichtigkeit 
für  die  deutsche  Eisenindustrie  und  der  bisher 
spärlichen  Veröffentlichungen  werde  ich  ein- 
gehendere Mitteilungen  über  die  Vorkommen 
machen  und  besonders  das  reichhaltige  Analysen- 
material  zusammenstellen. 

1.  Zentrale  Provinzen. 

Die  bedeutendsten  Lagerstatten  befinden  sich 
in  dem  Ramtek  Tahsil  im  Staate  Nagpur.  Dort 
wird  Erz  in  ungefähr  17  Ortschaften  im  Tage- 
bau gewonnen.  Das  unter  dem  Namen  Nagpur- 
erz zur  Ausfuhr  gelangende  Erz  hat  folgende 
durchschnittliche  Zusammensetzung: 

Mn    .  .    51  bis  54»/«       SiOi .  .  .    5  bis  9> 
Fo.  .  .      5   ,     8  ,        P  .  .  .    0,05    .  0,12  o/„ 


Ueber  die  Vorkommen  in  dem  Sausar  Tabsil 
des  Chindwarabezirkes  hat  L.  L.  Fermor  be- 
richtet, Analysen  machen  lassen  und  nach- 
stehende Zusammenstellung  gegeben: 


i 
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[>h»na 
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II 

Lakhan- 
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% 

III 

Oal- 
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% 
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Mn  

Fe  

SiOt  .... 

HtO  .... 

54.73 
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0,07 
0,17 

50,41 
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54,98 
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10,63 
0,04 

0,32 

54,97 
6,89 
6,95 
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5- 
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John  Birkinbine 
lysen : 


veröffentlicht  weitere  Ana- 
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Mn  .  .  . 

53,05—56,82 

51,87 

57,51 

56,68 

54,20 

54,94 

63,90 

61,82—56,45 

47,45 

Fe  .  .  . 

2,82—  5,30 

4,92 

6,02 

G,21 

5,- 

5,28 

6,10 

1,31—  8,83 

3,55 

SiO.  .  . 

1,10—  9,02 

16,27 

4,63 

7,68 

9,75 

7,33 

8,37 

1,45—10,1 

13,65 

P    .  .  . 

0,04—  0,135 

0.033 

0,153 

0,078 

0,036 

0,072 

0,055 

0,03—  9,9 

0,122 

Die  Erze  aus  Ghote  enthalten: 

7. 


Mn  . 

Fe  . 
8iOi. 
P  .  . 


40,48 
8,25 
4,60 
0,306 


.    49,55  o/o  48,62 

7,71  „  8,17  . 

8,74  „  6,28  , 

0,28  ,  0,27«  „ 

Kachi  Dhana:  In  diesem  Bezirke  kommen 
die  bedeutendsten  Ablagerungen  vor,  welche  Ab- 
messungen von  etwa  360  m  Lange,  130  m  Mäch- 
tigkeit, 15  m  Abbauhöhe  aufweisen. 

Gowari  Warhona:  Mehrere  Versuchsschächte 
haben  das  Vorhandensein  eines  Lagers  von  etwa 
2  m  Mächtigkeit  auf  eine  streichende  Länge  von 


•etwa 


;ngl.  Meile  nachgewiesen. 


Sitapar:  Hier  bildet  das  Lager  einen  kleinen 
Hügel:  28  m  lang,  20  m  mächtig,  8  m  Abbau- 
höhe. 

Galmukh:  Das  Erz  kommt  in  einer  Aus- 
dehnung von  50  in  Länge,  20  m  Mächtigkeit  vor 
und  ist  am  Ausgehenden  nachgewiesen. 

Lakhan wara:  Diese  (frühe  liegt  etwa  250  m 
westlich  von  Gaimukh. 

Vorstehend  aufgeführte  Lagerstätten  sind 
«rst  seit  1903  bearbeitet  worden,  es  ist  noch 
nicht  festgestellt,  ob  alle  den  Abbau  lohnen 
werden.  Wogen  der  Entfernung  von  50  Meilen 
von  der  Eisenbahn  können  nur  hochprozentige 
Erze  verfrachtet  werden.  Die  Analysen  zeigen 
allerdings  geringe  Gehalte  an  Phosphor  und 
Kieselsäure.  Die  Steigerung  in  der  Produktion 
der  Zentralprovinzen  auf  320  000  t  im  Jahre 
1906  zeigt,  daß  hier  wohl  die  mächtigsten  Vor- 
kommen liegen. 

Neuerdings  sind  im  Mysore-ßezirk.  bisher  als 
goldführend  bekannt,  auch  Manganerzlagerstätten 
■entdeckt  worden  in  einer  Entfernung  von  etwa 


*  „Mineral  Kesource»  of  the 
XXV.» 


F.  S.«   1905  S.  107. 


20  Meilen  nordwestlich  von  der  Eisenbahnstation 
Shimoga  der  South  Mahratta  Railway.  Hier 
kommt  das  Erz  in  Massen  bis  zu  mehreren 
Tonnen   schwer   vor  und  ist  in  Laterit-Lehm 

eingebettet. 

Das  Erz  wird  in  drei  Sorten  verschifft: 
i  ii  ni 

Mn   53,72  °/o    48,29  o  0    32,7«  «/<, 

Fe   5,55  „     11,79  „     14.28  . 

BiO,   —  1,00  , 

P   0,05  „  - 

Die  Fracht  zum  Hafen  beträgt  etwa  16  sh 
f.  d.  Tonne. 

Sehr  hochprozentiges  Erz,  enthaltend  55,69  «/b 
Mangan,  2,98  °/0  Eisen,  0,53  °/o  Kieselsäure. 
0,015  °/o  Phosphor,  soll  in  Mengen  von  5000  t 
monatlich  zu  Ausfuhr  gebracht  werden. 

Diese  Vorkommen  in  Mysore  stehen  in  Zu- 
sammenhang mit  den  in  den  letzten  Jahren  er- 
schürften Lagerstätten  in  Portugiesisch-In- 
dien,  deren  Ausbeutung  nunmehr  auch  eifriger 
betrieben  wird.  Es  sollen  in  Goa  bereits 
30  Gruben  sich  in  den  Händen  von  sechs  Kon- 
zessionären befinden,  welche  den  Abbau  betreiben 
wollen.  Von  welcher  Bedeutung  diese  Manganerz- 
funde für  die  kleine  Kolonie  geworden  sind,  ist 
daraus  ersichtlich,  daß  während  des  Jahres  1 906/07 
bereits  etwa  15  000  t  Erze  in  einem  deklarierten 
Werte  von  283  700  Rs.  verschifft  wurden.  Der 
in  Frage  kommende  Hafen  ist  Murmagao, 
welcher  auch  der  Verschiffungshafen  für  Man- 
ganerze aus  britisch  -  indischen  Bezirken  ist 
(Distrikte  Bellary  und  Belgaum  und  Staat  My- 
sore). Aus  letzterem  sind  in  demselben  Zeit- 
raum etwa  60  000  t  zur  Ausfuhr  gebracht  wor- 
den. Der  genannte  Hafen  dürfte  für  die  Ver- 
schiffung von  Manganerzen  in  den  nächsten  Jahren 
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von  größerer  Bedeutung  werden  und  wird  be- 
reits von  den  Dampfern  der  heutsch-Ostafrika- 
Linie  regelmäßig  angelaufen. 

Nach  den  bisher  gemachten  Aufschlüssen  und 
den  Ergebnissen  des  Abbaues  der  indischen  Lager- 
stätten steht  es  zu  erwarten,  daß  die  Erze  in- 
discher Herkunft  auch  für  Deutschland  größere 
Wichtigkeit  erlangen  werden  und  daß  der  Schwer- 
punkt der  gesamten  Manganerzgewinnung  sich 
nach  Indien  legen  wird.  Da  die  englische  Re- 
gierung den  Bergbau  kräftig  unterstützt  und  die 
Bahnen  ihr  möglichstes  tun,  um  die  Grubenbesitzer 
durch  niedrige  Frachten  in  die  Lage  zu  setzen, 
mit  den  kaukasischen  Erzen  in  Wettbewerb  zu 
treten,  so  ist  eine  gedeihliche  Entwicklung  des 
indischen  Manganerzbergbaues  zweifellos.  In 
der  letzten  Zeit  sollen  viele  Grubenfelder  er- 
worben sein,  so  auch  von  der  Carnegie  Steel  Co.* 

In  Japan,  Java,  Italien  sind  keine  nennens- 
werten Veränderungen  eingetreten,  obschon 
Japan  und  Italien  eine  erhöhte  Produktion, 
11621  t  bezw.  5384  t,  in  1905  aufzuweisen 
haben,  lieber  die  javanesischen  Vorkommen  wird 
berichtet,  daß  in  den  Regentschaften  Pengasih 
und  Nanggolau  etwa  500  t  im  Jahre  gefördert 
werden.  Ueber  Djokjoharta  sollen  1905  1600  t 
ausgeführt  worden  sein. 

XI.  Oesterreich.  Auch  in  diesem  Lande 
ist  die  Gewinnung  von  Manganerzen  von  6179  t 
in  1903  auf  10  189  t  in  1904,  13  788  t  in  1905 
und  13  402  t  in  1906  gestiegen.  Besonders  die 
Gruben  in  Jacobeny,  Bukowina,  liefern  eigent- 
liche Manganerze,  welche  in  einer  maschinellen 
Aufbereitungsanlage  angereichert  werden.  Da 
kürzlich  in  dieser  Zeitschrift  eine  dieses  Vor- 
kommen behandelnde  Arbeit  erschienen  ist,** 
so  beschranke  ich  mich  auf  diese  Angaben. 

Von  den  in  Oesterreich  190t!  verschmolzenen 
Manganerzen  stammten:*** 

aui  Krain  

„  RuMand  

.  Mazedonien  

„    Englisch-Indicn  . 
,  KoMtiicn  


der  Türkei 
Griechenland 


4  080  t 

15  73.'>  t 

7  797  t 

C  563  t 

5  5*2  t 

i  :kks  t 

52!»  t 


4  t  5*9  t 


.  Rußland.  In  Ergänzung  der 
(.'•-machten  Mitteilungen    sei  noch 


ein- 
an- 
zur 


XII 
leiten*! 

gefuhrt,  daß  sich  mehrere  Gesellschaften 
Ausbeutung  der  russischen  Manganvorkoimuen 
gebildet  haben,  so  die  Pyrolusit- Akt. -Ges.  in 
Beuthen  unter  Het.-iliL'img  der  Akt. -Ges.  für 
Montan  •  Industrie  in  Berlin,  der  Donncrsmarck- 
hütte,  der  Eisen-  und  Kuhlen  werke  Akt.-Ges. 
und  der  Eisenerz-Gesellschaft  in  Frankfurt  a.  M. 


•  .Chem.  Ztg.-  1907  Nr.  5  !S.  1192. 
"  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"   1''<>s  Nr.  1(1  S.  .'.-13. 
***  .Ungarische    Montan-Inductrie-   und    lUmb  U- 
Zeicung-  1907  Nr.  —  —  S.  3. 


mit  einem  Kapital  von  1,5  Millionen  Mark.  Die 
auszubeutenden  Gruben  liegen  bei  dem  Dorfe 
Krasnogrigorewka  im  Gouvernement  Ekate- 
rinenburg.* 

Eine  in  Genf  gegründete  Gesellschaft  «La 
Societe  anonyme  de  Manganese  Russe*  beabsich- 
tigt. Gruben  in  Jllinka,  Gouvernement  Jekate- 
rinoslaw  auszubeuten.  Akt. -Kapital  1  200  000  Fr.** 

An  dieser  Stelle  gebe  ich  noch  einige  Ana- 
lysen südrussischer  Erze: 

1.  Krasnogrigorewka.       2.  üorodistsche. 

Mangan  .  .  54  bis  56  I.  Sorte  .  .  51  bis  53 
Phosphor.  .  0,0175  II.  „  .  .  37  .  31» 
Schwefel  .  .  III.     ...  34    .  37 

3.  Zusammensetzung  der  Bog.  „Drobka*. 

HtO   0,65       810*   2,80 

ülühverlust    .  .  2,10       SO-   0,06 

MnO,   90.59       PsO»   0,46 

Alt  Oa     ....  1,40  MgO      ....  0,16 

Fe-O*   0,43       CaO   0.74 

4.  Erz  aus  dem  Dorfe  Jljinekoje. 

Mangan  .  .  .  43  Phosphor  ...  0,17 
Kieselsäure  ...    14       Eisen  6,00 

5.  Erz  aus  Tomakowka. 

ILO    .  .      .  .    1,09  8iOi   9,15 

GlOhverlust    .  .    5,77  SOi   0,14 

MnOt  79,31  PiO»   0,64 

Mn  50,18  MgO  ....  0,11 

AUO,  1,18  CaO   1,01 

Fe»Oj     ....  1,03 

Nach  dun  Bericht  des  Kais.  Konsulats f  in 
Batutn  sind  im  Laute  des  Jahres  von  Poti  nach- 
stehende Mengen  von  Manganerzen  ausgeführt 
worden : 

Nach  den  Niederlanden  .  .  289  280  t 
England  .  .  ,  .  153  185  , 
Rubland  ....  71  914  . 
Oesterreich  .  .  .  48  050. 
Frankreich  ...  28  300 . 
Deutsehlaud   .  _.  .  12  960^ 

Sa.  548  689  t 
Hierzu  ist  zu  bemerken,  daß  die  nach  den 
Niederlanden   eingeführten   Erze   zum  größten 
Teile  für  Deutschland  bestimmt  waren. 

Von  gut  unterrichteter  Seite  wurde  mir  mit- 
geteilt, daß  der  Manganerzvcratnd  von  Poti 
betragen  hat: 

1906    423  053  t 

1907    606  415  t 

In  den  ersten  Monaten  des  laufenden  Jahres 
ist  ein  Abflauen  des  Versandes  eingetreten,  so 
daß  die  Zahl  tür  19(»8  eine  wesentlich  niedrigere 
werden  wird. 


'  Ungarische   Montan  -  Industrie-   und  HandelB- 

Zeitiing"  l'.'07  Nr.  1  ti  bis  17  S.  6. 

.Chemiker-Zeitung*  190"  Nr.  60  S.  754. 
***  .The  Mining  Journal*  1907  S.  722. 
t  .Nachrichten    für    Handel    and  Industrie*,. 

1»;.  April  l9i»N. 
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XIII.  Ungarn.  Neuerdinga  soll  ein  Man- 
gan vorkommen  bei  Ledecz  Rovnye,  Trencainer 
Komitat,  erschürft  worden  sein,  welches  sich  auf 
2  km  erstreckt.  Die  Gehalte  an  Mangan  be- 
tragen 25  bis  32°/o. 

XIV.  V  er  ei  n  i  gte  Staaten.  Wenngleich 
eine  geringe  Steigerung  der  Erzeugung  von 


2870  t  in  1903  auf  4184  t  zu  verzeichnen  ist, 
so  ist  der  Bergbau  auf  eigentliche  Manganerze 
unbedeutend. 

Eine  sehr  übersichtliche  Zusammenstellung 
der  Erzeugung  und  des  Wertes  der  in  den  Ver- 
einigten Staaten  von  1880  bis  1906  geförderten 
Erze  gibt  Edwin  C.  Eckels.    In  diesem  Zeit- 


1904 

1904 

190« 

l"  r.  p  r  u  »  c  •  1»  n  d 

Wert 

Wert 

Moogro 

Wert 

i 

1 

/ 

1 

$ 

«Ü  875 

589  089 

114  «70 

1  058  478 

30  260 

300  46  t; 

1 1  !t.V> 

98  002 

24  «50 

202  774 

13  805 

109  814 

10  200 

58  »35 

101  030 

501  423 

154  180 

939  984 

1  U  2H9 

80  974 

6  489 

35  049 

11  701 

117  050 

»!>6 

12  651 

1  329 

13  950 

2  000 

21  664 

Deutschland  

1  031 

33  365 

2  33« 

54  150 

4  386 

1 12  51 1 

993 

22  533 

1  298 

30  555 

1  330 

37  711 

118 

8  877 

7 

575 

112 

1  126 

Spanien  

50 

708 

108 

2  45« 

80 

1  762 

1  710 

30  377 

5  094 

52  983 

1  776 

25  341 

108  519 

901  692 

„  .  

257  033 

1  952  407 

221  200 

1  696  043 

taume  sind  nur  Erze  im  Werte  von  3  398  743  $ 
gewonnen  worden.  Derselbe  Verfasser  gibt  eine 
Zusammenstellung  der  1904  Ins  1906  in  die 
Vereinigten  Staaten  eingeführten  Manganerz- 
mengen (s.  ohensteheude  Tabelle). 

Der  Versand  geschieht  meistens  über  die 
Hafen  Baltimore  und  Philadelphia.  Die  eigene 
Produktion  beträgt  nur  6921  t  =  3,l°/o  des 
Gesamtverbrauches.  Für  den  Zeitraum  von 
18  Jahren  (1889  bis  1906)  betrug  der  Wert 
der  in  den  Vereinigten  Staaten  verschmolzenen 
Manganerze  18  856582  $  =  78  000  000  e.#. 

Bemerkenswert  ist,  daß  die  Vereinigten 
Staaten  neuerdings  Hauptabnehmer  der  indischen 
Manganerze  geworden  sind:  die  Einfuhr  stieg 
von  10200  t  in  19U4  auf  154  180  t  in  1906, 
entsprechend  '.3  der  indischen  Erzeugung. 

Zur  Vervollständigung  der  in  der  ersten  Ab- 
handlunggegebenen Analysen-Zusammenstellungen 
gebe  ich  noch  nachstehende  Tabelle   der  am 


meisten  in  Frage 
Handels:  * 


kommenden  Manganerze  des 


Mo 

Fe 

SM», 

p  j 

% 

% 

% 

Kuüland: 

Kaukasus,  hochprozentig. 

52.20 

o,, 

5,22 

0.13 

„         gering  .... 

45.50 

7,3* 

0,48 

Ekaterinenburg  

53.70 

0,86 

8,10 

Spur 

Brasilien  

53,35 

1,02 

0,03 

Indien  : 

(ionalpur  

54,29 

1,41 

3,27 

0,16 

Spanien : 

Huelva,  Karbonat- Krz  .  . 
Griechenland: 

41,15 

0,77 

14,10 

34,73 

3,00 

22,92 

0,0« 

Japan: 

Durchschnitt  

48.8f, 

10,40 

0,08 

Vereinigte  Staaten : 

57,29 

0,37 

0,08 

•  .Bulletin  of  the  Imperial  Institute"  S.  277; 
Nr.  3  8.  207. 
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(Für  die 


Artikel  Obtmlmmt  die 

Wärmeleitung  feuerfester  Wände. 


In  „Stahl  und  Eisen"  l!XJ8  Nr.  U  auf  S.  381 
ist  die  Frage  gestellt,  ob  die  durch  feuerfeste 
Wände    hindurchgehenden    Wärmemengen  bei 
gleichen   TempernturdifToronzen    zwischen  Auf- 
nahme-- und  Abgabolliiohe  für  alle  Tomperatur- 
lagen  dieselben  bleiben,  oder  ob  dieselben  ver- 
schieden sind  für  niedrige  und  hohe  Temperaturen. 
Zu  dieser  Frage  gibt  die  „Hütte"  die  Formel 
W  =  ('  F  in  —  t»i,  worin  bedeutet 
W  die  Anzahl  der   in   der  Stünde  dun  hgehe-nden 
Wärmeeinheiten; 


('  den  Oe»amtwarmedarchgang  in  Wärmeeinheiten 
für  das  (|in  Fliehe  in  der  Stunde  and  für  1°  C 
TemperaturdifTercnz ; 

V  die  Fläche  in  .|m. 

Wenn  man  diese  allgemeine  Formel  zugrunde 
logt,  würde  die  gestellte  Frage  zu  bejahen  sein, 
d.  h.  unter  der  Voraussetzung,  duli  C  nicht  von 
der Temperaturhtgo  abhängende,  verschiedenartige 
Worte  hat.  Um  bezüglich  des  Faktors  C  eine  ver- 
einfachte Grundlage  zu  gewinnen,  wie  sie  übrigens 
auch    der   Fragestellung   entspricht,    sollen  die 
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Flüche 
400" 
1200° 
2000° 


Wärmeübergangskoeffizienten  für  die  aufneh- 
mende und  für  die  abgebende  Flache  aus- 
geschaltet werden,  so  daß  nur  noch  der  mittlere 
Wärmedurchgangskoeffizient  für  die  gegebene 
Plattenstärke  oder  die  Wanddicke  zu  beachten 
bleibt. 

Die  folgende  kurze  Betrachtung  beleuchtet 
«inen  der  Gründe,  welche  dazu  Anlaß  geben.  Die 
Wärmemengen,  welche  z.  B.  an  der  abgebenden 
Fläche  aust  reton,  werden  teils  durch  Berührung  an 
das  vorbeistreichende  Mittel,  Luft  usw.,  teils  durch 
Strahlung  in  den  anstoßenden  Raum  Übertragen. 
Nun  ist  einleuchtend,  daß  für  eine  Temperatur- 
Spannung  zwischen  wärmeabgebender  Fläche  und 
Luft  von  z.  B.  200°  C.  für  niedrige,  wie  für  hoho 
Temperaturen  die  an  die  Luft  Übertragene 
Wärmemenge  gleich  bleiben  muß,  wenn  nur  die 
Geschwindigkeit  der  Luft  dieselbe  ist,  und  soweit 
man  die  spezifische  Wärme  derselben  als  unab- 
hängig von  der  Temperatur  annehmen  kann.  Für 
die  Strahlung  aber  ergeben  sich  mit  steigender 
Temperatur  ganz  gewaltig  steigende  Wärme- 
mengen. Bei  einer  Tetnperaturspnnnung  von 
200*  C.  und  fUr  verschiedene  Temperet nrlagen 
ergibt  sich  z.  B.  folgendes  Verhältnis  zwischen 
der  Wärmeabgabe  durch  Berührung  und  Strahlung 

Lufl 

200" 
1000« 
1800° 

Wenn  man  nun,  wie  oben  angenommen,  nur 
den  Wärmedurchgang  durch  die  Platte,  ohne  den 
Einfluß  der  Hingangs-  und  Ausgangsflache  zu 
beuchten,  betrachtet,  so  ergibt  sich,  daß  für  die 
wärmeleitende  Masse,  seien  es  feuerfeste  Steine 
oder  andere  Materialien,  die  spezifische  Wärme 
von  wesentlicher  Bedeutung  ist.  Bei  der  Durch- 
leitung  muß  Tür  jede  Volumeinhoit  dor  Masse  die 
in  der  Zeiteinheit  weitergegebene  Wärmemenge 
von  der  Seite  der  Wärmequelle  her  ersetzt  worden. 
Wenn  die  spezifischen  Wurmen  für  dio  Gewichts- 
einheit bei  verschiedenen  Temperaturen  ormittelt 
sind,  so  sind  sie  leicht  für  die  Volumeinhoit  um- 
zurechnen mit  Hilfo  der  Formel: 

tiewiebt 
8|iezinHclie»  Vollung? wicht 
Das  spezifische  Massongewicht  kurnmt  hier  nicht 
in  Frage;  bei  wenig  dichten  Körpern  ist  der  Poren- 
raum zu  beachten,  welcher  bei  exakten  Feststel- 
lungen in  dem  Fndichf  igkeitsgrad  zum  Ausdruck 
kommt.  Es  ist  als.i  festzuhalten,  daß  für  die  Kuum- 
einheit  und  eine  gegebene  Temperatur  die  spe- 
zifische Wärme  des  betreffenden  Leitungsmaterials 
ausschlaggebend  ist  mit  MiriKicht  auf  die  durch- 
gehenden Wärmemengen. 

Nun  kommt  dio  Hauptfrage:  Ist  die  spezifische 
Wärme  für  Scharnottomalorial  bei  niedrigen  und 
hohen  Temperaturen  dieselbe?  In  diesem  Falle 
würde  sich  ein  gleichbleibender  Leitungskoeffi- 


4 

1800 
834000 


Volumen  = 


zient  ergeben,  während  im  anderen  Falle  der 
mittlere  Leitungskoeffizient  jeweils  gemäß  den 
Werten  der  spezifischen  Wärme  für  die  ver- 
schiedenen Temperaturen  zu  berechnen  ist.  Wenn 
wissenschaftliche  Feststellungen  hierzu  meines 
Wissens  noch  nicht  gemacht  sind,  so  kann  man 
doch  mit  Bestimmtheit  behaupten,  daß  die  Wärme- 
leitung für  verschiedene  Temperaturlagen  ver- 
schieden ist.  Vergleichsweise  sei  angeführt,  daß 
für  Roheisen  die  spezifischen  Wärmen  betragen 

zwischen  0°  und  200°  .  .  .  .  0,13 
0»    .    1200"  ....  0,16 

Hüs.ig  0,25 

Beobachtungen  aus  der  Praxis  beweisen,  daß  bei 
Schamottematerialien  für  hohe  Temperaturen  die 
spezifische  Wärme  rasch  ansteigt,  also  das  Wärme- 
leitungsvermögen abnimmt.  Die  Kurve  des 
Leitungsvermögens  läuft  entgegengesetzt  der 
Kurve  für  die  spozifische  Wärme. 

Zu  den  gemachten  Ausführungen  sei  noch 
bemerkt,  daß  die  spezifische  Wärme  und  damit 
«lie  Wärmeleitung  für  verschiedene  feuerfeste 
Massen  —  Qualitäten  —  nicht  identisch  ist.  Selbst 
bei  Steinen  derselben  chomischen  Zusammen- 
setzung spielt  der  UndiohtigkeiUigrad  eine  Rollo. 
.Je  weniger  homogen  die  Struktur  einer  Masse 
ist,  um  so  schwieriger  und  komplizierter  werden 
naturgemäß  diese  und  ähnliche  Feststellungen. 
Auch  darauf  ist  hinzuweisen,  daß  saure  Steine  — 
Silicasteine,  Dinassteine  —  ein  besseres  Wärme- 
leitungsvermögen  habon,  als  basische  Schamotte- 
steine, deren  Fouerbeständigkeit  durch  den  Ton- 
erdegehalt wesentlich  umgrenzt  ist.  Die  gegen- 
teilige Behauptung  in  „Bisch off:  Die  feuerfesten 
Tone"  trifft  nicht  zu.  Bei  oiner  Versuchsreihe 
ergab  sich,  daß  bereits  bei  100°  C.  der  Dinasstein 
20«.'»  mehr  Wärme  leitet  als  der  basische  Scha- 
mottestein.* Der  Feststellung  der  spezifischen 
Wärmen  für  Schamottematerialien  ist  übrigens 
Tür  hohe  Temperaturen  dadurch  eine  Grenze 
gezogen,  daß  chemisch  endotherme  Vorgänge 
gowisso  Wärmemengen  in  Anspruch  nehmen, 
welche  kaum  kontrollierbar  sein  dürften. 

Dio  Oeffentlichkoit  beginnt  sich  erst  in  letzter 
Zeit  mit  der  Frage  der  Wärmeleitung  des  fouer- 
festen  Materials  zu  beschäftigen.»  Allerdings 
bringt  die  Notiz  nur  den  Hinweis,  daß  man 
leider  Uber  diase  Frage  nichts  wisse,  und  ver- 
weist auf  eine  Hede  dos  Roichstagsabgeordneten 
Damm,  worin  derselbe  zum  Etat  der  Physikalisch- 
Technischen  Reichsanstalt  beantragt,  größere 
Mittel  zur  Verfügung  zu  stellen,  um  zur 
Wärmeleitungsfähigkeit    von  Schamottesteinen 

•  Vergl.  „Journ.  für  Oaubeleuchtung"  1905  Nr.  13 
S.  2(10.  „Schamotte  und  Dinaematorial  heim  Hau  von  Ke- 
torteii.if.ii-  von  Dr.  Fritz  Leine,  lictriebscbemiker 
der  (ins-  unil  WnnHcrwerke  Köln. 

*  Verirl.  „Chem.-Ztg.-  1907  ».99  8.  1230:  „Die 
WarmclLM^ung  der  Ofenbauuteino"  von  l'rofeHNor 
Dr.  H.  Mehner. 
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und  anderen  Steicorton  exakte  Feststellungen 
zu  machon.  Boi  diosem  Antrage  ist  es  einstweilen 
geblieben. 

Auch  gelegentlieh  einer  Versammlung  des 
Vereins  deutscher  Fabriken  feuerfester  Produkte 
in  Berlin  am  25.  Februar  d.  .!.•  wurde  die  Frage 
der  Wärtneleitung  gewürdigt.  Indessen  glaubte 
man  jvorab  eine  andere,  noch  vollkommen  un- 
geklärte Frage,  diejenige  der  Druckfestigkeit, 
zur  Entwicklung  bringen  zu  müssen;  für  Ar- 
beiten auf  diesem  Gebiote  wurden  dem  Ausschuß 
1500  Uberwiesen.  Die  bisherige  Versuchsanord- 
nung erscheint  völlig  vorfehlt,  weil  sie  dem 
Charakter  des  feuerfesten  Materials  keinerlei 
Rücksicht  trägt.    Es  steht  zu  hoffen,  daß  dem 


HUttenmann  demnächst  brauchbare  Zahlen  filr 
dio  Wärmeleitung  und  auch  die  Druckfestigkeit 
zur  Hand  sein  werden;  allerdings  ist  ebonso  zu 
wünschen,  daß  er  sich  selbst  eingehend  mit  diesen 
Fragen  beschäftigt.  Denn  nur  so  ist  es  möglich, 
daß  er  sich  Klarheit  Uber  die  Grenzen  verschafft, 
bis  zu  welchen  die  feuerfesten  Materialien  in 
Anspruch  genommen  worden  können.  In  dor 
Praxis  kann  nur  derjenige  richtig  handoln,  welcher 
Uber  diese  Grenzen  der  Leistungsfähigkeit  nicht 
im  unklaren  ist.*  A.  RSmer. 


Vergl.  den  Sitzungsbericht. 


•  Auch  die  Redaktion  muß  »ich  der  Ansicht  de« 
Herrn  Verfassers  anschließen,  daß  ein  näheren  Ein- 
gehen auf  dio  aufgeworfene  Frage  von  großem  Inter- 
esse sein  dürfte.  Vielleicht  ist  sonst  einer  unserer 
Leser  in  der  Lage,  Näheres  über  die  Värmeloitung 
feuerfester  Wände  bei  verschiedenen  Temperaturen 
mitzuteilen.  Die  Redaktion. 


Stahlformguß  aus  dem  elektrischen  Ofen. 


Der  Aufsatz  Uber  Stahlformguß  aus  dem 
Stassano-Ofen  von  Professor  Bernhard  Osann* 
in  Clausthal  enthalt  auf  Soite  0r>G  eine  Stelle, 
die  der  Berichtigung  bedarf.  Es  beißt  hier,  daß 
den  Bedingungen,  die  Möukemöller  &  Cio.  an 
einen  Elektrostahlofen  stollon  mußten,  weder  der 
Heroult-  noch  dor  Kjollinofen  genügen 
konnte.  Es  wird  forner  anerkannt,  daß  in  Völk- 
lingen jetzt  ein  Ofen  System  Röch  ling-Rodeu- 
hauser  in  Betrieb  genommen  sei,  der  direkt  an 
das  Drohstromnetz  von  normaler  Periodenzabi 
angeschlossen  ist.  Aber  auch  gegenüber  diesem 
Ofen  hätte  der  Stassano-Ofen  den  Vorzug,  daß 
die  Umformung  des  Drohstromes  von  5200  auf 
110  Volt  abgesondert  vom  Ofen  erfolge  und  an 
diesem  daher  eine  gofahrlose  Betriebsspannung 
herrsche.  Letzteren  Vorteil  besonders  für  den 
Stassano-Ofou  beanspruchen  zu  wollen,  ent- 
spricht nicht  den  Verhältnissen,  und  diesen  Irr- 
tum möchten  wir  hiermit  richtigstellen.  Pro- 
fessor Osann  hat  zwar  in  Völklingen  einen  Ein- 
phaBenofen  gesehen,  der  direkt  mit  Wechsel- 
strom von  301 X)  Volt  betrieben  wird.  Du  dieser 
Ofen  seit  bald  Jahresfrist  ohne  den  geringsten 
Anstand  in  Betrieb  steht,  so  ist  damit  nur  der 
Beweis  erbracht,  daß  die  Oefon  System  Röch- 
ling-Rodo  n  h  au  s  o  r  infolge  ilner  vollständig 
gekapselten  und  während  dos  Betriebes  unzu- 
gänglichen Ofentransforniatoren  auch  mit  hohen 
Spannungen  gefahrlos  botrieben  werden  können. 
Man  kann  also  das  Transformieren  mit  seinen 
besonderen  Aulngekoston  und  Enorgioverlusten 
ersparen.  Damit  soll  aber  nicht  behauptet  wer- 
den, daß  mau  Betriebsspannungen  von  mehreren 
Tausend  Volt  direkt  am  Ofen  System  Röch- 


ling-Rodenhauser  haben  muß.  Dor  befite 
Beweis  dafür  ist,  daß  der  von  Professor  Osann 
erwähnte  Drehs trotnofen  für  1  t  Einsatz  in 
Völklingon  direkt  mit  Strom  von  450  Volt  50  Pe- 
rioden botriebon  wird  und  os  liegt  natürlich  gar 
kein  Hindernis  vor,  einon  solchon  Ofen  auch  mit 
110  Volt  zu  betreiben.  Daß  man  solche  kleine 
Oefon,  dio  meistens  in  Anlagen  zur  Verwendung 
kommen,  wo  kein  elektrotechnisch  geschultes  Per- 
sonal zur  Verfügung  steht,  gerne  mit  verhältnis- 
mäßig gefahrlosen  Spannungen  betreiben  wird,  ist 
selbstverständlich.  Diesen  Bedingungen  entspricht 
aber  zur  Genüge  auch  die  in  Völklingon  am 
Drehstromofen  angewondoto  Spannung  von  450 
Volt,  dio,  wio  schon  erwähnt,  boi  entsprechender 
Abmessung  der  Primärspulen  auch  noch  beliebig 
herabgesetzt  werden  kann. 

Kurz  zusammengefaßt  wollon  wir  nur  fest- 
stellen, daß  gonau  so  wie  der  Stassano-Ofen 
auch  dio  Oefen  System  Röohling-Rodenhauser 
mit  niedrigen  Drehstromspannungen,  sei  es  direkt 
vom  Generator  oder  durch  einen  abseits  vom 
Ofen  stehondon  Transformator,  gespeist  werden 
können. 

Völklingena.d.Saar,    Borl  in- Nonnendamm 
im  Mai  IWÄ  im  Mai  PJ08. 

Rfichlingschc  Eisen-  und 
Stahlwerke,  G.  m.  b.  II. 
Hermann  Röchling. 


Gttelhchaft  für  EUktro- 
stahtanlagen  m.  t>.  H. 
V.  Engelhardt. 


•  Vergl.  „Stuhl  und  Linen"  1908  Nr.  19  S.  049  ff. 


Die  Zuschrift  der  Röchlingschen  Eisen-  und 
Stahlwerke  habe  ich  golesen  und  mit  Intoresso 
davon  Kenntnis  genommen,  daß  der  noue  elek- 
trische Ofen  auch  die  Anwendung  eines  Stromes 
von  schwacher  Spannung  zuläßt. 

Zellerfeld,  im  Mai  im  ttoann. 
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Deutsche  Patentanmeldungen.* 

4.  Juni  1908.  Kl.  10a,  K  36  332.  Vorrichtung 
zur  Nachprüfung  den  Betriebe«  ton  Koksofenanlagen. 
Heinrich  Köppern,  Lssen  a.  d.Kuhr,  Isenbergstr.  30. 

Kl.  l'Ja,  II  38012.  Eine  ui  Herstellung  einmal 
oder  melirmalN  abgesetzter  Stoßverblattungen  dienende 
Eisenbahnschiene.  Carl  Husham,  Düsseldorf,  Aders- 
«traße  II. 

Kl.  19a,  II  38  178.  Eine  zur  Herstellung  einmal 
oder  mehrmals  abgestufter  Stoßverblattungen  dienende 
Eisenbahnschiene  narh  Anm.  H  38012;  Zus.  z.  Anm. 
H  38012.    Carl  Himham,  Düsseldor»,  Adcrsstr.  II. 

Kl.  24  e,  F  24  040.  Winderhitzer.  Heinrich  Elender, 
Siegen  i.  W. 

KI.  24  f,  I*  19  833.  Wanderrost  mit  einseitig  ge- 
lenkig an  den  Triebketten  befestigten  Rostkörpern, 
die  auf  der  unteren  Rostbahn  herabhängen.  Leon 
Petrv,  Düren,  Khld. 

Kl.  24  r,  R  24218.  Drebrost  für  Gaserzeuger, 
bestehend  aus  einem  konzentrisch  oder  exzentrisch 
zur  Drehachse  liegenden  Aufbau;  Zu*,  z.  Anm. 
R  22  918.  HngO  Rehmann.  Mülheim  a.  d.  Ruhr, 
Rückertstraße  23. 

Kl.  80b,  C  15  45«.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  für  Sebmelzgefäßo  und  dergl.  geeigneten  Massen. 
Carl  Caspar,  Stuttgart,  Danneckerstr.  10. 

Oesterreichische  Patentanmeldungen.* 

1 .  Juni  1908.  Kl.  7,  A  0976/06.  Verfahren  und 
Walzwerk  zum  absatzweisen  Schrägwalzen  von  naht- 
losen Kohren  und  Vollkörpern.  Otto  Briede.  Düsseldorf. 

Kl  7,  A  5291  07.  Walzwerk  mit  kegelförmigen, 
parallel  zur  Längsmittellinie  de»  Walzgutes  gelagerten 
Walzen  zum  absatzweisen  Querwalzen  zylindrischer 
Werkstücke.    Bruno  Linn,  Hamburg. 

Kl.  18a,  A  827  07.  Einrichtung  an  Anlagen  zur 
Reduktion  von  Erzen.    Friedrich  Groß,  Wien. 

Kl.  24 e,  A  2356/07.  Beschickungsvorrichtung  für 
Generatoren.  Anton  Christen,  Unter-Themeiiau,  N.-Oe. 

Kl.  8t  b,  A  1266/08.  Eormmaschino  für  Oieß- 
kerne.  Aktiebolsget  Maleus  Holmqtiist,  Halmstad, 
Schweden. 

Kl.  40b,  A  6903  06.  Kloktrischer  Schmelzofen. 
Eugen  Assar  Alexis  Orönwall,  Axel  Rudolt  Lindblad, 
Ludvika.  Schweden. 

Kl.  49  b,  A  681/08.  (ieseh  weißte«  Blechscheiben- 
rad.   Laurents  Svlvan  Lackman,  New  York,  V.  St.  A. 

Deutsche  Reichspatente. 

KLIOn,  Nr.  11)1877,  vom  7.  Oktober  1906.  Franx 
M/guiu  &  <  o.  Akt.-Gcs.  in  Dillingen  a.  d.  Saar. 
Fahrbare  Abriebe-  und  Verladetori ichtung  für  Kok«, 


bei  welcher  der  gelöschte  Koks  ilurch  eine  F'odrrror- 
r  ichtung  zu  der  Absirberurrichtung  geschafft  wird. 

Der  in  der  Ahloschvorricbtting  a  gelöschte  Koks 
gelangt  in  den  Trichter  b  der  fahrbarcu  Absiebe-  und 
Verladevorrichtung  c  und  wird  durch  ein  Förderband  <l 

*  Die  Anmeldungen  liegen  von  dem  angegebenen 
Tage  an  wahrend  zweier  Monate  für  jedermann  zur 
Einsieht  und  Einspruchserhehung  im  l'atentamte  zu 
Berlin  und  Wien 


in  die  Absicbevorriehtung  e.  geschafft,  von  wo  der 
Grobkoks  direkt  in  die  Eisenbahnwagen  f  und  der 
Feinkoka  in  Kippwagen  g  gelangt.  Die  Fördervor- 
richtung d  ist  der  I'latzer.tparnis  halber  quer  zu  den 
Ofenkammern  gelegt. 

KL  24f,  Nr.  19155«,  vom  28.  Oktober  1905. 
Felix  Ebeling  in  Elbin g.  Wanderrost,  bestehend 
au«  einzelnen  gleichartigen,  je  auf  zirei  Querstangen 
gereihten  Glieder». 

Die  einzelnen  gleichartigen  Glieder  a  des  Wander- 
rostes, die  Durchtrittsöffnungen  für  zwei  (juerstangen  b 
besitzen,  sind  derartig  miteinander  verbunden,  daß  die 
Nabe  c  des  eines  Gliedes  in  eine  Bohrung  d  des  be- 


nachbarten Gliedes  eingreift.  Bei  dieser  Anordnung 
werden  die  Zugkräfte  durch  die  Glieder  a  selbst  auf- 
genommen. Das  der  Bewegungsrichtung  des  Rostes 
abgewendete  Ende  der  Glieder  a  bildet  eine  über  das 
nächstfolgende  Glied  hinüberragende  Verlängerung  «r, 
welche  beim  Wechsel  der  Bewegungsrichtung  am 
hinteren  Ende  des  Rostes  Bich  hebt  und  die  zusammen- 
gebackene Schlackenschicht  zerstört. 

KL  24f,  Nr.  191.V>7,  vom  6.  März  1906,  Zusatz 
zum  Patent  Nr.  191  556  (vorstehender  Nummer).  Felix 
EbelinginElbing.  Wanderrost  nach  Patent  191 5.16'. 

Um  die  freie  Rostfläche  zu  vergrößern,  sind  die 
einzelnen  Glieder  a  dos  Wanderrostes  seitlich  mit 


J~irLrwirjs3j 

schräg,  d.  h.  tangential  zum  Drehpunkte  gerichteten 
Vorsprüngen  b  versehen.  Ein  gegenseitiges  Berühren 
oder  Stoßen  der  Vorsprünge  beim  Wenden  des  Rostes 
tritt  hierbei  nicht  ein. 

Kl.   24  c,  Nr. 
191678,   vom  21. 

Februar  1907. 
Friedrich  Snter- 
dag    in  Alsdorf 
bei  Aachen.  Gas- 
erzeuger. 

Der  Raum  nnter 
dem  Rost  de«  Gan- 
»  ist  durch 
senkrecht« 
Wände  a  in  meh- 
rere Abteilungen 
geteilt,  deren  jede 

mit  einer  durch 
8chieber  b  absperr- 
baren Gebläseluft- 
zuleitung c  versehen  ist.  Diese  Einrichtung  soll  eine 
Reinigung  jeder  einzelnen  Roatabteilung  ohne  Außer- 
betriebsetzung der  übrigen  er— 
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Kl.  81c,  Nr.  1900«*,  yom 
81.  Januar  1906.  Gewerkschaft 
Deutscher  Kaiser  in  Ham- 
born. Verfuhren  sur  Herstellung 
von  dichten  Hohlbllieken  mittel* 
eine»  Domes. 

Der  kegelförmige  Dorn  a  wird 
mittels  des  hydraulischen  Kolbens 
b  durch  das  "in  der  form  c  befind- 
liche Metall  d  getrieben,  das  hier- 
bei von  einer  unter  l'reßdrnck 
stehenden  Ringkappe  e  von  oben 
unter  Hruck  gehalten  wird.  Hier- 
bei wird  das  Metall  dem  Grude 
seiner  Abkühlung  folgend  nach 
und  nach  zusammengepreßt  und 
rerdichtet.  Der  untere  und  obere 
Preßdruck  sind  hierbei  so  zu  re- 
geln, daß  die  Verdichtung  in 
einer  vorher  bestimmten  Stärke 
erfolgt. 

Kl.  18a,  Nr.  11)01»»,  vom 

5.  April  1906.  J.  Eduard  G  o  1  d- 
sehmid  in   Frankfurt  a.  M. 
Verfahren  und  Ofenanlage  zum 
miger  Eisenerze. 

Das  zu  sinternde  Erz  wird  zunächst  in  einem 
Drehofen  o,  der  mit  billigerem  Generatorgas  aus  dorn 
Oaserzeuger  b  und  mit  der  Abhitze  des  unteren  Dreh- 


ofens c  beheizt  wird,  bis  zur  beginnenden  Sinterung 
erhitzt  und  dann  in  einem  zweiten  Sinterofen,  in  den 
es  durch  eine  Ausnpaning  d  in  der  Wand  dos  Oas- 
erzeugers b  herabrutseltt,  durch  eine  WaKsergasMarnme  e 
fertig  gesintert. 

Die  Rückwand  des  Gaserzeugern  b  \*t  mit  einem 
Svstem  von  zusammenhängenden  Kanälen  f  versehen. 
Durch  diese  zieht  die  Verbrennungsluft  und  tritt  im 
vorgewärmten  Zustande  bei  g  zu  dem  dureh  h  aus- 
tretenden Generatorgas. 

Kl.  49c,  Nr.  15*1221,  vom  17.  Juli  1906.  I'o- 
kornv  A  Wittekind.  M  asc  h  i  n  en  bau- A  k  t.-G  e  s. 
in  Frankfurt  a.  M.-Hoekonheim.  Pneumatischer 
Schlagnieter. 


Beim  Anlassen  des  Hammers  wird  die  Hülse  c 
zunächst  so  gedreht,  daß  der  AuBlaß  d  mit  dem  vor- 
deren Kanal  g  verbunden  ist,  wodurch  der  entlastete 
Hammer  durch  die  Wirkung  der  Feder  o  bis  gegen 
den  Niet  geschoben  wird.  Erst  beim  weiteren  Oeffnen 
des  Hahnes  c  wird  die  Verbindung  zwischen  dem 
Rohre  f  und  dem  Kanäle  h  hergestellt,  so  daß  der 
Hammer  erst  Druck  bekommen  kann,  nachdem  er  den 
Niet  erreicht  hat. 

Kl.  81»,  Nr.  190224,  vom  24.  Dezember  1905. 
Carl  Twer  j  r.  in  Krefeld.  Flammofen  zum 
Schmelzen  ron  Metallen  und  Legierungen,  dessen  Herd 
um  wagerechte,  unter 
Zapfen  kippbar  ist. 


m=!3E 


Der  unter  Wirkung  der  Feder  st  stehende  Hammer  b 
■besitzt  als  Steuerorgan  eine  drehbare  Hülse  c,  die 
einerseits  einen  Auslaß  d  und  anderseits  eine  Zu- 
leitung« für  die  durch  f  zuströmende  Druckluft  besitzt. 


Der  muldenförmige  Herd  o  des  Ofens,  der  um 
den  Bolzen  b  drehbar  ist,  läuft  in  eine  aus  dem  Ofen- 
gemäuer  herausrufende  Ausgußrinne  c  auB,  durch 
deren  Senken  der  Inhalt  des  Herdes  entleert  wird. 
Er  ruht  mittels  eines  Gelenkes  ./  auf  einer  Zahn- 
stange e.  die  dureh  ein  Vorgelege  f  bewegt  wird. 

Kl.  4»*,  Nr.  191416,  vom  19.  März  1905.  Franz 
Dahl  in  Bruckhausens.  Rh.  Ausheberorricht ung 
für  Schmiedepressen  und  dergl. 

Die  Auswurfhebel  u  werden  durch  einen  Winkel- 
hebel b  bewegt,  dessen  Drehschse  c  in  einem  Schlitz  d 

eines  auf  und  nieder 
schwingenden  Doppel- 
hebels e  gelagert  ist. 
Letzterer  wird  unter  Ver- 
mittlung einer  Zugstange 
/  von  der  Antriebswelle 
des  Preßbärs  g  bewegt. 
Der  kürzero  Ann  des 
Winkelhebels  b  führt 
sich  mit  einem  Zapfen 
h  in  einer  feststehenden 


gebogenen  Kulisse  i.  Am  hinteren  Ende  «erden  die 
Auswurfhebel  a  von  Drebhcbeln  k:  die  durch  Gegen- 
gewichte l  beschwert  sind,  getragen. 

Die  Abbildungen  veranschaulichen  die  Stellung 
der  Auawurfliebol  beim  Ausheben  eineB  Schmiede- 
stackes m  und  beim  Zurückschwingen  unter  ein  neues 
Werkstück. 
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Patente  der  Ver.  Staaten  von  Amerika. 

Nr.  854527.  Emil  l'allacsek  in  NowYork, 
N.Y.  Vorbereitung  von  Eisenerzen  für  die  Ver- 
hüttung. 

Die  Erzo  werden,  erforderlichenfalls  nach  ge- 
nügender Zerkleinerung,  mit  basischen  Stoffen,  wie 
Kalk  oder  Magnesia,  oder  beiden  vermengt  und  zwar 
in  solchen  Mengen,  daß  eine  leicht  schmelzbare  Sehlacke 
entsteht  und  die  rnreinheiten  de«  Erzes  verschlackt 
werden  können.  Dem  Gemisch  wird  Abfalleisen  oder 
Eisenspäne  zugesetzt,  ferner  Kohlenstoff  in  solcher 
Menge,  daß  die  Erze  reduziert  und  der  erhaltene 
Mctallschwamm  gekohlt  werden  kann.  Das  Gemengt 
wird  dann  mit  Wasser  versetzt,  damit  sich  in  ihr 
Eisenhydroxyde,  die  bindende  Eigenschaften  haben, 
bilden  können,  und  schließlich  noch  ein  leimartiges 
Bindemittel  hinzugefügt. 

Die  Masse  wird,  ohne  gepreßt  worden  zu  sein, 
in  plastischem  Zustande  in  den  Hochofen  aufgegeben 
und  Boll  ein  sehr  gutes  Eisen  liefern. 

Nr.  867285.  Johnson  Hughes  in  Wissa- 
biokon,  Pa.  Anwärmofen  für  Blöcke,  Knüppel  usw. 

Der  Herd  des  Anwärmofens  wird  in  seinem  kahle- 
ren Teil  durch  sich  drehende  Hohlwalzen  a  und  in 
seinem  heißeren  Teile  durch  eine  feste  Sohle  b  aus 
feuerfestem  Material  gebildet.  Die  in  den  Seitenwänden 
abgedichteten  Hohl  walzen  a,  die  beiderseits  auf  Rollen 
gelagert  sind,  gemeinsamen  Anteil  haben  und  die  zu 
erhitzenden  Blöcke  usw.  von  der  EinfOhrungsseite  den 

Flammengasen  entgegen 
zu  dem  Herde  b  beför- 
dern, werden  durch  ein- 
geblasene Luft  kühl  ge- 
halten. Die  sich  hierbei 
erwärmende  Luft  kann 
dann  als  Verbrennungs- 
luft  durch  Ooffnungen  c 
in  den  Ofen  eingeführt  werden  nnd  trifft  rechtwinklig 
auf  das  durch  Kanäle  d  an  der  einen  Seite  des  Her- 
des b  aufsteigende  Heizgas.  Die  Flammen  durchqueren 
den  Herdraum  A,  fallen  teils  an  der  gegenüberliegen- 
den Herds.ite  ab  und  ziehen  durch  den  Kanal  e  in 
den  Herdraum  f,  teils  strömen  sie  in  diesen  unmittel- 
bar unter  der  Zwischenwand  g  herein.  Beide  Ströme 
können  durch  Schieber  geregelt  werden.  Sämtliche 
Abgase  ziehen  durch  eine  am  Eingangseiide  unter  den 
Walzen  a  liegende  Oeflnung  ab. 

Nr.  S58820.  Fred  eriok  M.  Bockel  in 
Niagara  Fall  s,  N.  Y.  Verfahren,  Stahl  ron  Oasen 
und  anderen  Unreinheiten  zu  befreien 

Der  flüssige  Stahl  wird  mit  einer  Legierung  ver- 
setzt, weiche  aus  Titan  und  Kalzium  besteht  und  außer- 
dem vorteilhaft  noch  Aluminium,  Eisen,  Silizium  und 
Kohlenstoff  enthält.    Sie  besteht   beispielsweise  aus: 

% 

Z*"J  W,«7       Eise..  n,83 

Kalzium  ....  9,82  Silizium  ....  4,20 
Aluminium     .   .  22,50       Kohlenstoff    .   .  1,8« 

Durch  diese  Legierung,  die  verhältnismäßig  leicht 
schmilzt,  (.ollen  die  im  Eisen  enthaltenen  O  aHe,  wie 
Wasserstoff,  Stickstoff,  Kohlcnosvde  und  außerdem 
gelüste  Oxyde  sowie  Schwefel  und"  Phosphor  beseitigt 
werden. 

Nr.  S58941».  Georges  D.  Baliner  In  Da- 
quesne,  Pa.  Eitengvminnmngwftit. 

Der  Ofen  besteht  in  seinem  llnuptteile  aus  einer 
gegen  die  Horizontale  etwas  geneigten,  sich  nach  unten 
verjüngenden  Trommel  a,  die  in  zwei  feststehenden 

Pibmngaringen  *  mittels  UmverseJgeienke  drehbar 

gelagert  ist  und  von  dem  Motor  e  aus  angetrieben 
wird.    Vor  ihrem  oberen  Ende  ist  ein  Kopfstück  d 


auf  Rädern  e  fahrbar  angeordnet,  das  den  Einfüll- 
trichter  f  für  die  zu  verschmelzenden  Erze  und  eine 
Anzahl  von  Brennerrohren  g  enthält,  durch-  welche 
Heizgas  in  die  Trommel   eingeführt  wird.  ,Daa 


untere  Trommelende  mündet  in  einen  als  Staubkammer 
dienenden  Raum  A  ein,  der  mit  einem  Schornstein  »' 
in  Verbindung  steht.  Metall  und  Schlacke  fließen  aus 
der  Trommel  in  eine  Gießpfanne  *,  aus  der  die 
Schlacke  durch  eine  Rinne  /  in  den  Wagen  m  gelangt. 

Nr.  800865.  John  M.  Hartmann  in  Phila- 
delphia, Pa.     Ventilsitz  für  Winderhitzer. 

Der  Ventilsitz  besteht  aus  dem  äußeren  Teile  a 
nnd  dem  inneren  Teile  6,  die  beide  durch  Schrauben- 
bolzen e  zwischen  dio  Flanschen  ri  und  e  eingespannt 
sind.    Teil  a  ist  auf  seiner  inneren  Oberfläche  und 


Teil  b  auf  seiner  Umfläche  so  ausgedreht,  daß  sie 
zwischen  sich  einen  Zwischenraum  freilassen  und  sich 
nur  auf  dem  einen  Ende  mehr  nähern,  aber  auch  hier 
nicht  berühren. 

Dor  innere  Teil  b  ist  hohl  und  mit  Kühlwaaser- 
zu-  und  -abrluß  versehen.  Auf  die  Querschnittsform  des 
Teiles  b  nnd  die  Gestalt  seiner  Aushöhlung  legt  Er- 
finder besonderen  Wert. 

Nr.8«7244.  Warren  R.  Clifton  in  Sharon,  Pa. 
Einrichtung  an  Hochöfen  zur  Milderung  ron  Ex- 
plosionen. 

In  der  Nähe  der  Gicht  ist  ein  mit  einem  Ventil  a 
versehener  Uasauslaß  '.  angeordnet.  Die  Ventilstange 
ist  mit  einem  Hebelarme  c  verbunden,  der  ein  in  der 


Kaltwindleitung  d  vorgesehenes  Ventil  e  bewegt.  Bei 
Explosionen  oder  sonstigen  übernormalen  Drücken  in* 
Ofen  wird  das  Ventil  a  gehoben  und  hierdurch  gleich- 
zeitig das  Ventil  e  geöffnet,  wodurch  die  Gebläseluft 
statt  in  die  Winderhitzer  und  in  den  Ofen,  in  dia 
freie  Atmosphäre  austritt. 
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Einfuhr 


Autfuhr 


Januar  b  I  •  Mal 


Alteisen  

Roheisen   

EisenguB  

Stahlguß  

Schmiedestücke  

Stahlschmiedetitücke  

Schwei  Beigen  (8t*b-,  Winkel-,  Proiii-)  

Stahlstabe,  Winkel  nnd  Profile  

Gußeisen,  nicht  besonders  genannt  

Schmiedeisen,  nicht  besondere  genannt  

Rohblöcke  

Vorgewalzte  Blöcke,  Knüppel  and  Platinen  .  .  . 

Brammen  und  Weißblechbrammen  

Träger  

Schienen    

Schienenatüble  und  Schwellen   

Radsatze  

Radreifen,  Achsen  

Sonstiges  Eisenbahnmaterial,  nicht  bes.  geuanm 
Bleche,  nicht  nnter  V*  ZoN  

Desgleichen  nnter  '/•  Zoll  

Verzinkte  usw.  Bleche  

Schwarzbleche  zum  Verzinnen  

Verzinnte  Bleche  

Panzerplatten  

Draht  (einschließlich  Telegraphen-  u.  Telophoudrahti 

Draht  Fabrikate  

Walzdraht  

Drahtstifte   ... 

Nagel,  Holzschrauben,  Nieten  

Schrauben  nnd  Muttern  

Bandeisen  und  Röhrenstreifen   

Köhren  nnd  Röhrenverbindungen  aus  Scbweißeisen 

Desgleichen  aus  Gußeisen  

Ketten,  Anker,  Kabel  

Bettstellen  und  Teile  davon  .   

Fabrikate  von  Einen  und  Stnlil,  nicht  bes.  genannt 

Insgesamt  EiBon-  nnd  Stahlwaren   

Im  Worte  von  £ 
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Aus  Fachvereinen. 

British  Iron  Trade  Association.* 


In  der  zweiunddreißigsten  Jahresversammlung  der 
Vereinigung,  die  am  13.  v.  Mts.  unter  dem  Vorwitze 
dos  Abgeordneten  A.  K  i  u  il  1  a  y  abgehalten  wurde, 
gelangte  der  Jahresbericht  des  Verwaltung»-  Ausschusses 
zur  Vorlage. 

Der  Bericht  führt  etwa  folgendes  aus :  Während 
die  wirtschaftlichen  Voraussetzungen  des  Jahre«  i  >>ot'< 
ganz  außerordentlich  günstig  waren  und  die  Fortdauer 
tredeihlichcr  Zustande  auch  für  die  Zukunft  erwarten 
ließen,  eröffnen  die  derzeitigen  Verhältnisse  gleich  be- 
friedigende Aussichten  nicht.  Die  Lage  der  Eison- 
und  Stahlindustrie  ist  unleugbar  «ehr  gedrückt  und 
weist  augenblicklich  um  ho  weniger  Zeichen  einer 
baldigen  Besserung  auf.  als  die  Zustand«  auf  den 
Schilfs  werften  sieh  geradezu   beunruhigend  gestaltet 


*  „Tho  Iron 
22.  Mai,  S.  ±0$?>. 


and    l.'oal   Trades    Review-  190*, 


haben.  Gleichzeitig  muß  jedoch  zugegeben  werden,  daß 
das  Jahr  1907  int  ganzen  eine  Zoit  hervorragend  leb- 
hafter Tätigkeit  im  Eisen-  und  Stahlgeworbe  war,  und 
man  mit  Genugtuung  namentlich  anf  die  ersten  acht 
Monate  zurückblicken  darf.  War  doch  in  der  Tat 
das  genannte  Jahr  durch  bisher  unerreichte  Ziffern 
in  der  Koheisonausfubr,  der  Herstellung  nnd  Ausfuhr 
von  Stahl,  der  Einfuhr  nnd  dem  Verbrauche  von 
Eisenerz  sowie  durch  eine  reißend  schnelle  Abnahmo 
der  Roheisen  Vorräte  gekennzeichnet.  Als  angünstige  Er- 
scheinungen sind  dagegen  geringere  Erlöse  für  die  Eisen- 
und  Stahlerzeugnissc  bei  erhöhten  RohstofTpreisen  und 
Gcsch&ftsstille  in  der  Schiffliauindustric,  die  mehr  als 
30u/o  der  gesamten  Eisen-  und  Stahlerzeugung  des 
Landes  verbraucht,  hervorzuheben.  Auch  das  (ieschftft 
in  Stahlschicnen  war,  wenn  man  die  Erzeugung  als 
Maßstab  anlegt  und  die  Herstelluugsmöglichkeit  zum 
Vergleiche  heranzieht,  unbefriedigend.  Wenn,  so 
schließt  der  Bericht,  die  englischen  Sebienenfabrikanten 
aus  verschiedenen  Gründen  einen  gebührenden  Auteil 


890    8tahl  und  Elsen. 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


28.  Jahrg.  Nr.  25. 


an  der  Versorgung  des  Weltmarktes  mit  Schlemm 
noch  nicht  erlangt  haben,  so  darf  doch  angesichts  der 
an  verschiedenen  Stellen  lautgewordenen  Klagen  Uber 
die  Beschaffenheit  der  Schienen  mit  (ienugtuung  fest- 
gekeilt worden,  daß  die  englischen  Stahlschicneu  sich 
sehr  hohen  Ansehen«  erfreuen. 

Der  Vorsitzende  gedachte  sodann  des  großen 
Verlustes,  don  die  Vereinigung  dadurch  orlitton  habe, 
daß  der  bisherige  Geschäftsführer,  J.  Stephen  Jeans, 
krankheitshalber  nach  mehr  als  dreißigjähriger  Tätig- 
keit  sein  Amt  habe  niederlegen  müssen,  und  teilte 
mit,  daß  die  Wahl  Beines  Nachfolgers  auf  C.  J.  F.  Scott 
gefallen  sei. 

In  der  Hesprechung  des  Berichtes  befürwortete 
Abgeordneter  E.  Parker  eine  stärkere  Betonung 
statistischer  Arheiten  und  wies  darauf  hin,  daß  die 
Vereinigten  Staaten  während  der  letzten  zehn  Jahre 
unter  sprungweisem  Vorgehen  in  der  Erzeugung  und 
»lern  Verbrauche  von  Eisen  und  Stahl  die  Führung  ge- 
habt hätten,  während  England  in  beiden  Punkten  ent- 
weder stehen  geblieben  oder  in  einzolnen  Fällen  sogar 
zurückgegangen  sei.  Es  sei  daher  wichtig,  Maßnahmen 
ausfindig  zu  machen,  die  geeignet  seien,  die  Erzeugung 
und  den  einheimischen  Verbrauch  wieder  zu  heben. 
Mr.  Skelton  glaubt,  die  ungünstige  Lage  Englands 
auf  den  Mangel  an  Eisenerz,  und  die  glanzende  Ent- 
wicklung Deutschlands  auf  die  Fähigkeit  der  Deutschen, 
phospborhaltige  Erze  zu  verwerten,  zurückführen  zu 
sollen.  Schließlich  sprach  noch  Sir  J.  S,  Handies  sich 
dahin  aus.  daß  der  Engländer,  wenn  er  sich  Wettbewerb 
gegenüber  sehe,  zu  leicht  geneigt  sei,  sich  mit  einer 
Einschränkung  der  Erzeugung  zu  begnügen,  anstatt, 
was  gleichbedeutend  sei  mit  wirtschaftlichem  Arbeiten, 
die  Erzeugung  a-if  der  Höhe  zu  halten  und  die  Aus- 
länder zu  bekämpfen.  Redner  leitet  aus  den  statistischen 
Zahlen  den  Eindruck  ab,  daß  Englands  Eisen-  und 
•Stahlindustrie  früher  oder  später  genötigt  sein  werde, 
die  Wirkung  der  im  Auslande  bestehenden  Zolltarife 
auf  die  Erzeugung  und  den  Absatz  der  heimischen 
Fabrikate  zu  beobachten. 

Berg-  und  Hüttenmännischer  Verein,  E.  V., 
zu  Siegen. 

Der  Verein  hielt  Boine  diesjährige  ordentliche 
Generalversammlung  unter  lobhafter  Iteteiligung  seiner 
Mitglieder  am  0.  Mai  in  Siegen  ab.  Als  Stellvertreter 
des  erkrankten  Vorsitzenden  begrüßte  zunächst  Hr.  Kom- 
merzienrat  E.  Klo  in  aus  Dahlbruch  die  Erschienenen, 
u.  a.  den  Vertreter  des  Oberbergamtes  zu  Bonn,  Hrn. 
(ich.  Bergrat  Borchers,  und  den  ebenfalls  als  Gast 
anwesenden  Hrn.  Bürgermeister  Grünwald  aus 
Biedenkopf,  und  gedachte  ferner  in  anerkennenden 
Worten  der  Verdienste,  dio  »ich  der  l.amltagsabge- 
ordnete  Hr.  H.  Macco  um  das  Zustandekommen  des 
seit  Jahren  erörterten  Bahnprojektes  Weidenau — Dillen- 
bürg  erworben  habe.  In  Erledigung  der  Tagesordnung 
wurde  sodann  die  Jahresrecbnung  für  1*.»07  nebst  dem 
llaushaltungsplanc  für  I90S  genehmigt  und  der  vom 
Geschäftsführer,  Hrn.  Dr.  jur.  M  ol  lat,  erstattete  um- 
fangreiche Jahresbericht  für  1H07  entgegengenommen. 
Der  Bericht  behandelte  äußere  Vereinsangelegen- 
heiten,  vor  allem  die  Tätigkeit  des  Vereines  in  Eisen- 


bahn- und  Bildungsfragen,  gab  weiter  einen  allge- 
meinen Ueberblick  über  das  abgelaufene  Wirtschafts- 
jahr sowie  die  Reichs-  und  Landesgesetzgebung  (No- 
velle zur  Gewerbeordnung,  Entwurf  eine»  Gesetzes 
über  Arbeitskammern,  Scheckgesetz  und  Novelle  zum 
preußischen  Berggesetze)  und  verbreitete  sich  schließ- 
lich des  näheren  über  den  Geschäftsgang  und  die 
Lage  der  Siegerländer  Industrie.*  Nachdem  der  Vor- 
sitzende dem  Geschäftsführer  unter  lebhafter  Zu- 
stimmung der  Anwesenden  für  seine  inhaltreichen 
Darlegungen  gedankt  hatte,  bildeten  geschäftliche 
Mitteilungen  den  Schluß  der  Verbandlungen. 

Vereinigung  der  Fabrikanten  u.  Exporteure 
von  Werkzeugen,  Eisen-,  Stahl-  und  Metall- 
waren in  Rheinland  und  Westfalen. 

Der  Verein,  der  seinen  Sitz  in  Remscheid  hat. 
hielt  am  !>.  d.  M.  in  Solingen  eine  Sitzung  derjenigen 
Hauptgruppe  ab,  dio  an  der  Ausfuhr  nach  Rußland 
beteiligt  ist.  Der  stellvertretende  Vorsitzende,  Herr 
C.  Andre  (Remscheid),  begrüßte  die  Erschienenen, 
legte  in  klaren  Worten  die  Zwecke  und  Ziele  des 
Voreins  dar  und  gab  einen  allgemeinen  Ueberblick 
über  die  jetzigo  Geschäftslage  in  Rußland,  die  er  als 
sehr  schlecht  bezeichnete,  weshalb  er  die  beteiligten 
Kreise  zur  größten  Vorsicht  mahne.  Hierauf  hob  der  Se- 
kretär des  Voreins,  Hr.  P.  Zimmermann,  die  Vorteile 
hervor,  die  eine  geschlossene  Vereinigung  für  die  Mit- 
glieder haben  könne,  und  machte  auch  auf  die  Vergün- 
stigungen aufmerksam,  die  der  Verein  schon  jetzt  biete. 

Zuletzt  hielt  dann  Hr.  D.  Dominicus- Remscheid 
einen  längeren  Vortrag  über  „Welthandel  und  Handels- 
politik". Er  stellte  dabei  fest,  daß  Deutschland  zwar 
auf  dem  Weltmarkte  eine  der  führenden  Stellen  einnehme, 
jedoch  stark  durch  die  Vereinigten  Staaten 
bedroht  werde,  die  mittels  ihres  Hochschutzzollsystems 
die  Mitbewerber  auB  gesichertem  Hinterhalt  bekämpften. 
Die  Vereinigten  Staaten  lieferten  uns  infolgedesson 
bei  unseren  niedrigen  Zollsätzen  alles,  wir  ihnen  aber 
nur  diejenigen  Gegenstände ,  in  denen  Bie  trotz  der 
riesig  hohen  Zolle  in  ihrem  eigenen  Lande  nicht  kon- 
kurrenzfähig seien.  Schlimmer  als  dies  ungesunde 
und  unerträgliche  Verhältnis  sei  aber,  daß  in  Eng- 
land die  Zahl  der  Anhänger  des  Schutzzolles  immer 
größer  werde,  so  daß  über  kurz  oder  lang  ein  erheb- 
licher Schutzzoll  für  Englund  —  den  größten  Abneh- 
mer Deutschlands  —  und  die  englischen  Kolonien  wohl 
möglich  sei.  Dagegen  biete  Rußland  mit  seinem 
großen  Areal,  seiner  140  Millionen  betragenden  Be- 
völkerung, seinen  ungeheuren  Naturschätzen  und  seiner 
Agraruatur  als  Nachbarstaat,  der  für  den  Absatz  seiner 
Erzeugnisse  auf  Deutschland  angewiesen  sei,  wohl 
am  ersten  einen  dauernden  großen  Abnehmer  für  die 
deutschen  Iudustrieprodukte.  An  einer  Reihe  von 
Beispielen  zeigte  der  Redner,  wie  günstig  unsere  aus- 
ländischen Konkurrenten,  besonders  in  England,  Oester- 
reich und  den  Vereinigten  Staaten  von  den  Behörden 
bebandelt  würden,  während  man  bei  uns  Industrie 
und  Handel  noch  immer  stärker  belaste  und  dadurch  die 
Wettbewerbsfähigkeit  auf  dem  Weltmärkte  erschwere. 

•  Vergl.  S.  892  dieses  HofteB. 
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Die  neuen  Mchienmi-lJeferangsbodiiigungen 
der  Pennsjlvania-Kiseiibahu.' 

Die  neuen  Vorschriften  für  Schicnenlieferungen 
der  Pennsylvania-Eisenbahn,  die  Frucht  gemeinsamer 
Arbeiten  von  Vertretern  dieser  Eisetibubn  und  zweier 
grollen  Stahlwerke,  sind  jetzt  erschienen. 

♦  Nach  .The  Iron  Age>  1908,  I«.  April,  s.  1244. 
Vergl.  auch  „Stahl  und  Eisen"  l'.»08  Nr.  C  S.  212  ff. 


Ein/.clbciten  der  neu  festgestellten  Profile  sind 
aus  Abbild.  I  und  2  zu  entnehmen.  Zur  praktischen 
Erprobung  der  gefaßten  Beschlösse  wurde  im  letzton 
Dezember  ein  Versuchsauftrag  fiir  10  000  t  Schienen 
nach  den  neuen  Profilen  und  Lieferungsbedingungen 
herausgegeben.  Die  Erfahrungen  mit  dieaen  neuen 
Schienen  haben  nur  zu  geringen  Aenderungen  der  Be- 
dingungen geführt,  während  die  Profilform  unverändert 
geblieben  ist. 
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Stahl  und  Elfen.  891 


Aus  den  neuen  Vorschriften,  welche  die  Penn- 
sylvaniabahn ihren  kommenden  Schienenbezügen  jetzt 
zagrunde  legt,  ist  zu  entnehmen,  daß  keine  Unter- 
schiede in  der  chemischen  Zusammensetzung  mehr 
gemacht  werden  für  die  verschiedenen  Schienengo- 
wichte; es  werden  in  den  Vorschriften  Oberhaupt  nur 
Gewichte  von  42,2  bezw.  49,1  kg  f.  d.  lfd.  Meter  be- 
rücksichtigt. Der  KoblenstotTgehalt  der  Besaomer- 
schienen  ist  etwas  niedriger  angesetzt  worden,  0,55% 
soll  die  Höchstgrenze  sein,  während  die  von  der 
Society  of  Civil  Engineers  vorgeschlagenen  Liefer- 
bedingungen 0155  o'o  C  als  unterste  und  0,66  »:»  als 
oberste  Grenze  festgesetzt  haben.  Von  dem  früher 
so  viel  erwähnten  Blockabfall  ist  in  den  Bedingungen 
nichts  erwähnt,  dagegen  wird  eine  Fallprobe  mit  jeder 
Charge  vorgeschrieben,  während  die  Vorschriften  der 
American  Society  for  Testing  Materials  sich  mit  der 


Martinstahlschienen. 

Kohlenstoff   0,70  0,76  0,80 

Mangan   —  —  0,80 

Silizium   0,05  0,12  0,20 

Phosphor   —  —  0,03 

In  der  Zwischenzeit  sind  auch  die  neuen  Liefer- 
vorschriften für  Schienen  der  American  Railway  Asso- 
ciation erschienen.*  Sie  weichen  in  mancher  Hinsicht 
von  den  oben  genannten  Vorschriften  ab.  Es  würde»  zu 
weit  fahren  an  dieser  Stelle  auf  Einzelheiten  einzugehen, 
es  muß  dieserhalb  auf  die  Quelle  verwiesen  werden. 

Patentanwalt  Carl  Pieper. 

Im  Hotel  „Adlon"  zu  Berlin  vereinigte  »ich  am 
4.  Juni  eine  gröbere  Gesellschaft  am  Patentwesen 
interessierter  Herren,  um  die  Verdienste  des  Patcnt- 
anwaltesCarl  l'ieper(Berlini  anläßlich  der  Vollendung 
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Abbildung  I.    42,2  kf  —  8rhlcnrD|>rofil  der  Peno.Tlrniiln 

Fllch«nlnhalt  de>  Kopfe«  .  M,02  qrm  *i;t  \ 
,.  SlfK«  .  9,7«  ..  1?,»% 
.,    Füll«.        «,*«  „ 


*4,«2  rn      100.0  % 


Abbildung  2.  49.1  kg  —  Sohl«ocnpro(il  d*r  PenmyH.oU- 

FlScheoloball  de»  Kopf"»    .    M.Sh  qr-m       41,«  \ 
..    8Uf».     .    11,93  ,. 
.,    Füll«     .    25.00    ,.         4U.4  % 

«4,31  .,«■»     luo.u  \ 


Schlagprobe  jeder  fünften  Charge  begnügen  wollten. 
Diese  letztgenannten  Vorschriften  verlangten,  daß  das 
zu  prüfende  Schien enstück  auB  dem  obersten  Teil 
des  Blockes  herrühren  müsse,  während  die  Pennsyl- 
vaniabahn  die  Lage  des  zu  wählenden  Probestückes 
im  Block  freistellt.  Eine  einschneidende  Bestimmung 
ist  folgende:  Bricht  ein  Probestück  bei  der  Sehlag- 
probe ohne  irgend  einen  Fehler  aufzuweisen  \t.  B. 
Blasen  usw.),  so  sollen  alle  Schienen,  die  aus  dieser 
Charge  stammen,  ohne  weitere«  verworfen  werden. 
Zeigt  das  Probestück  beim  Bruch  einen  Fehler,  so 
soll  jede  aus  dem  obersten  Ende  eines  Blockes  dieser 
Charge  stammende  Schiene  verworfen  werden. 

Während  im  übrigen  wegen  der  ausführlichen 
Vorschriften,  die  in  mannigfacher  Richtung  sehr 
interessant  sind,  auf  die  Quelle  verwiesen  werden  muß, 
beschränken  wir  uns  hier  darauf,  nur  die  Vorschriften 
bezüglich  der  chemischen  Zusammensetzung  der  Schie- 
zu  bringen: 

Bessemerstahlschienen. 

Untere  KrwtlDtchle  Zu-  Ob* r« 

<!rrns«  Rammmsetzuiiff  Or*nze 
««,*.% 

Kohlenstoff   0.45  0,:>0  0.55 

Mangan  0.80  1,00  1,20 

Silizium  O.Oft  0.12  0,20 

Phosphor   —  0,10 


seines  70.  Lebensjahres  —  am  8.  d.  M.  —  zu  feiern. 
Zugegen  waren  außer  Kollegen  des  Gefeierten  Ver- 
treter der  Technischen  Hochschule,  einiger  Justiz- 
und  anderer  Behörden;  ferner  liefen  vom  In-  und  Aus- 
lande zahlreiche  Glückwünsche  ein.  Die  Redner 
schilderten  den  Jubilar,  der  aus  Gesundheitsrück- 
sichten leider  selbst  nicht  zugegen  sein  konnte,  als 
erfolgreirheti  Vorkämpfer  auf  dem  tiebiete  des  ge- 
werblichen Keehtschutzes.  War  es  doch  Pieper,  der 
sowohl  den  ersten  Wiener  internationalen  Patentkon- 
greß (1873)  als  auch  den  l'ariser  KongreB  (1878)  zu- 
stande gebracht  und  durch  seine  regen  Vorarbeiten 
der  Patenttinion  zum  Leben  verholten  bat.  Die  Vor- 
sitzenden des  „Deutseben  Vereins  für  den  Schutz  des 
gewerblichen  Eigeutnms4,  Direktor  Julius  v.  Schütz, 
und  des  „Verbandes  deutscher  Patentanwälte",  Patent- 
anwalt Mintz,  wiesen  darauf  hin,  daß  Pieper  beide 
Vereine  begründet  habe;  ihror  Dankbarkeit  gaben 
diese  durch  t'eberrcichung  von  Adressen  Ausdruck. 

Fragek  ästen. 

Welches  Walzwerk  liefert  zylindrische  Seilkörbe, 
deren  Trommeln  aus  Blochplatten  bestehen,  die  iu 
der  ganzen  Breite  der  Trommeln  ausgewalzt  und  mit 
wellenförmigen  eingewalzten  Seilnuteu  versehen  sind  jr 
Die  einzelnen  Bogunstücko  sollen  zu  einem  geschlossenen 
Mantel  autogen  zusammengeschweißt  werden. 

•  „The  lron  Trades  Keview*  190M,  :t0.  April.  S.  791. 
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Nachrichten  vom  Eisenmarkte  —  Industrielle  Rundschau. 


Vom  englischen  Rohelseninarkte  wird  uns  an« 
Middlesbrough  unterm  IB.  d.  M.  gemeldet,  daß  die 
Marktlage  im  allgemeinen  sehr  fest  bleibt,  da  Ware 
für  sofortige  Lieferung  knapp  ist.  Die  Verschiffungen 
sind  stärker  als  im  Mai  und  die  Warrantslager  zo.gen 
seit  Mitte  vorigen  Monats  nur  an  einem  Tage  eine  Zu- 
nahme: sie  enthalten  jetzt  nur  noch  A4  771  tons  Nr.  3, 
andere  Qualitäten  sind  »ämtlich  heraus.  Obgleich  die 
Käufer  seit  längerer  Zeit  stets  zögerten,  bleibt  das 
Geschäft  stetig.  Heutige  Preise  für  gute  hiesige 
Marken  in  Verkäufers  Wahl  sind :  filr  Gießereieisen 
Nr.  1  *h  54/—  bis  sh  54  3  cl.  für  Nr.  3  sh  51/6  d  bis 
ah  M/9  d,  für  Hämatit  in  gleichen  Mengen  Nr.  1,  2 
und  :t  sh  67;-,  sämtlich  netto  Kasse  ab  Werk.  Kur 
hiesige  Warrants  «erden  sh  51  5  d  geboten,  Abgeber 
fordern  sb  51  0  d,  Umsatz  gering. 

Vom   amerikanischen  Eisenmarkte.  —  Der 

Präsident  der  l'nited  «Utes  Steel  Corporation  hat 
nach  telegraphiscben  Meldungen  aus  New  York  be- 
kannt gegeben,  dalS  die  Vertreter  der  großen  nord- 
amerikaniseben  Stahlwerke  übereingekommen  seien, 
eine  allgemeine  Preisherabsetzung  für  fertige  Stahl- 
erzeugniase,  abgesehen  von  Stahlschiencti,  ointreten 
zu  lassen.  So  sollen  Stahlknüppel  um  3  Platinen 
um  2  /  f.  d.  ton,  Bleche  und  Kaueisen  um  10  <\  Draht- 
stifte um  15  c  für  100  Pfd.  im  Preise  ermäßigt  werden. 
Kerner  wurde  beschlossen,  den  Eisenerzpreis  um  50  c 
f.  d.  ton  herabzusetzen. 

Der  Versand  des  Stahlwerks  •  Verbandes  an 

Produkten  A  betrog  im  Mai  414  855  t  (Kohstahl- 
gewieht).  d.  h.  arbeitstäglich  1090  t  mehr  als  im  April. 
Auf  Halbzeug  entfielen  114  599  t,  auf  Eisenbahn- 
material 162913  t  und  auf  Forraeisen  137  343  t.  (Die 
übliche  ausführliche  Zusammenstellung  folgt  später.) 

(Jesch&ftsgang  nnd  Lage  der  Slegerlftnder 
Industrie  im  Jahre  1007.  —  Wie  wir  dem  Jahres- 
berichte des  „Borg-  und  Hüttenmännischen  Vereins" 
zu  Siefen*  entnehmen,  kann  die  Siegerländer  Industrie 
auf  das  Jahr  1007  im  allgemeinen  mit  Befriedigung 
zurückblicken;  über  dio  einzelnen  Industriezweige  ist 
folgendes  zu  berichten : 

II  o  e  h  o  f  e  n  w  e  r  k  e.  Die  Roheisenerzeugung  im 
Voreiusbezirke  betrug  im  Jahre  1907  740  820  t;  sie 
übertrifft  also  die  bis  dabin  höchste  Ziffer,  näm- 
lich die  des  Vorjahren,  noch  um  21  623  t.  Es  wurden 
04  890  t  ( 34,95  °/„>  Stableisen  und  4220  t  (8,08  B/o) 
Gießereisen  mehr,  dangen  35  13h  t  (17,47  "  «)  Puddel- 
einen,  1721  t  (0,60  %i  BessemoreiHcn,  10  454  t  (6,83  «/o» 
Spiegeleisen  und  180  t  (22,44  »/ei  Holzkobleneison 
weniger  als  im  Vorjahre  erzeugt.  Der  Wert  der  Er- 
zeugung belief  sich  auf  57,8  (1906:48.5)  Millionen  Mark, 
«ler  Durchschnittswert  der  Tonne  auf  78,02  (07,40).«. 
Von  der  Erzeugung  (743  523  t)»**  fanden  104  659  t 
(22,15  «  0)  im  Selhstvcrbrauche  der  Werke  Verwendung, 
und  zwar  wurden  im  Siegerliinde  81211  t  (49,32  ".'o) 
und  außerhalb  desselben  83  44St  (50,08  "  o)  verarbeitet. 
73  020  t  ('.♦,90  1  gingen  an  andere  Niederländer  Werke, 
415  442  t  (55,87  nach  dem  übrigen  Deutschland 
und  09  130  t  (9,30  ' \»)  nacli  dem  Auslände.  Im  Sieger- 
lande wurden  also  im  ganzen  154  837  t  1 20.82  ".»t  ver- 
arbeitet     Die  Preise   stellten  »ich  folgendermaßen : 


1907 
.* 

1.  Vierteln.  1908 

Qualitäts-Puddeleisen 

78 

74  1 

T 

Qualitäts-Stahleisen  . 

80 

76 

Spiegeleisen  6/8    .  . 

81 

77 

t 

a 

Bessemereisen  2  %  Si 

82 

78 

Walzengußciscn     .  . 

.  80  -81- 

82  76  -77— 78  HO«. 

Spiegeleisen  8,10  .  . 

88 

83 

10  12  .  . 

90 

95 

oe 

12/14  .  . 

93 

88 

i 

14/16  .  . 

97 

92 

18,22  .  . 

125 

110 

"  „ Mitteilungen-,  Heft  XXX,  S.  29  ...  tr.  —  Vergl. 
S.  890  diese*  Heftes. 

Wegen  des  Eisenstein- Bergbaues  vergl.  «Stahl 
nnd  Eisen«  1908  Nr.  14  S.  493:  „Siegerländer  EiBen- 
Hteinverein,  (1.  m.  b.  H.,  Siegen." 

*»•  einschl.  der  Agnesenhüttu  bei  Haiger. 


Der  gute  Geschäftsgang,  der  in  der  zweiten  Hälfte 
des  Jahres  1906  seinen  Anfang  nahm,  hielt  auch  1907 
an;  die  Hütten  konnten  daher  andauernd  ohne  Ein- 
schränkung arbeiten  und  gute  Preise  erzielen.  Die 
Besserung  zuigte  sich  besonders  im  Inlande;  aller* 
dings  trat  im  Siegerlande  selbst  ein  kleiner  Rückgang 
im  Verwände  ein.  Während  hier  nämlich  Gießerei- 
cisen  ungefähr  in  denselben  Mengen  wie  1906  ver- 
braucht wurde,  nahm  der  Verbrauch  von  Puddeleiscn 
um  ein  geringes  ab.  Dagegen  hob  sich  der  Versand 
nach  dem  übrigen  Deutschland  ganz  wesentlich,  be- 
sonders der  von  Puddel-  und  Stahleisen.  Eine  Aus- 
fuhr fand  in  der  Hauptsache  nur  nach  Italien  statt, 
das  regelmäßig  Spiegeleisen  und  Spezialsorten  bezog; 
dagegen  fielen  die  überseeischen  Länder  so  gut  wie 
ganz  als  Käufer  aus,  vor  allem  bezog  Amerika  wäh- 
rend des  Berichtsjahren  überhaupt  nichts.  Bei  der 
Aufnahmefähigkeit  des  einheimischen  Marktes  lag 
auch  kein  Anlaß  dafür  vor,  das  Auslandsgeschäft 
besonders  zu  pflegen;  anderseits  hätte  es  auch  in- 
folge der  gesteigerten  Selbstkosten  durch  höhere  Roh- 
stoff-Preise und  Löhne  nur  mit  größeren  Preisopfern 
gemacht  worden  können.  Während  nun  das  Roh- 
eisengeschäft  noch  bis  zum  Jahresschlüsse  gesund  lag, 
zeigten  die  Bezieher  von  Fertigfabrikaten  schon  im 
zweiten  Vierteljahre  eine  große  Zurückhaltung,  und 
soweit  os  sich  um  nichtsyndizierte  Kertigfabrikate 
handelte,  begannen  auch  die  Preise  zu  weichen.  Am 
meisten  wurden  hiervon  die  belgischen  Kunden  des 
Siegerländer  Koheisensyndikatos  betroffen,  die 
75"/»  ihrer  Erzeugung  ausführen;  aus  diesem  Grunde 
konnten  nie  auch  die  von  ihnen  abgeschlossenen 
Mengen  erst  1U08  abnehmen.  —  Dan  finanzielle  Er- 
gebnis des  Roheisengeschäftes  war  günstig.  Da  die 
billigen  Abschlüsse  in  Gießereieisen  bei  Jahresbeginn 
meist  abgewickelt  waren,  konnte  das  Düsseldorfer 
Roheisensyndikat  dem  Siegerländer  und  dieses  wiederum 
seinen  Hütten  für  Robeisen  Preise  zahlen,  die  den 
Selbstkosten  mehr  entsprachen.  Das  Siegerländer 
Roheiaensyudikat  überwies  seinen  Hütten 

für  das  1.  Viortolj.  144  035  t      6  °/0  über  1 
,    .  2.       „      138  049  1  —  3  °/o  unter|  ihrer 
.    ,  3.       „      137  175  t  =  2  u/o  unteri  Anteilsziffor. 
.    .  4.       .      114  265  t -21»/»  unterJ 
Die  Gestehungskosten  der  Hütten  erhöhten  sich  gegen 
11)06  erheblich.    Die  Preise  für  Rostspat  stellten  sich 
für  das  ganze  Jahr  auf  195  •*    gegen  170  Jf  im 
Vorjahre.     Auch  das  Kohlensyndikat   steigerte  den 
Koks|>reis  von  10,50    *  auf  18,50   *  für  erste  ßorte, 
jedoch   nur  mit  Wirkung  ah  1.  April  1907.  Ange- 
sichts dor  Aufnahmefähigkeit  des  Inlandes  war  das 
Syndikat  nicht  genötigt,  durch  Gewährong  von  Aus- 
fuhrvergütung  auf  einen   stärkeren   Verbrauch  von 
Roheisen  hinzuwirken. 

Stahl-  und  Walzwerke.  Die  Stahlwerke 
waren  bis  Ende  Juli  gut  beschäftigt,  und  Halbzeug,  Roh- 
blöcke und  Kohbrammen  wurden  zu  lohnenden  Preisen 
glatt  abgesetzt.    Seit  August  ließ  die  Nachfrage  zu 
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wünschen  übrig,  and  die  Preis«  fielen  mit  der  Zeit 
•o  weit,  daß  sie  kaum  die  Selbstkosten  deckten.  Sehließ- 
lich  mußten  wegon  Mangel»  an  genügenden  Aufträgen 
sogar  Betriebseinschränkungen  vorgenommen  werden. 
—  Für  die  Walzwerke  war  in  den  ersten  Monaten 
das  Geschäft  ganz  befriedigend,  und  Feinbleche  standen 
160—165  Jt  für  die  Tonne.  Eine  gewiss  Zurückhaltung 
der  Rundschaft,  die  ihren  Grund  in  der  Ungewißheit 
darüber  hatte,  ob  der  Stahlwerksverband  erneuert 
werden  wörde,  machte  einer  unverkennbaren  Belebung 
des  Geschäftes  wieder  Platz,  als  diese  Frage  in  be- 
jahendem Sinne  entschieden  war.  Allein  die  optt- 
mistiscbe  Stimmung  verflog  sehr  bald,  and  die  beiden 
Monate  Juni  und  Juli  brachten  die  wenigsten  Ab- 
schlüge im  ganzen  Berichtsjahre.  Nor  wer  noch 
Altere  Bestellungen  auszufahren  hatte,  konnte  seinen 
Betrieb  in  vollem  Umfange  aufrechterhalten,  aller* 
dings  mußte  er  Bich  bereits  Ende  August  einen  Ab- 
schlag von  ungefähr  20  ^4  die  Tonne  gefallen  lassen.  Da 
die  meisten  Werke  die  im  ersten  Halbjahre  ausge- 
führten Auftrage  noch  zu  guten  alten  Preisen  herein- 
genommen hatten,  so  dürften  sie  von  dem  Ergebnisse 
de«  Geschäftsjahres  1.  Juli  1006  bis  »0.  Juni  1907 
befriedigt  gewesen  sein.*  Weniger  oder  gar  nicht 
befriedigend  —  zum  mindesten  für  die  Werke,  die 
in  Erwartung  steigender  Preise  nicht  früh  genug 
verkauften  —  war  aber  hauptsächlich  wegen  des 
Mißverhältnisses  zwischen  den  Halbzeug-  und  Blech- 
preisen die  zweite  Hälfte  1907.  Die  Lagt-  dieser  Walz- 
werke wurde  schließlich  im  Herbste  so  ungünstig,  daß  sie 
fast  ausnahmslos  Feierschichten  einlegeu  und  zum  Teil 
sogar  eine  volle  Woche  den  Betrieb  einstellen  mußten. 

Walzengießereien.  Das  ganze  erste  Halbjahr 
stand  unter  dem  Zeichen  eines  Hotten  Bedarfes,  und 
die  Preise  befriedigten  ebenso,  wie  der  Grad  der 
Beschäftigung  nur  wenig  zu  wünschen  übrig  ließ. 
Der  Verdienst  war  dementsprechend,  wenn  auch  nicht 
gerade  glänzend,  so  doch  immerhin  gut.  Erst  von 
der  Mitte  des  dritten  Vierteljahres  an  liefen  die 
Aufträge  nicht  mehr  so  zahlreich  wie  früher  ein,  und 
gleichzeitig  ringen  die  Preise  an  zurückzugehen.  — 
ein  Umstand,  der  die  Walzengießereien  om  so  härter 
traf,  als  da»  Kobeisensvndikat  mit  Preisherabsetzungen 
erst  Anfang  1908  folgte,  während  das  Koblensyndikat 
bekanntlich  überhaupt  keinerlei  Ermäßigungen  hat  ein- 
treten lassen.  Die  Werke,  die  nicht  auf  Grund  früherer 
Abschlüsse  noch  nutzbringende  Aufträge  hatten,  maßten 
zu  Preisen  arbeiten,  bei  denen  von  einem  Gewinn 
nicht  mehr  die  Rede  sein  konnte;  außerdem  waren 
sie  zu  Botriobseinschränkungen  gezwungen,  die  natur- 
gemäß eine  Erhöhung  der  Selbstkosten  mit  sich  brach- 
ten. Ks  ist  begreiflich,  daß  unter  diesen  Verbältnissen 
der  Wettbewerb  die  schärfsten  Formen  annahm. 

Maschinenfabriken.  Das  Geschäft  war  bis  in 
den  Herbst  hinein  außerordentlich  lebhaft;  dann  fing 
es  zu  stocken  an,  und  manche  Anlagen,  die  schon 
länger  geplant  waren,  blioben  unausgeführt.  Gegen 
Ende  dos  Berichtsjahre»  trat  wieder  eine  Wendung 
zum  Besseren  ein,  und  sogar  das  Ausland  meldete  sich 
mit  zahlreichen  Anfragen,  die  auch  zu  beachtenswerten 
Bestellungen  bei  deutscheu  Maschinenfabriken  führten. 

Dampfkesselfabriken.  Das  Jahr  190"  stand, 
soweit  Kisenblech-  and  Kisenbauarbeiten  in  Frage 
kommen,  noch  untor  dem  Zeichen  dos  wirtschaftlichen 
Aufschw unges.  Ks  wurden  nämlich  noch  zahlreiche 
Aufträge  au»  1906  mit  hinübergenommen,  und 
in  der  ersten  Hälfte  1007  kamen  noch  viele  neue 
hinzu ;  daher  waren  wohl  fast  alle  Werke  bis 
Ende  des  Berichtsjahres  und  teilweise  darüber  hinaus 
bis  in  die  ernten  Monate  von  190*  hinein  vollauf 
beschäftigt.  Solange  die  rege  Nachfrage  anhielt, 
konnten  auch   die  Preise  etwa*  aufgebessert  werden. 

*  Fast  alle  Walzwerke  schließen  Mitte  des  Ka- 
lenderjahre» ab. 


Die  Konstruktionswerkstätten  und  Ver- 
sin kereien  hatten  bereits  in  das  Jahr  1907  einen 
ungleich  größeren  Auftragsbestand  hiniiherirenommen, 
als  in  den  früheren  Jahren,  und  es  war  daher  selbst 
In  den  sonst  stilleren  Wintermonaten  überall  eine 
sehr  gute  Beschäftigung  zu  lohnenden  Preisen  ge- 
sichert. Die  Werke  waren  so  stark  beschäftigt,  daß 
sie  häufig  überarbeiten  maßten,  am  ihren  Verpflich- 
tungen nachzukommen.  Sowohl  vom  Inlande  als  auch 
vom  Anslande  gingen  zahlreiche  and  große  Aufträge 
oin,  und  die  Preisfrage  trat  fast  durchweg  nicht 
hindernd  in  den  Weg.  Nur  hatte  die  weiter  ver- 
arbeitende Industrie  fortwährend  unter  Materialmangel 
zu  leiden,  und  eine  rationelle  Ausnutzung  der  Be- 
triebseinrichtungen  ließ  sich  deshalb  nicht  durchführen. 

Das  Elektrizitätswerk  Siegerland,  über 
dessen  Bestimmung  schon  früher*  berichtet  wurde, 
hat  seinen  ersten  Ausbau  im  Laufe  des  Etatsjahres 
1907  verwirklicht:  durch  die  Legung  von  rund  60  km 
Hochepannungskabeln  und  die  Aufstellung  dreier 
neuer  Kessel  mit  mechanischer  Feuerung,  einer 
Dampfmaschine  von  1200  P.  8.  mit  direkt  gekoppeltem 
Generator,  eines  8000  P.  S.  Turbogenerators  und 
eines  Drehstrom-Gleichstrom-Umformers  von  etwa 
400  Kilowatt  Leistung,  sowie  des  dazu  gehörigen 
Umbaues  der  Schaltanlage,  der  Betriebsgebäude  und 
der  Wasserversorgung. 

Aktiengesellschaft  ftr  Hütten  botrieb,  Dnls- 
bnrg-Melderlch.  —  Wie  dem  Berichte  des  Vorstandes 
zu  entnehmen  ist,  war  in  der  ersten  Hälfte  des  abgelau- 
fene Geschäftsjahres  der  Roheisenbedarf  derart,  daß  die 
Nachfrage  kaum  befriedigt  werden  konnte.  Im  Laufe 
des  dritten  Vierteljahres  schwächte  sich  aber  die  Kauf- 
lust merklich  ab  und  bis  Ende  des  Jahres  ließ  sie 
dann  in  einem  Maße  nach,  daß  nur  noch  der  not- 
wendigste Bedarf  für  kurze  Zeit  gedeckt  wurde.  Die 
Hoheisenpreise  konnten  mit  den  Gestehungskosten 
einigermaßen  in  Einklang  gebracht  werden,  erfuhren 
aber  seit  Anfang  des  laufenden  Jahres  wieder  eine 
bedeutende  Ermäßigung.  Die  Gesellschaft  war  In  der 
Lage,  während  der  Berichtszeit  dauernd  drei  Hoch- 
öfen im  Betriebe  zu  halten,  von  denen  indessen  in- 
folge der  schwächeren  Abrufe  des  Roheisensyndikates 
und  des  verminderten  Selbstbedarfes  der  mit  dem 
Unternehmen  in  Verbindung  stehenden  Thvssenscben 
Werke  Anfang  März  d.  Js.  einer  niedergeblasen  werden 
mußte.  An  Roheisen  und  Ferromangan  wurden  im 
letzten  Jahre  215013  t  hergestellt  gegen  216  607  t  im 
Jahre  zuvor.  Der  Vorsand  betrug  207  782  (i.  V.  223  1 1 8)  t, 
darunter  90  338  t  für  Rechnung  des  Syndikates;  der 
Selbstverbrauch  bezifferte  sich  auf  211  t.  Die  Vor- 
räte an  Roheisen  und  Forromangan,  die  sich  Ende 
1906  auf  nur  2719  t  belaufen  hatte,  stiegen  bis  zum 
Schlüsse  des  Berichtsjahres  auf  9733  t.  Im  Ztogoloi- 
betriebe  wurden  4515  150  Ziegelsteine  hergestellt,  die 
in  der  Hauptsache  bei  den  eigenen  Neubauten  der 
Gesellschaft,  unter  denen  19  Arbeiterhäuser  zu  nennen 
sind,  verwendet  wurden.  Ueber  die  sonstigen  Anlagen 
iBt  zu  bemerken,  daß  für  den  im  Mai  1907  wegen 
schadhaften  Schachtmauerwerkes  nach  etwa  vier- 
jährigem Betriebe  ausgeblasenen  Hochofen  II  zur 
selben  Zeit  der  Hochofen  III  in  Benutzung  genommen 
wurde.  Gfon  II  ist  inzwischen  wieder  neu  zugestellt 
worden.  Auch  der  Bau  des  Ofens  V  ist  im  wesent- 
lichen beendigt.  Die  im  vorjährigen  Berichte  er- 
wähnten Beteiligungen  an  fremden  Unternehmungen 
blieben  unverändert.  Von  der  A.-O.  Concordiabütte 
in  Bendorf  und  der  Gewerkschaft  Weilburg  in  Weil- 
burg wurden  deron  gesamter  früherer  Krzgrubenbesitz 
an  der  Lahn  erworben.  Von  der  infolge  Hauptver- 
sammlungsbeschlusses vom  29.  Juni  1905  aufgenom- 
menen 5-Millionen- Anleihe  wurden  im  Berichtsjahre 
weitere  128  0O0       (im  ganzen  also  bisher  3  128000  .«i 

*  „Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  23  S.  823. 
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begeben.  Beschäftigt  wurden  auf  dem  Hochofen»  erke 
durchschnittlich  622  (i.  V.  522)  Arbeiter  mit  einem 
mittleren  .Schichtlohne  Ton  4,38  Jt,  im  Ziogelcibotriebe 
40  (69)  Mann.  Die  Gewinnrecbnung  ergibt  für  das 
Berichtsjahr  nach  Abschreibungen  in  Höhe  Ton 
?645<J8,42  •*  einen  Erlös  von  I0H5270,(H>  Jt;  da  hier- 
von 54  263,50  Jt  der  Rücklage  zufließen,  so  verbleiben 
1  0:U  006,66  .*  ,  die  wie  folgt  verwendet  werden: 
225000  Jt  (5»  als  Dividende,  25000  .«  für  die 
Thysseu-8tiftung,  300000  .*  zur  Ueberweisong  an  die 
Rücklage  II  und  4KI  006,56  zum  Vortrage  auf  neue 
Rechnung. 

Haftpflicbtverband  der  deutschen  Elsen*  und 
Stahl-Industrie,  V.  a.  ö.  —  In  der  Zeit  vom  1.  Januar 
bis  einschließlich  Ende  April  1908  hat  der  Verband 
wieder  eine  Zunahme  von  etwa  25  Millionen  Mark 
Lohnsumtue  zu  verzeichnen  gehabt.  Dieses  stetige 
Anwachsen  spricht  dafür,  daß  die  Bestrebungen  des 
Verbandes,  den  Unternehmern  der  Eisen-  und  Stahl- 
indaNtrie  in  gemeinnütziger  WeiBe  Haftpflichtversiche- 
rung zu  bieten,  immer  mehr  anerkannt  werden. 

Preß-  nnd  Walzwerk  •  Aktiengesellschaft  in 
Düsseldorf  •  Reisholz.  —  Nach  dem  Berichte  des 
Vorstandes  über  da»  Geschäftsjahr  1907  ließ  der  Er- 


trag des  im  letzten  Frühjahr  in  Betrieb  gesetzten 
Rührenwerkes  infolge  der  bei  solchen  neuen  Anlagen 
unausbleiblichen,  inzwischen  aber  behobenen  Schwierig- 
keiten noch  su  wünschen  übrig.  Um  die  Röhren- 
fabrikation weiter  auszugestalten,  besonders  aber  um 
nahtlose  Röhren  größerer  Abmessungen  herstellen  zu 
können,  erwarb  die  Gesellschaft  ein  bewährtes  Ver- 
fahren und  begann  gegen  Mitte  vorigen  Jahres  mit 
dem  Bau  eines  groß  angelegten  Rohrwalzwerkes,  da» 
augenblicklich  in  Betrieb  gesetzt  wird.  Die  alten 
Abteilungen  des  Werkes  waren  andauernd  gut  be- 
schäftigt. In  der  Wassergasschweißerei  ließen  die 
Preise  der  sonst  reichlich  eingegangenen  Aufträge 
sehr  zu  wünschen  übrig,  und  namentlich  in  der 
zwoiten  Jahreshälfte  trat  eine  starke  Abflaunng  ein. 
Die  Gewinn-  und  Verlustrechnung  zeigt  einerseits 
neben  18  460,50.«  Vortrag  einen  Fabrikationsflber- 
sehufi  von  899  609,48  anderseits  252  416,93  « 
Handlungsunkosten,  15  711,28  .#  Zinsaufwendungen 
und  416  432,83  . «  Abschreibungen,  so  daß  ein  Rein- 
erlös von  233508,94  ■*  verbleibt  Hiervon  sollen 
nach  dem  Vorschlage  der  Verwaltung  10  752,42  <4 
der  Rücklage  überwiesen,  2500  .*  zu  Belohnungen 
an  Beamte  verwendet  und  220266,52  .*  auf  neue  Rech- 
nung vorgetragen  werden. 


Vereins  -  Nachrichten. 


Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins 
deutscher  Eisen-  und  Stahlindustrieller. 

Am  9.  Juni  dieses  Jahres  blickte  Hr.  Kommcr- 
zienrat  Gottfried  Ziegler,  der  kaufmännische 
Leiter  der  „Üutehoffniingskütte"  in  Oberbausen  (Rhein- 
land) auf  eine  fünfzigjährige  Tätigkeit  in  der  Eisen- 
industrie zurück.  Die  „Nordwestliche  Gruppe  des 
Veroins  deutscher  Eisen-  und  Stahlindustrieller"  und 
der  »Verein  zur  Wahrung  der  gemeinsamen  wirt- 
schaftlichen Interessen*,  in  deren  Vorstand  und  Aus- 
schuß der  Genannte  lange  Jahre  als  Mitglied  tätig 
int,  sandten  ihm  aus  diesem  Anlaß  eine  künstlerisch 
ausgeführte  Urkunde,  die  unter  reichem  Bild- 
schmück  von  Hans  Deiters  dem  Jüngeren 
auf  einer  Ehrentafel  folgende  Widmung  trägt: 

HERRS  KOMMKRZIEKRAT  GOTTFRIKD  ZIKOI.BK  ZUR 
EKINNERUNO  AK  DKX  TAG,  AS  DEM  ER  ATE  EIXE  UM- 
FASSENDE UND  FRUCHTBKISOENDE  FÜNFZIGJÄHRIGE 
TÄTIGKEIT  IS  DER  EISENINDUSTRIE  ZURf'CKBLICKKN 
DURFTE,  IX  DANKBARKEIT  UND  TRECE 

DIE   NORDWESTLICHE  ORVPI'E 
DB8  VEREINS  DEUTSCHER  EISEN-  UND 
STAHLINDUSTRIELLER. 

DER   VEREIN  ZUR  WAHRUNG   DER  GEMEIN- 
SAMEN   WIRTSCHAFTLICHEN  1NTKRE88KN 
IN   RHEINLAND   UND  WESTFALEN. 

SKKVArs.  BECHEK. 

(•«•boren  »in  1.  April  1840  in  Biborach  (Württem- 
berg) «U  Sohn  eines  Professors,  trat  Gottfried  Ziegler 
mich  dem  Besuch  der  höheren  Schule  seiner  Vater- 
stadt schon  früh  in  diis  gewerbliche  Loben  ein  und 
erhielt  seine  kaufmännische  Lehre  in  der  Firma 
Rock  «V.  Grauer  y.»  Biherach.  Im  Sommer  des  Jahres 
1858  siedelte  er  nach  Wetter  a.  d.  Ruhr  über,  wo  er 
bei  Peter  llarkort  &  Sulin  tutig  war,  um  dann  von» 
Frühjahr  lH(j2  bis  Kurie  August  1S7I  auf  dem  Eisen- 
werk Neil-Schottland  in  Hörnt  ei:ie  fruchtbringende 
Wirksamkeit  zu  entfalten.  I.r  wurde  *odaiiu  hinktor 
der  Berliner  Aktiengesellschaft  für  Eisengießerei  und 
Mnschiiienfabrikatioii  vorm.  J.  C.  Freund  ä  Co.,  bis 
ihn  am  1.  Januar  18~:i  die  Gutelrnffnungshütte  nach 
Oberhausen  berief,  wo  er  bis  heute  in  leitender 
Stellung  tätig  ist. 


1858  bis  1908,  so  schreibt  aus  diesem  Anlaß  die 
„K.  Z."  ,  das  ist  ein  Zeitraum,  der  in  der  Geschichte 
der  deutschen  Eisenindustrie  vielfachen  Wandel  auf- 
weist und  der  dieses  Großgewerbe  von  kleinen  An- 
fängen zu  einer  Größe  und  Bedeutung  geführt  hat, 
die  in  den  Ziffern  der  heutigon  Roheisenerzeugung 
ebenso  wie  in  der  Geltung  zum  Ausdruck  kommt, 
die  lieh  der  deutsche  Maschinenbau  auf  dem  Welt- 
markte verschafft  hat.  Daran  redlich  und  an  hervor- 
ragender Stelle  mitgearbeitet  zu  haben,  ist  ein  Ver- 
dienst, auf  das  heute  Ziegler  mit  voller  Befriedigung 
zurückblicken  kann.  Und  ein  weiteres  Verdienst  be- 
steht darin,  daß  er  trotz  angespanntester  geschäftlicher 
Tätigkeit  stets  auch  Zeit  für  öffentliche  Interessen 
hatte,  wie  seine  Stellung  in  den  wirtschaftlichen 
Körperschaften,  in  der  Handelskammer,  im  Stadtver- 
ordnetenkollegium  und  in  zahlreichen  andoren  Ehren- 
stellen beweist.  Von  großer  persönlicher  Liebens- 
würdigkeit, besitzt  er  nicht  allein  in  der  rheinisch- 
westfälischen,  sondern  in  der  gesamten  deutschen 
Industrie  zahlreiche  Freunde,  die  seines  Ehrentages 
mit  besonderer  Freude  gedenken  werden.  Ihre  Wünsche 
begleiten  ihn  auch  nach  Düsseldorf,  wohin  Ziegler 
demnächst  übersiedelt.  Möge  er  dort  finden,  was  er 
reichlich  verdient  hat:  „Otium  cum  dignitate!" 
Das  ist  auch  unser  herzlicher  und  aufrichtiger  Wunsch. 

Voretaiidssltwing  am  12.  Jnni  1008  Im  Parkbot*l 
zn  DflsseldorL 

Zu  der  Sitzung  waren  die  Herren  Mitglieder  des 
Vorstandes  durch  Rundschreiben  vom  25.  Mai  d.  J. 
eingeladen.    Die  Tagesordnung  war  also  festgesetzt : 

1.  Geschäftliche  Mitteilungen. 

2.  Gutachten  über  eine  Denkschrift  betreffend  die 
Unzulänglichkeit  der  heutigen  Schutzzoll -Gesetz- 
gebung für  die  Eisenindustrie. 

3.  Vollabladung  von  Güterwagen. 

4.  Entlöschung  der  Krzdampfer  in  den  Sonntags- 
nächten 

f».  Stellung  von  Generalkautionen. 

6.  Aenderung  der  Beschlüsse  der  Reichstagskom- 
inission  in  Bezug  auf  Abschaffung  der  14tägigen 
Lobnperioden. 

7.  Vortrag  des  Hrn.  Geheimrat  H.  Luog,  M.  d.  H., 
über  „Die  Entwicklung  dor  Industrieschulen  und 
technischen  Anstalten  in  China". 

8.  Sonst  etwa  vorliegende  Angelegenheiten. 
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Per  Vorsitzende,  Hr.  Geheimrat  Servae«,  er- 
öffnet die  Verhandlungen  am  ll';<  Uhr  vormittag 
and  gibt  Kenntnis  von  der  Ehrung  des  Kommorzien- 
rats  Ziegler,  von  dem  folgendes  Dankschreiben  ein- 
gegangen ist:  .Sie  erwiesen  mir  die  liebenswürdige 
Aufmerksamkeit,  mich  zn  meinem  neulichon  Jubiläum 
in  einer  künstlerisch  ausgestatteten  Adresse  zu  be- 
glückwünschen. Hierfür  and  für  die  gleichzeitigen 
Worte  der  Anerkennung  meiner  T&tigkeit  im  Dienste 
der  Eisenindustrie  sowie  für  Ihre  Wünsche  für  mein 
ferneres  Wohlorgehen  gestatte  ich  mir,  hierdurch 
meinen  herzlichsten  Dank  auszusprechen.  Mit  vor- 
züglicher Hochachtung  Qottfr.  Ziegler."1 

Das  geschflftsfübrende  Mitglied  des  Vorstandes, 
Dr.  Beumer,  berichtet  sodann  über  den  Eingang  des 
Wassergeset z entwarf s.  Es  wird  beschlossen, 
mit  dem  „Verein  zur  Wahrung  der  gemeinsamen 
wirtschaftlichen  Interessen  in  Rheinland  und  West- 
falen* einen  Sonderausschuß  zur  Beratung  des  Ent- 
wurfs einzusetzen.  In  diesen  Ausschuß  werden  seitens 
der  Gruppe  gewählt  die  Herren  Direktor  Lantz-Hamm 
i.  W.,  Oberbürgermeister  a.  D.  Generaldirektor  Hau- 
mann, Fabrikbesitzer  IL  Boecker-Scbalke  i.  W. 

Zu  2  der  Tagesordnung  berichtet  in  eingehendem 
Vortrage  Dr.  Beumer  über  die  bekannte  anonyme 
Schrift  „Die  Unzulänglichkeit  der  heutigen  Schutzzoll- 
geeetzgebang  für  die  deutsche  Eisenindustrie"  and 
weist  die  unermeßlichen  Gefahren  nach,  die  ein  Ver- 
lassen der  bisherigen  Bahnen  im  Gefolge  haben  müßt«. 
Ea  wird  beschlossen,  dem  Hauptverein  eine  Abschrift 
des  Vortrags  als  Material  znr  weitoren  Behandlung 
dieser  Krage  zu  überweisen. 

Zu  8  wird  beschlossen,  beim  Herrn  Minister  der 
öffentlichen  Arbeiten  da»  Gesuch  der  Gelsenkir«  b.  ner 
Bergwerk»  A.-li.,  Abt.  Schalker  Gruben-  uml  Hütten- 
verein,  betreifend  Wiederaufhebung  der  Tarifmaßregel, 
die  die  Anwendung  der  Ausnahmetarife  8  und  8  a 
für  Roheisen  an  die  Bedingung  knüpft,  daß  das 
Ladegewicht  der  gestellten  Wagen  auagenutzt  wird, 
zu  unterstützen.  Sollte  eine  Aufhebung  dieser 
Maßregel  nicht  möglich  sein ,  so  wird  darum  er- 
sucht, daß  in  den  Fällen,  in  denen  zum  Versand 
von  Roheisen  die  angeforderten  Wagen  in  der  ge- 
wünschten Größe  nicht  gestellt  worden  sind,  gegen 
entsprechende  Bescheinigung  im  Frachtbriefe  von  der 
vorgeschriebenen  Frachtberechnung  nach  dem  Lade- 
gewicht der  gestellten  Wagen  abzusehen  ist  und  nur 
das  wirkliche  Gewicht  der  Ladung  zur  Frachtberech- 
nung herangezogen  wird. 

Zu  4  wird  beschlossen,  weitere  Erhebungen  in  die 
Wege  zuleiten,  bevor  bestimmte  Anträge  gestellt  werden. 

Zu  5  wird  eine  Eingabe  an  den  Herrn  Minister 
für  Handel  und  Gewerbe  gutgeheißen,  in  der  dieser  ge- 
beten werden  soll,  die  Frage  der  Stellung  einer  General- 
kaution für  sämtliche  Lieferungen  und  Leistungen  bei 
allen  preußischen  Staatsbehörden  noch  einmal  in  Erwä- 
gung zu  ziehen.  Auch  für  den  Bereich  der  großen 
Provinzialverwaltungen  wird  dieses  Verfahren  als 
dringend  erwünscht  bezeichnet. 


Zu  6  wird  beschlossen,  an  das  Reichsaint  des 
Innern  eine  Eingabe  zu  richten,  die  sich  gegen  den 
folgenden  Beschluß  der  Reichstagskommission  zu  Be- 
ratung der  Gewerbeordnungsnovelle  wendet:  „Als 
§  116b  ist  neu  einzuschalten:  Arbeitslohn  and  Gehalt 
ist,  wenn  die  Kündigungsfrist  vierzehntägig  oder 
kürzer  ist,  spätestens  wöchentlich,  wenn  sie  länger 
ist,  spätestens  monatlich  zu  zahlen.  Soweit  bei  Akkord- 
arbeiten eine  Berechnung  nicht  für  diese  Zeitabschnitte 
erfolgt,  ist  für  den  Akkordarbeitor  an  den  bezeich- 
neten Terminen  ein  der  verwendeten  Zeit  entsprechender 
Lobnbetrag  zu  zahlen.  Entgegenstehende  Verein- 
barungen sind  nichtig." 

Funkt  7  wird  wegen  vorgeschrittener  Zeit  von  der 
Tagesordnung  abgesetzt  und  auf  die  nächste  Sitzung 
vertagt. 

Zu  Punkt  8  liegt  nichts  vor. 

8chlnß  2  »/«  l'hr  nachmittags. 
Der  Vorsitzende:         Das  geschäftsf.  Mitglied 
gez.  Servaee.  des  Vorstandes: 

gez.  Beumer. 

Verein  deutscher  EisenhQttenleute. 
AendernDgea  in  der  Mitgliederliste. 

Oentheimer,  Philipp,  Ingenieur  der  Chemischen  Fabrik 
Th.  Goldschmidt,  Essen  a.  d.  Ruhr. 

Harr,  K.,  Tecbn.  Direktor  und  Vorstandsmitglied  dea 
Phönix,  Akt.-Ges.  für  Bergbau  und  Hüttenbetrieb, 
Doisborg-Ruhrort. 

Henriche,  Frtedrich,  Retriebeingenieur  der  Röhren- 
gießerei der  Donnersmarckbütte,  Zabrze,  O.-S. 

Kamp,  Heinrich,  Kommerzienrat,  Grunewald  boi  Berlin, 
Auerbachstr.  9. 

Riehe,  Bernhard,  Dipl.-Ing.,  Frankfurt  a.  M.,  Ooder- 
weg  126. 

Röttgen,  Carl,  Mansging  Direetor  of  die  Siemens  Uro*. 
Dynamo  Worki  Ltd.  in  London,  Ceres,  Sundridge 
Avenue,  Bromley,  Kent,  England. 

Krorner,  Wilh.,  Rotriebsingcnieur  der  Gewerkschaft 
Grillo,  Funke  «St  Co.,  Gelsenkirchen  2. 

Marek,  Hermann,  Oberingenieur  des  Stahlwerks  der 
Akt.-Gee.  der  Sosnowicer  Röbrenwalz-  und  Eisen- 
werke, Zawiercie,  Ruse.-Polen. 

Nieland,  W.,  Ingenieur,  Duisburg-Hocbfeld,  Wörthstr.  9. 

Ryt,  Carl,  Dipl.-Ing.,  Pittsburg,  Fa.,  U.  8.  A.,  52.'  Car- 
negie Building. 

Nene  Mitglieder. 

König,  Joeef,  Teehn.  Diroktor  der  Brückenbauanstalt 

D.  Hirsch,  Oberkassel  bei  Düsseldorf,  Roonstr.  4. 
Saxer,  Alfred,  Dipl.-Ing.,  Aachen,  Annunciatonbach- 

straße  X\. 

Starke,  Friedrich,  Prokurist  der  Firma  Sack  &  Kießcl- 
bach,  Rath  bei  Düsseldorf. 

Verstorben. 

von  Mertens,  Peter,  Oberingenieur,  Teeeben,  Oesterr.- 

Schlesien. 
Polack,  Georg,  Direktor,  Hannover. 


Alfred  Trappen  f. 


Am  28.  Mai  dieses  Jahres  entschlief  nach  län- 
gerer Krankheit  in  seiner  Villa,  in  Honnef  am 
Rhein  der  frühere  technische  Direktor  der  Mär- 
kischen Maschinenfabrik  in  Wetter  an  der  Ruhr, 
Alfred  Trappen,  im  beinahe  vollendeten  achtzig- 
sten Lebensjahre. 

Wenn  der  Verstorbene  auch  seit  einer  Reihe 
von  Jahren  aus  dem  technischen  Leben  ausge- 
schieden war,  ho  müssen  wir  doch  seiner  gedenken, 
weil  er  in  der  Zeit  seine«  Wirken»  und  Schaffens 
viele  Jahrzehnte  hindurch  enge  mit  der  Entwick- 
lung und  Förderung  dea  Eisenhüttenwesens  ver- 
bunden war. 


Alfred  Trappen  wurde  am  19.  Juni  1828  zu  Hörde 
in  Westfalen  geboren  und  siedelte  von  dort  mit  seinen 
Eltern  im  Jahre  183Ö  nach  Elberfeld  Ober.  Hier 
absolvierte  er  die  Realschule,  die  damals  von  Feter 
Nicolas  Caspar  Egen  geleitet  wurde.  Der  rühmlichst 
bekannte  Pädagoge,  der  seiner  Zeit  als  eine  hervor- 
ragende technische  Kapazität  galt  und  infolgedessen 
später  (im  Jahre  1849)  als  Direktor  an  das  Berliner 
Gewerbe-Institut  berufen  wurde,  nahm  sich  mit  Vor- 
liebe seiner  gut  begabten  Schüler  an,  und  so  hatte  auch 
Trappen  seinem  Lehrer  tüchtige  technische  Kenntnisse 
zu  verdanken,  l'nter  anderem  milnn  der  junge  Alfred 
durch     Vermittlung    Egens    gleichzeitig  Mittwochs- 
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und  Samstags  -  Nachmittag  an  dem  Zeichenunterricht 
der  Elberfelder  Gewerbeschule  teil. 

Da   Trappern*   Eltern,   ursprünglich   sehr  wohl- 
habend, durch  geschäftliches  Unglück  ihr  Vermögen 
verloren  hatten,  wurde  es  ihnen  unmöglich,  den  Sohn 
eine  Technisch»'  HocIiMchule  besuchen  zu  lassen.  Der 
Jüngling  trat  daher  im  Alter  von  17  Jahren   in  die 
seinen  Vettern  gehörige  Maschinenfabrik  Ton  Kump 
&  Co.  in  Wetter  ein,  wo  er  eine  kontraktlich  ver- 
einbarte Lehrzeit  von  sechs  Jahren  bestehen  mußte. 
Die  Tätigkeit  daseibat   war  sehr  anstrengend,  denn 
die   Bureaustuntion    dauerten   damals   von  morgens 
6  Uhr  bis  abends  7  Uhr  mit  drei  Pausen,  zweimal 
eine  halbe  Stunde    und  mittags   eine   ganze  Stunde. 
Während  der  Lehrzeit   wurde  in  der  Kegel   ein  Tag 
der  Woche  auf  die  Beschäftigung  in  der  kaufmänni- 
schen Abteilung,   ein  weiterer  Tag   auf  praktisches 
Arbeiten  am  Schraubstock  und  an  der  Drehbank  und 
die  übrigen  vier  Tage  auf  Konstruktionstätigkeit  im 
Technischen  Bureau  verwendet.  Diese  letzten  Arbeiten 
sagten  Trappen  besonders  gut  zu,  während  die  kauf- 
männischen Obliegenheiten,  die  vorzugsweise  in  dem 
Kopieren,  das  heißt  im  Ab- 
schreiben von  Briefen  in  ein 
dickes  Buch  bestanden,  ihm 
weniger    angenehm  waren. 
Aber  wie   er   selbst  später 
äußerte,    gewann   er  durch 
diese  Tätigkeit  in  kurzer  Zeit 
eine    eingehende ,    ffir  ihn 
ganz  besonders  nutzbringende 
Konntnis  des  Geschäftsgan- 
ges. Sohr  bald  wurde  Trap- 
pen auch  mit  zu  technischen 
Reisen  verwendet,  die  er  erst 
mit  seinem  Chef  zusammeu 
und  später  allein  ausführte ; 
dabei  wurde  ihm  morgens  um 
6  Uhr  drr  angespannte  Wagen 
übergeben,  Peitsche  und  Zügel 
mußte  er  selbst  in  die  Hand 
nehmen. 

In  seiner  freien  Zeit  war 
der    Heimgegangene  eifrig 
bemüht,  sich  durch  das  Stu- 
dium der  zu  jener  Zeit  noch 
spärlichen  technischen  Lite- 
ratur weiter  auszubilden.  Insbesondere  nannte  er,  wenn 
er  von  den  Hilfsmitteln,  die  ihm  damals  zu  Gebote  stan- 
den, sprach,  die  Zeitschrift  von  Ariuengau<l  aine  in  Paris 
mit  ihren  schönen,  exakt  ausgeführten  Zeichnungen; 
Bernoulli's  Dampfmaschinenlehre  und  Vadeinecum  für 
den  Maschinenbau ;  den  Bau  von  Wasserrädern  von 
•  f  Alibis-. .ii ;  Albans  Hochdruckmascbine;  Salzenborgs, 
Professors  am   Berliner  Gewerbe-Institute,  Vortrage 
über  Maschinenbau  (1842),  sowie  endlich  die  im  Jahre 
1846  erschienenen  ersten  Lieferungen  von  Weisbachs 
Mechanik   und  die  zwei  Jahre  später  folgenden  Re- 
sultate über  Maschinenbau  von  Kedtenbacber. 

Nachdem  im  Jahre  1851  der  damalig«'  erste  In- 
genieur der  Firma  Kamp  Co.,  Hr.  Timm»',  him> 
treten  war,  wurde  als  dessen  Nachfolger  Hr.  ('.  Dahl- 
haus, der  bis  dnliin  Maschinenmeister  der  Altena- 
Kieler  Kisi'iibabn  gewesen  war,  neu  angestellt;  mit 
diesem  zusammen  erhielt  Trappen  später  eine  An- 
stellung als  Oberingenieur  der  vorgenannten  Finna.  In 
dieser  Eigenschaft  leitete  «  r  .Ii.  gesamten  Konstruk- 
tionsarbeiten, während  Dahlhaus  den  Werkstätten  vor- 
stand. Nach  außen  hin  vertraten  hehle  gemeinschaftlich 
das  Unternehmen  auf  Cirund  gegenseitiger  Vereinbarung. 

Als  Dahlhaus  im  Jahre  1801  eueschied,  übernahm 
Trappen  die  alleinige  teeliuisehe  Leitung  der  Pinna, 
bis  diese  1873  in  eine  Aktiengesellschaft  umgewandelt 
wurde.  Von  da  ah  bis  zum  Jahre  18H0  war  er  Mit- 
glied des  Vorstandes  im<l  gehörte  sodann,   nachdem      hütten-  und  Maschinenindustrie  sicher  sein! 


er  seinen  Wohnsitz  nach  Honnef  verlegt  hatte,  bis 
1902  noch  dem  Aufsichtsate  der  Gesellschaft  an.  Im 
ganzen  also  hat  der  Heimgegangene  57  Jahre  seine 
Kräfte  dem  Unternehmen  gewidmet. 

Infolge  seines  umfangreichen  Wissens  und  seiner 
vielseitigen  Erfahrung  stand  Alfred  Trappen  unter 
den  älteren  Hüttenleuten  in  hohem  Ansehen;  ihm 
wurde  daher  auch  die  ehrenvolle  Aufforderung  zuteil, 
für  die  im  Jahre  1881  neugegründete  Zeitschrift 
„Stahl  und  Eisen"  den  ersten  Aufsatz  technischen  In- 
haltes, und  zwar  Uber  Walzenzugmaschinen,  zu 
schreiben,  nachdem  die  erste  derartige  Maschine  mit 
Präzisionsventilsteuerung  nach  seinem  Patente  bereite 
zwei  Jahre  früher  mit  bestem  Erfolge  zur  Ausführung 
gelangt  war.  Auf  dem  Gebiete  der  Dampfhämmer 
hatte  der  Heimgegangene  bereits  seit  Anfang  der 
fünfziger  Jahre  gearbeitet  und  dann  zu  Beginn  der 
sechziger  Jahre  die  heute  fast  allgemein  aufgenommene 
Originalkonstruktion  mit  schweren  gußeisernen  Füh- 
rungsständern, sebmiedeisernem  Träger  und  den  run- 
den Säulen  geschaffen.  Der  erste  nach  dieser  Kon- 
struktion im  Jahre  1863  gehaute  Hammer  von  15  t 

Fallgewicht    arbeitet  heute 
noch  auf  dem  Wittener  <»ub- 
stahlwerke.  Als  der  Thomas- 
prozeß in  Deutschland  Ein- 
gang fand,  war  die  Haltbar- 
keit der  Konverterfutter  noch 
nicht  derart,   daß  man  den 
Betrieb  mit  zwei  Konvertern 
hätte    wagen    dürfen;  man 
mußte  auf  mindestens  drei 
rechnen.    Trappen  empfahl 
daher,    die    Konverter  in 
einer  Linie  aufzustellen  und 
einen   CKel  wagen  anzuwen- 
den. Gleichzeitig  sollte  hier- 
durch erreicht  werden,  daß 
das  Gießen  der  Blöcke  außer- 
halb der  Konverterhalle  statt- 
linden konnte.   So  wurde  der 
erste    Gießwagen    für    10  t 
Charge,    dem   später  noch 
viele   mit  stetig  fortschrei- 
tender  Verbesserung  nach- 
folgten,  von  ihm  im  Jahre 
1881  für  den  Hörder  Berg- 
werks- und   Unit. -iiv.  rein   zur  Anwemlung  gebracht. 
Auch   die   heute   allgemein   üblich  geworden»'  Form 
der  Konverterhauhe  rührt  von  Trappen  her,  der  da- 
mals als  Spezialist  für  Stahlwerksanlagen  anerkannt 
war  und  dem  man  deshalb  die  Konstruktion  neu  zu 
bauender  Konverter  in  den  siebziger  und  achtziger 
Jahren   ganz    überließ.  Im 
Schienenwalzwerken  ging  er 
Während   in   den  achtziger 

sich  die  Strömung  »lern  Triowalzwerk  zuwendete, 
brachte  Trappen  in  Gesterreich  fünf  große  Umkehr- 
walzwerko  mit  den  zugehörigen  Maschinen  zur  Aus- 
führung, und  zwar  in  derselben  Konstruktion,  wie 
sie  erst  viel  später  bei  uns  üblich  wurde.  Schon  An- 
fang der  sechziger  Jahn-  hatte  der  Verewigte  die 
heute  allgemein  übliche  Bauart  der  Bandagenwalz- 
werke eingeführt,  die  er  weiterhin  durch  stetige  Ver- 
besserungen zur  höchsten  Vollkommenheit  brachte. 
Das  alles  zeigt,  welche  Bedeutung  Trappen  in  un- 
ermüdlicher Arbeit  für  die  Entwicklung  des  Eisen- 
büttenwesenj  erlangt  hatte,  und  sehr  zu  bedauern 
war  es,  daß  seine  den  älteren  liüttenleuten  bekannte 
Schwerhörigkeit  ihn  hinderte,  der  Vereinstätigkeit  sich 
zu  widmen.  Dagegen  hat  er  als  Mitarbeiter  unserer 
Zeitschrift  mannigfache  Beiträge  geliefert. 

i'in  bleibendes  ehrenvolles  Andenken  wird  dem 
verdienten   Manne   im   Kreise  der  deutschen  Eiscn- 


Bau  von  Träger-  und 
ebenfalls  selbständig  vor. 
Jahren  in  Deutschland 
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A.  Allgemeiner  Teil. 

Urgeschichte  des  Eisens  in  Luxemburg.  (  Ti-Imt- 
Setzung  einer  älteren  Arbeit  von  Sois>on. 
Verg).  .Stahl  und  Eisen"  1  i*07  Xr.  39  S.  1  373.) 
[„Erzb*  1908  Xr.  8  S.  154  - -1S6:  Xr.  10 
S.  102-194.] 

Aliens  Mülhu-r:  Das  Eiseiiw  eseu  vom 
5.  bis  zum  13.  Jahrhundert.  (Ans  der  im  Er- 
scheinen brirriftViieti  <i' •schichte  des  Eisens  in 
Iniicr-Oest  erreich.»  [.Gest.  Z.  f.  I!.  ii.  H."  1908 
Xr.  20  S.  241     244;  Xr.  21  S.  257  —  2bo.| 

Miillner:  Urtier  «I i ältesten  bildlichen 
Darstellungen     des  Stückofenhctriebes. 

Ein  lehrreiches  Ib  isjiiel  bildet  Kosnien.  Welches 

Land  sich  bis  in  die  neueste  Zeit  in  primitiven 
Verhältnissen  befand.  Verfasser  beschreibt  die 
Hanart  der  bosnischen  Schmelzofen  und  gibt  das 
Bild  eines  alten  Schmelzofens  nach  dem  Gemälde 
von  Lukas  von  Valckenborch  (geh.  1530 1,  das 
er  als  die  älteste  Darstellung  eines  Kadwerkes 
am  steirisehen  Er/.berg  bezeichnet.  [„Oest.  Z. 
f.  H.  u.  IL-  l'jos,  Vereiustuitieilnngen.  Xr.  3 
S.  21  22.] 

H.  Dehning:  Hei  der  ältesten  Eiseti- 
tundstätte  in  Niedeisachsen.     Im  Witzeu- 


bruche  gibt  es,  bei  Wieckenberg  (4  km  von  Wietze) 
beginnend,  viele  Stellen,  wo  einst  Eisen  ge- 
wonnen wurde.  Es  sind  bis  jetzt  fast  keine 
Urkunden  bekannt,  die  jener  Waldschmi.de  Er- 
wähnung tun.  Dieselben  verkauften  nicht,  nur 
Eisen  und  Eisenwaren,  sondern  auch  die  Eisen- 
schlacken zum  Kau  der  Häuser.  Kirchen  und 
Schlösser.  Hei  dem  Schlosse  in  Celle,  besonders  in 
den  Grundmauern,  sind  sehr  viele  Eisenschlacken 
verwendet.  Auch  zu  kirchlichen  Hauten  wurden 
sie  hanfig  benutzt  (so  z.  H.  in  Isernhagen); 
mehr  noch  als  die  Schlacken  wurde  der  rohe 
Eisenstein  selbst  als  Haumaterial  verwendet. 
Zur  Zeit,  als  man  im  Harz  auch  Eisen  fand, 
wird  der  Xiedergang  der  Witzen  brucher  Eisen- 
erzeugung begonnen  haben,  aber  erst  um  1350 
mag  der  letzte  Sehmied  den  Hruch  verlassen 
haben.  Noch  jetzt  sollen  Millionen  Kubikmeter 
Eisenstein  vorhanden  sein;  die  Jlseder  Hütte 
soll  einen  Teil  der  Lagerstätten  bei  Buchhol/ 
und  bei  Isernhagen  erworben  und  mit  dem  An- 
bau auch  schon  begonnen  haben.  |  „Organ  d. 
V.d.  Hohrt."  190M  Xr.  7  S.  83    *4  I 

Paul  Martell:  Zur  Gesehichte  des  schwe- 
dischen Hüttenwesens.  (Der  Verfasser  bringt 
unter  diesem  Titel  einen  zum  Teil  wörtlichen 
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Auszug    aus    dem    betreffenden   Abschnitt  des 

I.  Bandes  von  Gabriel  Jars:  , Metallurgische 
Reisen1*,  übersetzt  von  Gerhard,  Berlin  1  777, 
doch  ohne  i!»  Angabe  der  Quelle.)  [„Oest.  Z.  f. 
B.  u.  IL*  1908  Nr.  13  S.  153  — 160.J 

H.  P  on  th  i  e  re :  Der  gegenwartige  Stand  der 
österreichischen  Eisenindustrie.  Verfasser 
gibt  nach  einigen  allgemeinen  und  statistischen 
Mitteilungen  eine  kurze  Beschreibung  der  Wit- 
kowitzer  Werke,  Prager  Eisenindustrie,  Böhmi- 
schen Montangesellschaft,  der  Allgemeinen  Mon- 
tangcscllschaft  sowie  der  Oesterr.  Berg-  und 
HüttenwerksgeselJschaft.  („Ann.  Min.  Bei.*  1908, 
Tome  XIII,  2  Liv.,  S.  457  —  483.) 

Neuanlagen  auf  schwedischen  Eisenwerken  im 
Jahre  1907.*  [„Blad  für  Bergshandteringens 
Vanner*  1908,  Nr.  1  S.  129-137.] 

E.  Ct.  Odelstjerna  bespricht  die  Aussichten 
für  eine  große  Entwicklung  der  schwedischen 
Eisenindustrie  auf  einheimischem  Rohmaterial 
füllend.  [JHh.  Jernk.  Ann."  1908  Nr.  5 
S.  313-315.] 

George  Turner:  Die  Eisenindustrie  Schott- 
lands in  der  Zeit  von  1700  — 1885  *  |nlronm.* 
1908.  28.  Marz,  S.  616  — «17.] 

Die  Haupt-Roheisenindnstrie-Zentren  Groß- 
britanniens in  den  letzten  fünf  Jahren.    [„B.  u. 

II.  Rund.*  1908,  20.  Marz.  S.  173-  1  76.] 
Baum:  Die  Eisenindustrie  der  Vereinigten 

Staaten.  [„Glückauf*  1908  Nr.  19  S.  663  668; 
Nr.  22  S.  769—777.] 

Edwin  ('.  Eckel:  Die  Zukunft  der  ameri- 
kanischen Eisenindustrie.  [, Eng.  Mag."  1908 
Marzheft.  S.  881-  890.] 

Baum:  Kohle  und  Eisen  in  Nordamerika.* 
[.Glückauf*  1908  Nr.  1 1  S.  379  385:  Xr.  12 
S.  415-421;  Nr.  13  S.  449-457;  Nr.  14 
S.  488  —  493.] 

Axel  Sahlin:  Rechtfertigen  die  Verhält- 
nisse in  Indien  eine  einheimische  Stahlindustrie? 
[.Ir.  Goal  Tr.  Kev.*  1908,  24.  April,  S.  1583 
bis  15»5.| 

B.  Brennstoffe. 

1.  Holz  und  Holzkohle. 

Peter  Klason,  (Just.  v.  Heidenstam  und 
Evert  Norlin:  Theoretische  Untersuchungen 
über  Hol/.verkohlung.  [.Tek.T.*  1 'JOS.  25.  April. 
Abt.  f.  Chemie  u.  Bergwesen.  S.  47  —  50.  23.  Mai. 
S.  57     59.  | 

Bild  in  g  Bergs  tröm  u.  Oskar  Kager  lind.* 
Erzeugung  von  H'ilzspiritus  aus  Holzsäure.  |„Bih. 
Jernk.  Ann.*  190s  3.  lieft  S.  15s  i;o.| 

Hilding  P.e  r  gs  1 1  Ii  m  und  <>*kar  Kager- 
lind: Gewinnung  von  Terpentinül  bei  der  Holz- 
destillation. [.Jernk.  Ann."  190s,  Nr.  2  S.  90 
bis  119.| 


2.  Torf. 

Dr.  Gabriel  L.lszlö  und  Dr.  Koloman 
Emszt  teilen  in  ihrem  ausführlichen  Bericht 
über  die  geologische  Erforschung  der  ungarischen 
Torfmoore  eine  große  Anzahl  von  Torfanalyseu 
mit.  [„Jahresbericht,  der  Königl.  Ungarischen 
Geologischen  Anstalt*.  Budapest  1908,  S.  247 
bis  269.) 

Asmus  Jabs:  Torfkoks  und  Kraftgas. 
Der  durch  seine  Broschüre  über  Torfdestillation 
und  Torfverwertung  tvergl.  .Stahl  und  Eisen* 
1908  Nr.  2  S.  68»  bekannte  Verfasser  führt  in 
der  vorliegenden  Arbeit  etwa  folgendes  aus:  Kür 
die  Ausbeutung  vorhandener  Moore  kamen  bisher 
zwei  Gruppen  von  Verfahren  in  Betracht:  1.  die 
trockene  Destillation  des  Torfes  in  Betörten  und 
2.  die  Herstellung  von  Kraftgas  aus  dem  Torf 
und  die  Uebertragung  der  Wärmeenergie  in  elek- 
trische Energie.  Als  Typus  der  ersten  Gruppe 
kann  das  alte  Verfahren  gelten,  wie  es  u.  a.  von 
Ziegler  in  Oldenburg.  Kuliland  und  Bayern 
ausgeführt  wurde  <vcrgl.  „Jahrbuch  f.  d.  Eisen- 
hüttenwesen- B.  1  S.  27.  B.  2  S.  41:  „Zeit- 
schriftenschau- in  .Stahl  und  Eisen*  1907 
Nr.  39  S.  1377  -  1379  und  Nr.  52  S.  1866.. 
Als  Typus  für  die  zweite  Gruppe  kann  das 
Verfahren  von  Dr.  A.  Frank  Ovrgl.  .Stahl 
und  Eisen-  1907  Nr.  25  S.  894  und  Nr.  20 
S.  904)  gelten.  Dr.  Krank  hat  im  Verein  mit 
Dr.  t'aro  mit  Erfolg  versucht,  den  Mondsrhen 
Generator  der  Verarbeitung  des  Torfes  anzu- 
passen. Das  Verfahren  von  Dr.  L.  Mond 
gestattet,  ungefähr  70  75  °o  des  im  Brenn- 
material enthaltenen  Stickstoffes  in  Form  von 
Ammoniak  in  die  Generatorgase  überzuleiten  und 
aus  diesen  als  Sulfat  zu  gewiuneii.  Neben  den 
beiden  vom  Verlasser  eingehend  besprochenen 
Verfahren  zur  industriellen  Verwertung  der 
Torfmoore  il.  Darstellung  von  Torfkoks  aus 
reinem  Torf  und  Gewinnung  der  Nebenprodukte 
Teer,  Ammoniak,  Methylalkohol  und  Essigsaure 
nach  Ziegh-r  und  2.  Gewinnung  von  Ammoniak 
und  Kraftgas  nach  Mond)  ist  noch  ein  drittes 
Verfahren  für  viele  Torfmoore  angezeigt:  Her- 
stellung von  Torfkoks  und  Kraftgas  aus 
Torf  vorzüglicher  bis  mittlerer  Qualität  und 
Gewinnung  der  Nebenprodukte.  Die  Beschreibung 
dieses  im  In-  und  Auslande  zum  Patent  ange- 
meldeten Verfahrens  bildet  den  Hauptinhalt  der 
vorliegenden  Broschüre,  auf  die  wir  besonders 
verweisen.  Das  vorgeschlagene  Verfahren  ist 
auch  auf  die  V  erarbeitung  von  Holz  anwendbar. 
Zum  Schlull  stellt  Verfasser  folgende  Leitsätze  auf : 

1.  Ist  reiner  Torf  und  kein  oder  nur  sehr 
geringer  Kratt bedarf  vorhanden,  dann  eignet 
sieh  für  die  Ausbeutung  nur  das  Destillations- 
verfahren,  z.  B.  nach  Ziegler  mit  Benutzung 
der  Abwärme   der  Destillationsgasc  zum  Vor- 
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trocknen  des  Tortes.  Die  abzugebende  Kraft- 
niiiiif«'  beträgt  für  30  t  jährlich  verarbeitete» 
Tntrkt-ntorf  eine  Pferdekraft. 

2.  Torfmoore  mit  höherem  Aschengehalt 
eignen  sich  nur  unter  besonders  günstigen  Be- 
dingungen zur  Ausbeute  nach  dem  hestillations- 
vcrfahn-D. 

3.  Für  Kraftzcntralen  eignet  sich  das  neue 
Vcrfahn-n  des  Verfassers  besonders  für  gute 
und  mittlere  Torfsorten.  her  zu  erzielende 
Gewinn  steigt  mit  zunehmendem  Stickstoflgchnlt 
und  fallendem  Aschengehalt. 

4.  Für  geringe  Torfsorten  mit  höherem  Stick- 
storVgchalt  scheint  bei  grolieu  Kraftzentrah-n 
zurzeit  nur  das  Mondsche  Verfahren  mit  Vorteil 
anwendbar  zu  s.  in. 

|  Torf  kok  s  und  Kraftgas.  Herlin  1908.  Poly- 
technische Buchhandlung  A.  Scydel.  32  Seiten. 

l'l-eis    geheftet    1  -M .] 

Dr.  L.  ('.  Wolff:  Di«  Entwickelung  der 
Moorkultur  in  den  letzten  25  Jahren,  t Sonder- 
abzug nicht  im  Buchhandel  —  ausder  Festschrift 
zur  Feier  des  25  jährigen  Bestehens  zur  Förderung 
der  Moorkultur  im  Deutschen  Reich.)  Enthalt: 
1»  Torf  -  Brikettierung ;  2i  Torj  -  Trocknung ; 
3iTorf-Verknhlnng:  4i  Torf-Vergasung;  5i  All- 
gemeines. |  Berlin  1908.  Verlag  von  l'aul  Parey.| 

3.  Steinkohle  und  Braunkohle. 

(ieolOgisches  Gutachten  über  die  Frage,  ob 
die  Stei »kohlen forma  Hon  im  GrolSherzog- 
t. u m  LiiM'iiilHirt'  nufgefiindeti  weiden  kann. 
Die  Arbeit,  die  nocli  nicht  abgeschlossen  ist, 
zerfallt  in  folgende  Kapitel :  Kohlenfelder  nörd- 
lich und  südlich  vom  Luxemburger  Lande. 
Gliederung  der  südlichen  oder  Saarkohlenft-Ider, 
geotektoiiische  Bewegung  wahrend  und  »acli  der 
Ablagerung  des  Saarkohlenbeckens.  Beziehungen 
zwischen  den  filteren  und  jüngere»  Kalten  und 
ihre  Bedeutung  für  die  Versuche  zur  Aufschließung 
der  Kohle.  |>ie  rmgrenzuntr  des  Saarkohlcii- 
beckens.  Die  Frage:  Kommt  Kohle  im  Luxem- 
burger Gut  land  vor?  beantwortet  Verfasserdahin, 
Milall  keine  Aussicht  vorhanden  ist,  im  Luxem- 
burger Gutland  unter  den  Schichten  der  Trias 
und  der  .Iura  Steinkohlen  durch  Bohrungen 
aufzuschnellen.  hall  man  unter  keiner  Be- 
dingung daran  denke»  kann.  Steinkohlen  unter 
dem  hevon  des  Oesling  zu  finden,  wurde  bereits 
an  anderer  Stelle  auseinandergesetzt.  Im  ganzen 
Luxemburger  Lande  erscheint  demnach  das  Vor- 
kommen der  Steinkohleiifortiiation  in  der  Tiefe 
ausgeschlossen  und  Versuche  zur  Aufscliliel'.ung 
scheinen  aussichtslos  zu  sei»",  l'm  ganz  sicher 
zu  gellen,  r:it  \ 'erfasser  doch  zu  einem  Vcr- 
siicli  und  gibt  auch  einen  Fingerzeig,  wo  d-r- 
selhe  zu  machen  wiire.  nämlich  im  südwest- 
lichen   Teile     des     Grolill  efZ'  igt  II  Iiis.        I»  einem 

Nachtrag  werden   die   in   den  Naehburgehieieii 


ausgeführten  Bohrungen  eingehend  besprochen. 
[„Bull,  mens,  de  l'Ass.  des  Ing.  et  Ind.  luxemb." 
1908  Februarheft  S.20-  24 ;  Märzheft  S.  35 -44 ; 
Aprilheft  S.  51  —  60.] 

Kohleiiindustrie  in  Britisch  Indien.  (.Goal 
und  Iron"  1908,  6.  April,  S.  252.1 

Baum:  Kohle  und  Eisen  in  Nordamerika. 
[.Glückauf   1!»08  Nr.  15  S.  522  532.] 

J.  I'.  U  owe;  hie  Kohlen-Industrie  in  Mon- 
tana*. I.Eng.  Min.  J.-  1908.  23.  Mai,  S.  1055 
bis  105H.J 

Die  Hundertjahrfeier  der  Anthrazit- 
feuerung. Im  Februar  1808  brannte  Jonathan 
Fell  in  Wylkeabarre,  J'eunsylvanieii,  iu  einem 
kleinen  schmiedeisernen  Zitiimerofen  zum  ersten 
Mal  Anthrazitkoble.  [„Tronin."  1908,  7.  Marz, 
S.  435  1 

Ernst  Eni  man  n  und  Hugo  Stolzen- 
berg. Zur  Frage  der  Selbstentzündung  und 
Verwitterung  aufgestapelter  Braunkohle.  [.Braun- 
kohle-  1908,  28.  April,  S.  69  —  73.] 

hr.  Th.  hör  ing:  Untersuchung  der  Leip- 
nitzer1  Braunkohle.  |, Jahrb.  f.  d.  B.  u.  H." 
1907.  S.  3  —  26.| 

F.Bock:  Briketts  aus  Steinkohlen, 
hie  St.  inkohlenbriketts  spielen  heute  als  Feue- 
rungsmaJerial  schon  eine  wichtige  Rolle.  hns 
Rheinisch  -  West  fülische  Kohb'u.syudikat  lief' vre 
im  Jahre  1907  2.8  Millionen  Tonnen  Briketts. 
Besprechung  der  Brikettierungsverlahren  im  Ruhr- 
gebiet, hie  meisten  Werke  benutzen  jetzt. 
Hartpech  bei  der  Brikettlabrikation,  das  der 
Kohle  in  fein  zerkleinertem  Zustande  zugesetzt 
wird.  (Zusatz  von  7  bis  9  °o  Pech.»  hie  zur 
Brikettherstellung  verwendeten  Pressen  werden 
kurz  beschrieben.  Aus  den  hauerversuchen  der 
Kaiserl.  Werft  in  Wilhelmshaven  ergibt  sich  für 
die  Heizkraft  der  Briketts  im  Vergleich  zu  der 
anderer  Kohle  nsorten  folgende  Tabelle: 


I  kr  Brtketu 

Brikett!  von  Z.chr:  *lb«  Dampf 

Viktor  bei  Caatro|   8,83 

Noti-Iserlohn   8.3—9,75 

Siebenphuieton   8.22-9,19 

Freie  Vogel  und  Unverhofft     .   .  8,20 

(ieUeitkircbener  B.  A.  Ii   B.4I 

Brikett«  aus  dem   Wurmrevier  .  «,93  8,6« 

Herkules   8,42-9,02 

Dahlhautter  Tiefbau   8,02-9,02 

1  kg  Kohle 

Kohlen  tod  Zechf :  ftbl  Damrf 

u 

Shamrock  (Fettkohle)   8,05  'K00 

Tremonia          „    8,.V> 

Karl-tieorg-Ürube  (.Niederschi.)   .  H.Os  h.70 

Ktinigsurube  (Oheriichl.)    ....  5.-I-1  7.152 

von  der  Hevdt  (Fettkohle)   .  .   .  s.r>l 

Hannibal  (GaBkolih»   7,:s* 

Wolfsbauk  (Fettkohle)   ti.M  'J,4.f> 


[.Z.  f.  DamplTc.  u.  M."  I9tis  Nr.  12  s.  112  —  113.] 
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Die  Kohlenhrikettier-Anlagr  in  Bank- 
head  (Kanada».*  Kurze  Angaben  über  das  Ver- 
fahren der  Zwoyer  Fuel  Company  zur  Her- 
stellung von  Kohlenbriketts.  Beschreibung  der 
neuesten  Anlage,  die  nach  diesem  Verfahren 
arheilel.  Die  zur  Verfügung  stehende  Kohle 
ist  eine  nnthrnzitisehe  Kohle,  die  sonst  nicht  gc- 
liraucht  werden,  konnte.  Kine  Durchsrhnitts- 
annlyse  derselben  «stellt  sich  fo|gcndcminl»eii: 

Feuchtigkeit   0.5  "> 

Flüchtige  Hestnndteile   ....  8,00  . 

Kohlenstoff   83.50  . 

Asche   8,00  . 

Schwefel   0,4  . 

Als  Bindemittel  dient  Pech.  Nähere  Angaben 
über  den  Betrieb  und  Bedienung  der  Anlage, 
Grundriß  und  Ansichten  derselben.  I.eistungs- 
zalilen  in  fünt  aufeinanderfolgenden  Monaten.  Die 
Anlage  soll,  sobald  sie  ausgebaut  ist,  15  000 
bis  16  000  t  Briketts  im  Monat  herstellen  können. 
[„Ir.  A|P'"  l'J08,  12.  Marz.  S.  833  83'».] 

Kmil  Treptow:  Das  Brikettieren  der 
Steinkohle  im  Königreich  Sachsen*.  |  „Jahrb.  1'. 
d.  B.  ii.  11."   1  »07  S.  35  —  48.| 

Verhütung  der  Stauhhildung  in  Brikett- 
fahrikcn*  (Vi  rsiiche  mit  dem  Verfahren  von 
Koldei.  f.Z.  f.  B.,  H.  ii.  S.*  11)08.  Urft  1. 
S.  186.| 

A.  Zeese:  Aufbereitung,  Briketlierung  und 
Verkokung  der  böhmischen  Braunkohle.  (Fcher 
den  als  Kauniazit  bezeichneten  Bi aunkolil'-iikoks 
vergl.  .Stahl  und  Eisen-  1907  Nr.  13  S.  448.» 
[.Braunkohle*  1908,  14.  April,  S.  37-40.| 

Raupp:  Die  Westerwalder  I.ignitkohle  und 
ihre  Verwendung  zur  Gaserzeugung.  Die  Kohle 
ist  sehr  hart  und  zflhe,  der  Heizwort  des  aus 
ihr  gewonnenen  Gases  betragt  5000  W'.-E. ;  der 
Schwefelgehalt  ist  ein  ganz  geringer.  [-J.  f. 
Gashel."  1908.  11.  April.  S.  315;  Nr.  1!»  S.  401 
bis  40!).] 

4.  Koks. 

\V.  II.  Blau  vrlt:  Der  Koksofen  mit  Ge- 
winnung der  Nebenprodukte*  Statistik 
der  Kokserzeu^nnir  der  Vereinigten  Staaten 
v..ii  \*U~i  bis  IDOli.  Darstellung  des  Koks  in 
Bii-iienkorböt«  u.  Ausführliche  Beschreibung  d<  r 
tiewiimuiiL'  ib-r  Nebenprodukte  und  einer  modernen 
Kok>ofenatil.i-e  \  ,,„  allgemeinen  Gesichtspunkten 
aus.  ()efen  n.'ieh  C *. . ] ■  j .» - 1  .  Otto,  Semet-Solvay. 
Nothberg  (  üü--< 'lief  i  ;j 1 1 .1  Kopper*.  GasinaU « 
Die  Nebenprodukt..  [J'r„e.  ln>t .  Mech.  Eng." 
1908  Märzhett  S.  J47  272.| 

William   1..   Atteld'  f    b.  M-iireilil  einig. 
Neuerungen  im  Bau  und  Betrieb  v  ■  •  n  amerikani- 
schen Koksofen.  |„Mims  a.  M."  Ütos.  Mai-Heft, 
«st.  4 St  4ss.J 


Simon  -  Carves -Gelen.*  Beschreibung  und 
Zeichnung.  [„Ir.  Conl  Tr.  Rcv,"  11)08.  l.Mai, 
S,  1681-I6H3.] 

A.  Peters  berichtet  in  einem  Vortrag  auf 
di  r  Versammlung  des  Vereins  der  Gas-,  Elek- 
trizität«- und  Wasseifachtniinner  Rheinlands  und 
Westfalens  in  Köln  über  Koksöfen,  Bochumer 
Srhrflgkamnieröfeii  und  Verfahren  zur  direkten 
Sulfatgewinnnng.  Patent  Koppers.*  [_  J.  f.  Gashel. - 
1H0M  Nr.  22       465  471.] 

KeL'eiierativöfen.*  Bi  Schreibung  und  Zeich- 
nung der  auf  ihr  Kokerei  der  Gewerkschaft 
Deutscher  Kaiser  in  Bruckhausen  im  .lahre  l'.»0  7 
gebauten  K'egenerativöfen  von  Dr.  Otto  Ä  Co. 
[,Z.  f.  H..  H.  u.  s.-  H»ns  Nr.  1  S.  1*1-  182.] 

W.  Archie  Weidin  beschreibt  einige  neue 
ainrrikanisrheKoksofetianlngen*  \  Iticneukorhöfcu  i. 
die  im  Jahre  1!*07  von  di  r  H.  ('.  Frick  t  .>ke 
(.'umpnny  im  (  ontielsville-Bezirk,  JViinsylvanien, 
ausgeführt  worden  sind.  („Eng.  h'ec."  Glos. 
23.  Mai.  S.  Gti!)  ü72.) 

HllgO    Appeltorff:    Koppels- Koksöfen. 

Im  Jahre  1!H>7  wurden  einige  Ingenieure  der 
.l'nited  States  Steel  Corporation"  zum  Studium 
der  verschiedenen  Koksofensysteine  nach  Kuropa 
entsendet,  wobei  zahlreiche  Anlagen  in  England. 
Belgien  und  Deutschland  besichtigt  wurden.  Das 
Ergebnis  war.  dalt  auf  dein  Werke  zu  Joliet  der 
oben  genannten  Firma  mit  Schiuli  des  vorigen 
Jahres  eine  Koksofenanlage  von  4  Batterien  zu 
je  70  Koppeis-Oefen  errichtet  wurde,  von  denen 
2  Batterien  im  Banfe  dieses  Jahres  in  Betrieb 
kommen  sollten.  Dieselben  Orten  dürften  auch 
in  Gary  zur  Ausführung  kommen.  Im  ganzen 
sind  zurzeit  etwa  3000  Koppers-Oefen  in  Betrieb. 
Verfasser  gibt  zum  Schlull  eine  Eiste  der  ver- 
schiedenen Anlagen.  |.Bih.  .lernk.  Ann."  lüO.s 
Nr.     S.  2!i:t    303. | 

Baum  bespricht  den  gegenwärtigen  Stand 
der  Kokserzeuguug  in  den  Vereinigten  Staaten.* 
[.Glückauf"   1!H>n.  25.  April.  S.  5U3  -  5!IS.] 

R.  Bölling:  Bemerkungen  zu  dem  kana- 
dischen Retortetikoks  und  seiner  Herstellung. 
Beschreibung  der  Koksofenanlnge.  Von  den 
Oefeii  der  Nova  Scotia  Steel  and  Coal  Com- 
pany zu  Sydney  sind  nach  Bauart  Bauer  30  Stück 
und  nach  Bernard  120  Stück  errichtet.  Be- 
trieb der  Oefen.  Chemische  und  physikalische 
Eigenschaften  der  erzeugten  Koks.  [.Eng. 
New*«   l'JOS,  5.  Marz.  S.  240— 243.) 

Fö  r  de  r  a  n  l  a  g  e  f  ii  r  Kok  e  re  i  be  t  r  i  e  Ii  e.* 
In  d.  n  auf  der  Grube  Heinitz  bei  Saarbrücken 
befindlichen  120  Koksöfen  mit  Gewinnung  der 
Nebenprodukte  wird  ausschlielilich  Stampfkoks 
her-estellt.  Die  drei  elektrisch  angetriebenen 
Kobleiistampf-.  Einsetz-  und  Aiisdrücktiiaschiiien 
sind  mit  einem  seitlich  angebrachten,  etwa  3(»  t 
Ktdlb-n  ta-seiiden  Beb.llter  Verseilen.  Sie  fahren  je 
nach  li-darf  unter  die  etwa  250  t  fassenden  Kohlen 
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Kohl. Ii 

i'     ZU  den 

ist.  in  <lt r 
Ii.,  H.  u.  S." 


türme  a  und  l>.  um  Kohlen  zu 
ii'  IuiK  ii  i  Abbild.  I  i.  IHr  Kohl,  ii- 
türine  werden  durch  ein  elek- 
trisch   angetriebenes  K.cli.r- 
w.  rk    aus   den    Sc-In"i|»t'trrnl»«  n 
e  und  tl   «refiillt.     Eine  von 
•  I ►  •  r  Firma  Ernst  Meckel  in 
St.    Johann  -  Saarbrücken  er- 
baute   Förderatikiye    mit  Seil 
ohne   Knde    dient    znm   Transport  tl 
von   il.-u   irrolWn  Kokskohlentürmeii 
Srhiipfjrriiheii  o  und  «I.     I >i<*  Anlatrc 
Quelle  kurz  beschrieben.    („Z.  f. 
190*.  H.tt  I.  S.  1*3— 1K4.| 

Hcsehrcibune-  uuil  Zi'ulinuiiir  eines  Koks- 
.  I.  vators  auf'  ilcr  Brniinkolil.iiirnilH-  Alt- 
/<.ilitil>.i).*  t » i •  •  l.tistun^srahiirkfit  dieses  von 
ilcr  Firma  Heinrich  Schirm  in  l.eipziiM'lair- 
uitz  Lrili.tiit>n  Apparates  betraut  etwa  10  t 
in  .l.  r  Stunde.  |„Z.  f.  Ii..  H.  ii.  S.k  190*, 
Hett   1.  S.  isr,  —  1S«.| 

S  ii  t  t  i  jr  u  ii  <r  s  a  p  |>  a  r  a  t  f  ii  r  A  in  m  o  n  i  u  m- 
s  ii  hat.*  Auf  d»r  Kok'-i-'i  der  »»ruhe  Heinitz 
ist  von  «lonn  Erbauer,  He  in  rieh  Koppers 
in  Essen,  .-in  unterbrochen  arbeitender  S:'itti- 
^niiirsapp.-irat  zur  II. -r^t» •llmiir  von  Aunnoniiini- 
>ultat  .  iiiL''  tii!irt  worden.  IM.'  Oji.-Ilc  brinirt  » 1 1 «- 
Ahhildunir  uii'l  lb •-' lir.  jKuiiir  desselben.  |„Z.  I. 
I!.,  II.  ii   S."   1U0S.  H.it   1.  S.  1*4  —  1SH.| 

H.  Sartorius;  K\z»)it.rs<-hmi.r»'  für  Re- 
tort.  nvrrsrlilüsx'.  AU  sehr  peeijrnet  erwies 
sich  für  den  ^nannten  Zweck  Lreschlciiuntcr 
Graphit.  Mitteiluni;  des  Rezepts.  [„.T.  f.  (rasbel.* 
190S.  4.  April.  S.  8O0.] 

It.s.  iti-riint'  d.r  beim  Füllen  der  Koksöfen 
entweichenden  ( ias.-.*  Beschreibung  ih  r  Versuche, 
welche  auf  di  r  Zeche  Mansfold  hei  Langendreer 
ausir.-fiiln-t  worden  sind,  um  die  heim  Füllen 
ihr  liefen  und  heim  Ebenen  der  Bcschickuni; 
entstehenden  tiase.  w.lehe  tiieht  nur  die  dahei 
hi  s.hiifti'rteii  Arbeiter  helastievn.  sondern  aueli 
die  Luft  in  der  rmirel.unj.'  d.  r  Koks.it«  n  ver- 
pesten, naeh  Möglichkeit  iinselüldlieh  zu  marken, 
und  zwar  durch  Anbrinjriinir  einer  der  Finna 
Hr.  Otto  \  Co.  patentierten  hlniichabsaiisriinirs- 
Vurrieht  miir.  Die  Kinrielitniiir  der  letzteren  ist 
kurz   beschrieben.     |.Z.  f.  B..  II.  u.  1  i»»s 

\r.  1   S.  ls-2  ls:».| 


'  -St  a 


Abbildung  1. 


Ra  u  e  ha  hs  a  u  «•>•  v  o  rr  i  c  Ii  t  u  n  <i  hei  der 
K  ok  so  fen  l.a  1 1  efie  der  Zeelie  Maust  eld. 

Heitll  Füllen  der  Koksofen  sowie  heim  Ebenen 

der  Hesehiekunir  entweiehen  ans  der  ^.  öflneten 
Klappe  in  dichten  Wolken  (rase,  welche  die 
Arbeiter  und  die  Uinp  luimr  belästigen.  Itieseui 
l'.  lielstand  soll  duroli  eine  der  Firma  I>r.  <Mto 
it  Co.  in  Dahlhausen  patentierte  Hauchiras- 
absatijrevorrichtun«.'  abgeholfen  werden,  welche 
die  (Jase  durch  den  natürlichen  Zuir  eines  Kamins 
absau-rt.  Wie  Abbild.  zeiyt.  ist  über  die  ^inze 
Liln^'e  der  Batterie  eine  liohrleitiin«r  n  verlebt, 
die  zum  Kamin  k 
führt.  An  d.  r  Kohr- 

hitunv'  hetindet 
sich  über  jedem 
Ofen  ein  kleiner 
Stutzen  b  l\.IL'l. 
Abbildung  -i  K  der 
irewidinlieh  durch 

••ine  Klappe  C  ge- 
schlossen ist.  Vor 
der  RohrleitUIie; 
sind  drei  aufschie- 
nen fahrbare  Rohre 
d  \i  eingebaut,  mit 
denen  die  Ver- 
bindung zwischen 
dem  tTassteiirrohr  e 
des  Ofens  bei  h 
und  dem  Kauch- 
absau^kanal  hei  b 
hergestellt  wird. 
I.Olückauf-  11)0*  Nr.  1 


53b.] 


Dr.  L.  vpold:  Unfall  bei  der  Reparatur 
ein.--,  Retortenofens,  hervorgerufen  durch  Ex- 
plosion iufok'e  Fehlens  an  Tauchuntr.  [nJ.  f. 
(Jasbel.-  190H,  4.  April.  S.  3<X>.] 


Ki»  neii.r  Kippwa 
[„Ir.  Coal  Tr.  R-v. 


n  für  warmen  Koks.* 
1908.  3.  April,  S.  1302.] 


Abbildung  2. 


1  '  H.  O'Conuer  und  Dr.  Drinkwater:  Ars.-ti- 
frei.r  tiaskoks.  ].lr.  Coal  Tr.  Rtv.-  1!I0S, 
24.  A].ril.  S.  lösb  15*7.] 

5.  Petroleum. 

Leon  Demaret:  Di.  I'.trol.iim-Vovkominen 
in  Rumänien.  | , Ann.  Min.  Hel.-  1  !i(is,  Tome  XIII, 
Liv.  2.  S.  401-456.| 
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Eueren  Ackermann:  1'eher  die  Petrolcum- 
lap-r  von  Portugal.    [„ClH-m.-Zjr.«  1908  Nr.  37 

5.  400.] 

lieber  Petroleumfeuerunpu  im  Arsenal  von 
Marc  Island  (Kalifornien).*  |  „Gen.  Civ."  1!)0H, 
11.  April,  S.  415  —  4]«).] 

Ernst  Winter:  Kosselfouerun*ron  für  flüssige 
Brennstoffe.*  [.Alldem,  österr.  Chein.-  u.  Techn.- 

z.-  i!>08  Nr.  8  s.  ;»7-<;i.] 
6.  Naturgas. 

(Fehlt.! 

7.  Generatorgas  und  Wassergas. 

Hislops  Gasp-nerator.*  [„Ir.  Goal  Tr.  Re\\- 
1908,  6.  Mflrz,  S.  916.] 

P.  Meyer:  Erz i-u jrii n jr  von  Kräften*  aus 
Braunkohlenbriketts.*  Nach  einem  Rückblick 
auf  die  Kntwicklunjr  der  Krafljraserzcmrun>r  aus 
Braunkohlen  und  einem  Hinweis  auf  <lie  Braun- 
kohlentreneratoren  der  heutz-r  Gnsmotoreiifahrik 
und  der  Pintsch-tnneratoivn  tri Kt  Verfasser  die 
Hesehrejluinu'  und  Zeichnun-r  der  sogenannten 
Do|»|ielf;eneratoren  liehst.  Anhalte  ihrer  Wirkungs- 
weise. Für  die  Erzeujrunir  einer  Pferdestärken- 
stunde  soll  man  nur  0,6  k?  Briketts  hraueheri, 
so  daß  die  Bronnstotfkosteii  weniger  als  1  Pf?, 
betrafen.  Audi  ist  das  teerfreie  (.Jas  außer  zu 
Kraftzwecken  noch  vielfach  anderer  industrieller 
Yerwcrtunjr  fiihi?  [.Braunkohle-  1908,  1 7.  Marz, 
,S  861  —  X65.] 

Hoste  in  Form  einer  hohlen,  ijuer  durchlaufen- 
den Spindel  mit  drehbaren  Annen  tür  (?us- 
crzeu?cr  mit  Wasserabschluß  hat  Ho  rare  E. 
Smythe  konstruiert.*  hie  Vorrichtung  soll  das 
Ascheziehen  sehr  erleichtern.    [„Ind.-W."  190W, 

6.  April.  S.  39* -39«.] 

P.  Meyer:  has  Anlassen  der  Veihrciinunir.s- 
kraltmaschineii.  has  Anlassen  mit  hruckluft 
wird  an  Hand  von  I  »iairramiiieu  ausführlich  be- 
sprochen.* |„Z.  d.  V.  d.  I.-  190H.  11.  April. 
S.  5  75  579.] 

Ab  nah  nie  vers  ii  che  an  Braunkohlen- 
Gro|ij.'asinasrhiiieii.*  hie  in  Rede  stehenden 
\  1  Tsm-he  wurden  an  eine]'  1400  P.  S.-Aiilnirc 
der  Aktiengesellschaft  l.auclihammer  in  Riesa 
aus^ei'nlirt.  <])<■  zwei  doppeltwirkende  heutz-r 
GasinreM-liiü-n  vm  je  300  P.  S.  und  zwei  Niiin- 
herL"-r  (i:i>'i*;is<  [liie  ti  vmii  je  700  P.S.  umfaßt. 
]>er  erzeugte  Mvoiu  von  250  Volt  ili«nf  zur 
Kraftversoi-frun^  des  .-ranzen  l-'.is.  nw-  rk-  s  mit 
Ausnahme  der  W.ilzen-ti .ii'-- n.  Sämtliche  Gas- 
niaschiiien  entn- Inn- a  mittel-  einer  <t.i sl.  it iniir 
das  Gas  nach  hurchstrometi  von  >kruW>eni  und 
zwei  r-a-remelilreiniir-  rii  zwei  (j-  ie  rat--rt  ti.  die 
mit  Braunkohlenbriketts  betrieben  werden.  Nähere 
Be.schreilninir  der  Gasmaschinen,  hie  für  die 
Maschinen    ^-ir--li.)ien    Hatiptirarantien  waren: 


28.  Jahr*.  Xr.  26. 

l.jede  Gasmaschine  soll  700  P.S.  dauernd 
leisten,  2.  der  Warmeverhrauch  in  Form  von 
Gas  soll  hei  90  °/o  Wirkun-rs-rrad  des  Dynamo 
für  1  KW.-Stunde  3850  WE.  mit  6%  "Spiel- 
raum nicht  überschreiten,  habei  war  voraus- 
gesetzt, daß  der  maß-rebende  untere  Heizwert 
des  Gases  mindestens  1200  WE.  betrafen  und 
die  Maschine  vollhelastet  (460  KW.)  sein  solle. 

Nachstehend  sind  die  Versuchserjrehnisse 
zweier  Versuche  zusammengestellt : 

da» verbrauch  in  cbm/Std   1425  1524 

Gastemperatur  4  C   42  40 

liarometerstand                          ....  751  mio 

Gasverbrauch  auf  0  ,J  und  700  mm  re- 
duziert, cbm  Std   1221  13U0 

Unterer  Heizwert  für  das  Kubikmeter, 

bezogen  auf  0°  und  760  mm  ...  .  1168  10!>e 

Mittlore    geleistete    Kilowatt    an  der 

Dynamomaschine   417.S  44« 

(tAHverbrauch    f.  d.  Kilowatt-Stunde  in 

Kubikmetern,  reduzierten  Volumen  .  .  2,!>3  3,07 

WärmeYerbrauch  in  Form  von  Gaa  f.  d. 

Kilowatt-Stunde   3420  8370 

her  Wirkutifrs-rrad  einer  Gasmaschine  auf 
700  P.  S,  berechnet  erhalt  sich  zu  78ö/o. 

hem  durch  die  Versuche  fest-restellten  Wärme- 
verbrauch  von  im  Mittel  3383  WE.  f.  d.  KW.. 
Stunde  entspricht  bei  einem  Wirkuujrsjrrad  der 
Generatoren  von  75°/o  und  einem  mittleren  Heiz- 
wert von  5000  WE.  für  1  k?  ein  Brikett- 
verbrauch von  0,9  k?  f.  d.  KW.-Stunde.  Bei 
einem  Brikettpreis  von  9, 50  Ji  f.  d.  Tonne  am 
Werk  I.anchhammer  stellen  sich  also  die  Brenn- 
stotlkosten  für  1  KW.-Stunde  auf  0,855  ,11. 
[.Fl.  Kraft  betr.  u.  B."  1908  Nr.  8  S.  151  154.) 

hr.-ln?.  W.  Borth:  Untersuch  untren  über 
den  Verbrennunpsvorjran?  in  der  Gas- 
maschine.* ha  in  der  Gasmaschine  das  Ver- 
fahren, den  Verbrentiunjrsverlauf  durch  Be- 
stimmung der  FlamineiDs'eschwindiirkeit  zu  ver- 
folgen, vcrsairt.  wird  versucht,  den  Verlauf  der 
Wärmeentwicklung  aus  innerlichst  genauen  hruck- 
uml  Volumeti-Zeitdiajrrammen  zu  ermitteln,  hie 
Versuche  wurden  im  Maschimnlaboratorium  der 
Technischen  Hochschule  zu  hanzijr  an  einer  für 
Leiichtirasbetrieh  -rehanten  liegenden  20  pferdif,'en 
Viertaktmaschine  von  Gebr.  Körtin?  aufstellt. 
[,Z.  d.  V.  d.  1.-  1908.  4.  April.  S.  521—529.] 

t iasmasehiueti-Anla<re  auf  den  Brymbo  Steel 
an<l  Iren  W  orks  in  Wr.wham.  |<  oll.  tiuard. 
190S,  22.  Mai.  S.  975. | 

Abbildung  und  B«'schri-ihtin<r  der  neuen  Gas- 
kraftanbure  auf  den  Werken  von  John  Summers 
&.  Sons  in  Shotton.*  [.Ir.  Goal  Tr.  Rev.-  1908, 
13.  März.  S.  1015.| 

(iroßc  (i ich t Gasmaschine  für  das  Stahlwerk  in 
Gary.*  [„En?.  Ree.-  1908.  2.  Mai.  S.  590-593.] 

A.  v.  Iherinir:  hie  Gasmaschinen  I.*  her 
Aufsatz  ist  eine  ausführliche  Besprechung  des 
ersten  Baml.-s  ^hieG'-neratorenzurGaserzeiijrumr* 
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der  dritten  deutschen  Auflage  des  angeführten 
Werkes  und  enthalt  interessante  Angaben  über 
Vergleiche  von  Hoehofengichtgascn  mit  Leuclit- 
und  Generatorgasen.  Ferner  sind  eine  Reihe 
von  Braunkohlen-  und  Torfgasnnalyseu  ange- 
führt. [WJ.  f.  Gasbel."  1908,  U.  Mftrz.  S.  221 
bis  224.] 

Beschreibung  der  von  der  Sie-rener  Maschinen- 
bau -  Aktiengesellschaft  für  Gebr.  Stumm  in 
Ucckingen  gelieferten  Körting  -  Gasmaschinen.* 
[„Ir.CoalTr.  Rev."  190S,  6.  Miliz.  S.  907— 910.] 


8.  Gichtgas. 

Hochofengas-Schaubilder.*  Der  Auf- 
satz enthalt  in  Form  eines  Schaubilds  die  Nutz- 
barmachung der  aus  einer  Tonne  Kohle  er- 
haltenen Wärmemenge  im  Koksofen.  Hochofen 
und  in  der  Gasmaschine.  [„Cass.  Mag."  1908 
Mnrzhcft  S.  577—581.1 

R  cinigung  der  Hoch- 
ofen gi ch  t  ga  sc.  M.  V. 
I )  e  f a  i  s  -  L a  n  s e  r  beschreibt 
in  der  Hauptsache  den  Gas- 
reiniger System  Sepulchre 
(vergleiche  Abbildung  -4). 
Bei  diesem  Verfahren  wird 
zunächst  der  schwere  Staub 
in  einen  Trorkcnreiniger  A 
abgeschieden,  alsdann  durch- 
streichen die  Gase  einen 
Skrnbber  B  und  werden  dar- 
auf in  einem  besonderen  Ap- 
parat ('  durch  Wasser,  das 
mittels  unter  Druck  einge- 
leitetem Reingas  zersliiubt 
wird,  angefeuchtet  und  ab- 
gekühlt. Weiterhin  werden 
die  Gase  durch  ein  Filter  D 

gedrückt,  wobei  die  trübe,  stauhlialtige  Wa«<h- 
l'liissiirkeit  abfließt.  Ein  Teil  der  Reingase  wird 
bei  E  komprimiert  und  gelangt  durch  Leitung  F 
wieder  nach  C.  l'ie  auf  einem  französischen 
Wi  rke  erreichte  Reinheit  der  Gase  betrug  0.03  g 
Staub  im  Kubikmeter  (ins.*  [„Rev.  Met."  Mflrz- 
heft  11)08  S.  121  -129. | 

Edr.  Ilubendick  besprach  in  einem  Vor- 
trag die  Frage  dir  Anwendung  von  (fichtgas 
aus  Holzkohlcnhochöfi-n  zum  Hetrieb  von  Gas- 
maschinen. |,Bih.  .Link.  Ann.-  190s.  Nr.  5 
S.  305  —  309.  » 


Dr.  F.  W.  Skirrow  empfiehlt  zur  Hestim- 
mung  hober  Temperaturen  Substanzen  von  be- 
kanntem Schmelzpunkt  zu  verwenden,  [„Jour- 
nal of  the  Society  of  Chemical  Industry"  1908, 
15.  Mai,  S.  434.1 

S  e  1  bs  t  re  gi  s  tr  i  ere  n  de  Zu  gm  e  sse  r.* 
Kurze  Beschreibung  eines  Instrumentes  zum 
kontinuierlichen  Registrieren  der  Saugwirkung 
eines  Kamines  oder  Zuges,  erbrfut  von  der  Cam- 
bridge Scientific  Instrument  Company.  [.En- 
gineering' 1908,  13.  Marz.  S.  33ß.] 

Vorrichtung  zum  Niederschlagen  von 
Staub  und  Ruß*  (D.  R.  P.  192  154».  Sie  be- 
wirkt, daß  Staub  und  Ruß  nicht  aus  dem  Schorn- 
stein entweichen,  sondern  durch  einen  Wasser- 
schleier aufgenommen  und  abgeführt  werden.  Die 
Anlage  hat  sich  auf  der  Tuffsteingrube  von 
D.  Zervas  Söhne  in  Kruft  bewahrt.  |„Z.  f.  B., 
H.  u.  S."  1908  Nr.  1  S.  19Ü.J 


Abbildung  4.    Gasreiniger  System  Sepuh-hre. 

D.  Feuerfestes  Material. 


Fr  eise:  Die  Tone  des  Hohen 
[„Z.  f.  pr.  Geol.»    1908  Nr.  4 


l>r.-lng.  F. 
Westerwald«'*. 
S.  1K2  IG5.1 

OttoVcatch  berichtet  Uber  ein  neues  Vor- 
kommen von  Bauxit  in  Zcntral-Gc  orgia. 
Das  Mim-ral  ergab  bei  der  Analyse: 


C.  Feuerungen. 

Abbildung  und  Bi  s 


Abbildung  und  Beschreibung  des  verbesserten 
l'ehlingschen  Pyrometers.*  („Iron  Agc*  190S. 
S.  1  Gl  3.J 


»  1 

Ii 

III 

% 

% 

57.58 

52,:>2 

:,:,.2\ 

9,38 

10,17 

12,40 

0,9« 

7,m; 

o,:m; 

2.70 

2,30 

2,G> 

29.12 

2<i,.r>5 

29,10 

Feuchtigkeit.  ...... 

o.:i:. 

0.35 

0,33 

Summe 

loo,i:» 

«»!»,;♦:, 

mo,i.-> 

[„Kng.  Min.  .)."  1908.  4.  April.  S  fiss.| 
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Vilmos  .1  lies  berichtet  in  seinen  Beiträgen 
zur  Geologie  des  Gebietes  zwischen  dem  Kis- 
Saj6-  und  drm  Baloglmche  über  das  Magnesit- 
Vorkommen  im  Komi  täte  Gömör.  Obwohl 
Magnesit  an  mehreren  Stellen  bekannt  ist,  sind 
his  jetzt  doch  nur  zwei  Magncsitbriiche  in  Be- 
trieb, nämlich  der  Bruch  bei  Burda,  der  zur 
Herzog  Coburgsahen  Besitzung  gehört,  und  der 
Bruch  von  Batkö-Sznbadi.  der  Eigentum  der 
Gemeinde  Katkö  ist.  Ausgebeutet  wird  das 
Vorkommen  von  der  rngarischen  Magnesit- 
industrie-Aktienges.  an  der 
auch  die  Rimnmurany-Sal- 
götarjäner  Aktieiig.sellsch. 
beteiligt  ist.  Der  Magnesit 
kommt  Innerhalb  der  den 
Tonschiefer  eingelagerten 
Kalksteinlager  in  Gestalt 
von  Stücken  in  Gesellschaft 
von  Kalk  und  Dolomit  vor. 
Die  Menge  und  Verteilung 
der  letzteren  Mineralien 
beeinflußt  seine  Verwend- 
barkeit. Der  M  agmsi  t  wird 
taghanmafiig  gewonnen,  an 
der  Abhaustelle  sortier«  und 
zwecks  weiterer  Aufberei- 
tung mittels  Drahtseilbahn 
in  die  im  Rimatale  gelegen»' 
Magnesit  Fabrik  zu  Kacsava 
transportiert.  [„  Jahresbe- 
richt der  Kgl.  rngarischen 
Geologischen  Anstalt",  Bu- 
dapest 1908,  S.  237.] 

Verzollung  von  Dü- 
sen aus  Magnesit.  Die 
von  den  Veithscher  Magne- 
sitw  erken  in  Veitseh  |  Steier- 
mark) eingeführter  Düsen 
bestehen  uach  dem  Gutachten 
der  Technischen  I'rüfungs- 
stelle  der  Kgl.  Sächsischen 
Zoll-  nud  Steiierdirektion  ans 
gebranntem  Magnesit  und  sind  als  solche  |  nicht 
als  aus  „Magnesia Zement"  hergestellt)  zu  ver- 
zollen. [Xaclirichfenblatt  für  die  Zollstellen 
mos.  |.  Mai  S.  118—111».] 

Edwin  Fo  in  and  er:  Neuere  feuerfeste 
Ziegelsorten.  [„Bill.  .lern.  Ann."  1908,  Heft  5, 
S.  810  —  313  ] 

Grnphit-Schmi'lxtiegel.*  Beschaffenheit 

lies     für     Herstellung     voll     Tiegeln  geeigneten 

Graphits.  Modifikationen  und  Vorkommen  des 
Graphita.  AiisAihrzahleu  für  C'eylongraphit.  Böh- 
mischer und  bayerischer  Graphit,  Beschreibung 
einzelner  Vorkommen  und  Werke.  Reinigen  und 
Aufbereiten  des  Graphit*.  Anforderungen  an 
ih  n  feuerfesten  Ton.  der  zu  (»rajdiittieg««ln  ver- 
wendet werden  soll.     Graphitmühlen.  Miseh- 


siitze  für  Graphittiegel.  Hersfellen  der  Tiegel 
auf  Drehscheiben  und  in  Formen.  Trocknen 
und  Brennen  der  Tiegel.  Gröfien,  Lebensdauer 
und  Behandlung  der  Tiegel.  [„GieÜ.-Zg.*  1UU8, 
I.Marz,  S.  146  — 149;  15.  Marz,  S.  171  — 17«; 
1.  April,  S.  20r.  —  209;  16.  April,  8.  287— 241; 
1.  Mai.  8.  2IMS  — 2K9:   15.  Mai,  S.  297  —  300.) 

Feuerfest«'  Schmelztiegel.  Zusammen- 
setzung von  Tiegeln,  wie  sie  in  den  Stahl- 
gießereien des  südliehen  Vorkshire  verwendet 
werden.    f,Tonind.-Zg.*  1908,  9.  April.  S.  49*.] 


Abbildung  5  ftashochofen 
von  ovalem  Schachtquer- 
Kcbnitt  für  eine  tägliche 
Leistung  von  30  bis  40  t. 

•  ~  Srb.rht 

b  =  iion«r»tor 
c  =  Bnonfandainrnt 
r  ^  G«*.in(rlH 
f.  «.  h  = 


Der  Gasschachtofcn  von  Ernst  Schmatolla. 
|.Tonind.-Zg.-    1908,  25.  April,  S.  687—588.] 

Gas  hoch  fiten.  Schachtöfen  mit  Gas- 
feuerung, System  Ernst  Schmatolla.  Ab- 
bildung 5.  iNach  einer  vom  Verfasser  freund- 
lichst eingesandten  Broschüre.) 

Die  Verbesserungen  bestehen  haupt sachlich 
in  folgendem: 

1.  In  der  eigenartigen  Gaszuführung,  durch 
welche  von  einer  einzigen  Generatoranlage  aus 
eine  vollkommen  gleichmäßige,  genau  regulier- 
bare Zuführung  und  Verteilung  des  Generator- 
gases ermöglicht  ist. 

2.  In  der  ebenso  eigenartigen  Zuführung  der 
Verbrennungsluft  zu  dem  Generatorgase,  welche 
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nicht  allein  von  den  Ziehtüren  aus,  sondern 
auch  als  obere  Sekundärluft  zugeführt  wird, 
wodurch  gleichzeitig  eine  sehr  wirksame  Kühlung 
des  Schainottefutters  in  der  Brennzone  erreicht 
wird.  Die  Zuführung  der  Verbrennungsluft  ist 
eine  derartige,  daß  der  Verbrennungsprozeß 
hauptsächlich  im  Innern  des  Schachtes  und  nicht, 
wie  dies  bei  alteren  Oefen  dieser  Art  der  Fall 
war.  an  den  Wandungen  stattfindet.  Durch  diese 
Gas-  und  Luftzuführung,  sowie  genaue  Regulier- 
barkeit beider  ist  erst  erreicht  worden,  daß 
man  den  Ofen  für  hohe  Produktionen  bauen 
konnte,  welche  die  des  Hingofens  pro  Feuer- 
einheit noch  bei  weitem  übertreffen. 

3.  In  dem  eigenartigen  Profil  des  Schachtes, 
durch  welches  ein  Hängenbleiben  des  gebrannten 
Materials  vermieden  wird. 

4.  In  der  zweckmäßigen  Anordnung  der  Gas- 
und  Lufteintrittsöffnungen,  wodurch  sich  der 
Verbrennungsprozeß,  von  außen  leicht  kontrol- 
lierbar, an  allen  Stellen  übersichtlich  vollzieht. 

5.  In  einer  sehr  genauen  Regulierharkeit  des 
Zuges,  woilurch  sich  ermöglicht,  die  Produktion 
des  Ofens  in  sehr  weiten  Grenzen  zu  regulieren 
und  den  Ofen  oft  tagelang,  namentlich  über 
Sonn-  und  Feiertage  zu  dämpfen,  «hne  daß 
llrennstoff  nutzlos  verschwendet  wird. 

«.  In  der  eigenartigen  Konstruktion  dos 
Gasgenerators  bezw.  der  Oasgeneratoren,  den 
Beschickungsvorrichtungen  und  Rosten  derselben, 
welche  den  jeweiligen  Eigenschaften  der  Brenn- 
stoffe angepaßt  sind  und  eine  sehr  leichte  Be- 
schickung sowie  Entschlackung  gestatten. 

E.  Schlacken. 

Birk:  Neuere  Versuch«'  mit  Königshofer 
Schlackenzement.  (»Kundsch.  f.  Technik  und 
Wirtschaft"  190«  Nr.  2  S.  31-33:  Nr.  8 
S.  15Ü-I5H.] 

F.  Erze. 
1.  Eisenerze. 

I»r.  Albert  Schmidt:  Ueber  Eisen  und  das 
Entstehen  von  Eisenlatr'-rn.  (Jt.  u.  H.  Rund." 
190N  Nr.  13  S.  183  -iss.| 

Dr.  Julius  v.  Sziideczky  mnclit  einige 
kurze  Angaben  über  die  Eisetierzlagerstättcti  in 
«ler  Umgehung  von  Petrosz  1 Ungarin.  ( «.Tahr.  s- 
liericht  der  Königl.  Ungarischen  Geologischen 
l.amlesiinstalf,  Hudapest  l«J08.  S.  dl  fi2.] 

K.Pilz:  Die  Erzlagerstätten  von  <ar- 
tagena  in  Spanien.*  Di.  Erzlagerstätten  im 
Distrikte  von  Uartagcna  keimen  nach  den  dort 
auftretenden  Erzen  eingeteilt  «erden  in:  a)  Hh-i-, 
Zink- und  Kupt. terzlagerst  ätteti :  In  inangant'ivie 
und  mnnganhaltige  Kisein  rzlagerst.itten ;  ciZinn- 
erzlagerstätten.  Km-  uns  halten  nur  die  unter  In 
genannten  Interesse,    Guardiola  gibt  an.  daß 


in  der  Zeit  von  1H90  Iiis  1902  jährlich  etwa 
330  000  t  Eisenerze  gewonnen  wurden.  Das  in 
Cartagena  während  der  letzten  Jahre  verschiffte 
Eisenerz  wird  zum  größten  Teil  in  den  Magnet- 
eisensteingruben der  Gegend  von  Calasparra  und 
(Vhegin  gefördert,  etwa  200  000  t  dürften  aus 
der  Sierra  von  Cartagena  selbst  stammen.  Der 
Gehalt  an  Eisen  ist  zum  Teil  so  gering,  daß 
sich  die  Ausfuhr  der  Erze  nicht  lohnt.  Die 
Ausfuhr  betrug  in  den  letzten  5  Jahren: 

1893    3<»3  793  t 

18U4    313  246  t 

18!»5    432  225  t 

18*>«   68(>  849  t 

1897    540  472  t 

[,Z.  f.  pr.  Geol.*    190H  Maiheft  S.  177-190.] 
Eisenerzvorkommen  in  Süd-Varanger.  („Ir. 
Coal  Tr.  Rev.u  190«.  H.  Mai,  S.  1781  —  1782.] 

Baum:  Die  Ablagerung  der  Eisenerze  am 
Oberen  See*  [„Glückauf"  1908,  lfi.  Mai,  S.  »597 
bis  704.] 

Baum:  Der  Menomineebezirk.  [„Glückauf" 
190S  Nr.  21  S.  73<i  -742.] 

A.  B.  Wi  1 1  in  o  1 1 :  Die  Eisenerze  von 
Ontario.  Eingehende  Peschreibung  des  Charak- 
ters des  Vorkommens.  Vergleich  mit  skan- 
dinavischen Etzen.  Die  Entstehung  der  Erze. 
Verbrauch.  |.lr.  C.al  Tr.  hVv."  1  !>(>*.  3.  April, 
S.  130«     1 307.  | 

Eisenerze  von  Natal.  Brauneisenstein  von 

Sweetwaters  enthält : 

Kisenoxyil    .  .  71.3t  =  4U.H1  *o  Kisen 
Mangano.tydtil .     2,.'t»i  =   I.H2  ,  Mangan 
KicHulsfture  .  .  «,08 
1'hoMphorsfturo .     O.TO  —  0,8»  ,  Phosphor 
Schwefel   ...  — 

1,  Bulletin  ofthe  Imperial  Institute-  IU0S  April- 
heft S.  27-  -28.] 

Gediegenes  Eisen  nnd  Meteorelsen. 

F.  F.  Hornstein:  Kurze  Mitteilung  über 
das  Hasalt  vorkommen  vom  Hühl  bei  Weimar, 
nordwestlich  von  Kassel,  und  sein.-  Einschlüsse, 
insbesondere  die  von  gediegenem  Eisen.  Das 
letztere  hat  Verfasser  gegen  Ende  des  Jahres 
1904  in  einem  Einschlußknolhn  entdeckt,  der 
ursprünglich  850  g  wog  und  das  spezitische 
Gewicht  4.5  besaß.  Eine  polierte  Schnittfläche 
zeigt  sehr  zahlreiche  Kisenkörncheti,  die  zum 
Teil  über  1  nun  Länge  besitzen.  Ein  zweites 
Fiindstiick  von  1520  g  Gewicht  und  eine  polierte 
Platte  desselben  zeigen  einen  noch  größeren 
Reichtum  an  Eisen,  dein  auch  «las  größere  .spe- 
zitische Gewicht  des  ganzen  Stückes  i4.93>  ent- 
spricht. [„Herichte  über  die  Versammlung  des 
Nietbrtheinischiii  Geologischen  Vereins"  1907, 

2.  Hälfte,  Bonn  1908,  S.  54  —  »«.) 

F.  Rinn«-   und   E.  Bocke:   Kl  lnca.  ein 

Helles  Meteore'lsejl.  Illl  Hill  t  efla  Ilde  Voll 
I.|Ui.|lle    Wlinle    eine    320    kg   wiegende  Meteor- 
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eiaenmuae  gefunden,  die  von  Krantz  (Bonn)  er- 
worl>en  und  bei  Krupp  in  Platten  geschnitten 
wurde.  Ks  ist  ein  nach  dein  Oktaeder  schaliges 
Eisenkorn  mit  Kamazit,  Taenit  und  Plessit. 
Halbach  fand  90.734 °/o  Eisen,  8,20 °/o  Nickel, 
0,22  °/o  Kobalt,  0,234  •/»  Phosphor,  0,001  °/o 
Schwefel,  0,243  "'o  Kohlenatoff,  0.345  °/o  Chrom, 
Dichte  7,64.  Auf  die  ausführlichen  Untersuchung 
über  Entstehung  und  Umwandlung  der  Bestand- 
teile kann  nur  verwiesen  werden.  [,N.  Jahrb.  f. 
Mineral.-.  Festband  1907  S.  227.] 

2.  Manganerze. 

Paul  Boilozsnik:  Mangancrzlager- 
sti'itten  im  südlichen  Teile  des  Bihar- 
gehirges  (Ungarn).  Die  nennenswerteste  ist 
die  auf  dein  südlich  vom  Muntele  Rotunda  in 
das  Szirhertal  hinabziehenden  BergTÜckeii  in 
etwa  1120  m  Höhe  liegende  Lagerstätte.  Ihre 
Ausbeutung  wurde  vor  einigen  Jahren  durch 
eine  Gesellschaft  versucht ;  da  die  Krze  jedoch 
oft  viele  Verunreinigungen  enthalten,  wurden  die 
Arbeiten  bald  wieder  eingestellt.  I»as  Krz  hatte 
folgende  Zusammensetzung: 

MnO»  43,15  <7o 

MnO  28,98  . 

CaO   0,88  „ 

HfO  .  .   .      .    2.57  . 

Fe»(>i  Spuren 

Unlöslicher  KarkaUnd  «Juarsi   .    24.15  •/» 

!»9.74  •/, 


Abbildung  6.    Sebnltt  durch  die  Aufbereitung  der  Orube  Bruderbund. 


Manganerzvorkomuien  von  minderer  Bedeutung 
finden  sich  auch  in  Brusztur  am  Südahhang«- 
des  Plnjuluj  und  unter  dem  Capul  Alunisuluj. 
f, Jahresbericht  der  Königl.  Ungarischen  Geolo- 
gischen Anstalt*.  Budapest  1908,  S.  95  — 9(>.] 

3.  Chromerze. 

A.  Habet»  und  N.  Bonanos:  Die  Chrom- 
cisenerzlagerstfltten  Griechenlands.  [„Rev.  univ.u 
1908  Februarheft  S.  129  —  148.] 

Dr.  F.  W.  Voit  macht  in  seiner  Hebenden! 
über  die  nutzbareil  Lagerstätten  Südafrikas  u.  a. 
auch  Mitteilungen  über  das  Vorkommen  von 
Eisen-  und  Chronterzen  in  Südafrika.  Zu 
ersteren  gehören  die  ungemein  häufigen  Vor- 
kommen von  Magnetit en.  die  aber  leider  so 
titansilurehaltig  sind,  dali  an  eine  Verhüttung 
zurzeit  noch  nicht  gedacht  werden  kann.  Das 
Vorkommen  von  Chromit  in  den  serpentinisierten 
Pyroxeniten  desBush  veldlshatkeine  wirtschaftliche 
Bedeutung.  Das  Chromeisen  ist  in  den  meisten 
Füllen  kein  reiner  Chromit,  sondern  ein  chrom- 
sflurehaltiger  Magnetit  (20  Meilen  westlich  Pre- 
toria auf  der  Farm  De  Krooiu.  Die  Analyse 
ergab:  3*>.l «» °, o  Cr,  09 <  =  24,8 •/„  Chrom)  und 
41.35%  Eisen,  femer  Platin  und  Gold  in  ver- 
schwindenden Mengen.  Das  Erz  könnte  durch 
Aufbereitung  nicht  angereichert  werden  und 
eignet  sich  nicht  für  den  Export.  [.Z.  f.  pr. 
Geol."  1908  Maiheft  S.  192.] 

4.  Vanadiumerze. 

Bei  dem  steigenden  Bedarf  an  Vanadium  in 
der  Stahlindustrie  ist  es  bemerkenswert,  dali  die 
in  Peru  erschlossenen  Lagerstätten  von  gt- 
schwefelten  Vanadiumerzen  eine  beachtens- 
werte Ergänzung  unserer  Versorgung  mit  Vana- 
dium zu  bilden  scheinen.  Das  Erz  llßt  sich 
leicht    rösten    mit    45  °/0   Glüh  Verlust.  Nach 

dieser  Behandlung  wei-t 
das  Erz  folgende  Ana- 
lyse auf: 

•v 

Vanadiumoxvd  .  .  .  ÖS.os 

Buwnowd  4,i>* 

Molvbdänoxyd  .  .  .  2/2 
Niekeloxyd    ....  2.24 

Tonerde  '.   25.00 

Aluininiumoxvd    .   .  4.52 

Kalk,  Magnesit  usw.  2..V- 

Scbwefcl   0.23 

Die  Abbaubedingungen 
dieser  Lagerstätten  sind 
einfache.  Das  Erz  wird 
vom  Hafen  Callao  ver- 
schifft. Der  Transport 
dorthin  geschieht  fast 
ausschließlich  mit  Eisen- 
bahn. [.  Engineering  * 
1908.  ß.  Mflrz.  S.  321.] 
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Bartsch:  Magnetisch»'  Aufbereitung  auf 
Grube  Brüderhund  bei  Eisern.*  Die  Abbildungen 
6  und  7  zeigen  einen  Schnitt  durch  die  be- 
schriebene Anlage  und  den  Gang  der  Aufbereitung. 
[„Glückauf  1908  Xr.  13  S.  457-459.] 

Auf  der  der  Charlottenhütte  in  Niederschel- 
den! gehörigen  Grube  Brüderbund  bei  Eiserfeld 
(Bergrevier  Siegen)  ist  eine  neue  magnetische 
Aufbereitungsanlage  für  die  Rostausscblage  mit 
einer  Xormalloistung  von  5  bis  6  t  i.  d.  Stunde 
in  Betrieb,  die  von  der  Masehincnbauaiistalt 
Humboldt  in  Kalk  bei  Köln  geliefert  worden 
ist.  Das  aufzubereitende  Gut  wird  ganz  nahe 
an  einer  schnell  rotierenden  Trommel  aus  weichen 
Eisenstilben,  die  beim  Kreuzen  des  magnetischen 
Feldes  eines  im  Innern  der  Trommel  befindlichen, 
stark  erregten,  feststehenden  Elektromagneten 
zu  kräftigen  Pole  werden,  vorbeigeführt.  Kine 
Zufiihrungstroiiiinel,  deren  l'tiifangsgeschwindig- 


_oj_ 


1SJO 


I 


C  "■ 


I 

■> 


Abbildung  7. 

Oang  der  Aufbereitung 
auf  Grube  Bruderbund. 
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keit  der  Magnet troiuiuel  gleich  ist,  führt  das 
Erzgeinisch  in  dünner,  aber  sehr  breiter  Schicht 
in  das  magnetische  Kehl  ein.  Wühlend  das 
taube  Gestein  von  der  ZufüliniiiL'strommcl  ab- 
fallt, wird  das  magnetische  Gut  von  dieser 
ab-  und  der  Magnettromniel  zugehoben.  Sobald 
die  sekiindi'iren  Polen  der  letzteren  das  mag- 
netische Feld  verlassen  haben  und  wieder  unriiag- 
netiseh  geworden  sind,  wird  das  angezogene  Gut 
durch  die  Zentrifugalkraft  von  der  Magnel- 
tromiiiel  abgeschleudert,  die  weniger  magneti- 
schen Teilchen  zueist,  das  reine  Krz  zuletzt. 
Durch  leicht  verstellbare  Zungen  wird  das  Gut  in 
Berge,  Zwischenprodukt  und  feines  Krz  getrennt. 
Die  einzelnen  Sorten  falb-n  in  Taschen,  aus 
denen  jede  bequem  in  Förderwagen  abgezogen 


werden  kann.  Die  Grube  ist  mit  dem  Erfolg  des 
Verfahrens  zufrieden.  [„Z.  f.  B.,  H.  u.  S."  1!»08 
Xr.  1  S.  179.] 

H.  Xiedt:  reber  die  neue  Methode  des 
Gröndal  -  Prozesses  zur  magnetischen  Erzauf- 
bereitung. f.B.  u.  H.  Kund."  190H  Xr.  lä 
S.  217-220.] 

L.  H.  L.  Huddart:  Ein  Elektromagnet  zur 
Prüfung  der  Erregbarkeit  eines  Erzes  für  mag- 
netische Scheidung*  [„Ir.  Coal  Tr.  Kev."  190K. 
10.  April,  S.  1397.] 

Das  Verfahren  von  Scott  zum  Sintern  von 
Eisenerzen.  [„lr.  Age*  1908,  20.  Februar, 
S.  594-595.] 

G.  Werksanlagen, 
l.  Beschreibung  einzelner  Werke. 

A.  Mitinsky:  Beschreibung  einiger  eng- 
lischer Eisen-  und  Stahlwerke  (Glengarnock  Steel 
Co.,  Cargo  Fleet  Co.,  Davy  Broth.  Ltd.,  Beliis 
dt  Morcom  Ltd.,  Birmingham.»  [„Gorn.  J." 
1908  Kebruarheft  S.  140 — 154.] 

Beschreibung  der  Cairnhill  Eisen-  und  Stahl- 
werke. l_lr.  Coal  Tr.  Kev."  190s,  22.  Mai, 
S.  -20*:,.) 

Die  neue  Bessemer-  und  Martinofen-Anlage 
der  Tennessee  Coal.  Iron  and  Uailroad  (  oinpany.* 
[„Iron  Age*   1908,  21.  Mai,  S.  1583-1598.] 

Die  neuen  Eisenwerke  der  Staveh-y  Coal 
&  Irou  Co.  in  Barrow  Hill.*  [, Engineering* 
1908.  27.  Marz.  S.  391  -395.] 

Die  neuen  elektrischen  Werksanlagen 
der  Rasselsteiner  Eisenwerke.*  Kurze  Be- 
schreibung der  Neuanlagen  des  Werkes.  Histo- 
rischer l'eberblick  über  die  En'wicklung  der- 
selben. [„Centralbl.  d.  H.  u.  \V.-  1908  Nr.  7 
S.  138  — 13N;  Nr.  8  S.  178     1  79.] 

Spittlegatc-Kisenwerke  in  Grantham.* 
Kurze  Beschreibung  der  Entwicklung  und  des 
jetzigen  Standes  dieser  Anlage.  Ks  werden  haupt- 
sächlich landwirtschaft  liche  Maschinen  und  Oelgas- 
Maschineii  hergestellt.  In  neuerer  Zeit  ist  die 
Fabrikation  von  Gasmaschinen  und  Sauggas- 
anlagen aufgenommen  worden.  Lageplan  des 
Werkes  und  Innenansichten  der  Giellereien  und  Ma- 
schtuenwerkst.il tten.  [  _  Kugincer"  1908,  6.  Marz, 
S.  237-  240.] 

S  t  o  c  k  p  o  r  t  -  G  n  s  in  a  s  c  h  i  n  e  n  f  a  b  r  i  k.*  Ge- 
schichtliche Entwicklung  dieses  Werkes,  das 
jetzt  in  Keddish  liegt  und  Ende  der  70  er. Fahre 
des  vorigen  Jahrhunderts  Gasmaschinen  nach  den 
Bissehopschcn  Patenten  bezw.  seit  1K!>0  nach 
den  Ottoschen  Patenten  haut.  Lageplan  des 
Werkes.  Querschnitt  der  Gielicni,  nähere  Be- 
schreibung der  letzteren,  der  Kupolöfen  usw. 
UKiurii.ee,-   1908.  13.  Marz.  S.  285-267.] 
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2.  Materialtransport. 

Schwab«-:  l'eber  «Ii«-  Reform  des  Güter- 
verkehrs auf  den  preußischen  Staatseisenbahii<-n. 
[„Verb.  G<'\verbrt."  1908  Aprilheft  S.  151*  —  1 73.] 

Eisorner  1 5  t-Erzwagen.*  [„Ir.  Coal  Tr.  Rev." 
1908,  -.'2.  Mai,  S.  2084.] 

C.  M  i ch e n fehler:  Neuen-  Gesichtspunkte 
bei  Hüttenwerktransporten.*  [.(»est.  Z.  f.  R.  u. 
II."  190«,  30.  Mai,  S.  269-272.] 

Die  neuen  Transportanlagen  der  Gewerkschaft 
Großhorzog  von  Sachsen  in  Dietlas.*  [„Glück- 
auf 190«.  30.  Mai.  S.  7  7  7— 7«0.] 

Fili|i  Freden:  Elektrische  Motoren  und 
Transport  einriebt  linken  für  Eisenwerke.  f.Rih. 
.Tenk.  Ann."  190«.  Nr.  5.  S.  310.] 

Hydraulischer  Kohl onkipper  in  Li-ith.* 
Von  der  Firma  Armstrong,  Whitworth  «X  Co. 
erhallter  fahrbarer  Kohlenkipper  zum  Kippen 
von  30  t- Wagen.  Höchste  Hubhöhe  rund  18  tu. 
(„Knjrim-.T-  1908.  6.  Marz.  S.  250.1 

K.  hi'i'«  s:  Entwicklung  und  gegen- 
w.1rtig«-r  Stand  Her  in  o  i|  »•  in  e  u  Hein- - 
/  .  ii  u  i  -  -<-hn  ik  i  Forts,  i.*  Hei»«-  und  Transport- 
vorrichtungen  für  EisenhiitN  ii :  l  lichtaulzüge  für 
Hochöfen,  <iiclitgloekenwin«l>-n,  Hcschh-kvorrich- 
tuiig.n  für  Martinöfen,  Gielilaufkrane.  Hlock- 
abstreifkrnm- ,  Tiefofenkrane.  Rlockcinsetzvor- 
rieht untren  für  Wflrmöfcii.  Trager-  und  Hlock- 
verlatbkrane.  Hehcmagnetc.  Einzelteile  von 
H«  hczeiigeii  iwird  fortgesetzt  i.  [  „Dingh-i  *  190«. 
7.  März.  S.  145  147;  14.  Marz,  S.  1»?«  171; 
21.  Marz.  S.  177  —  1 80  :  2«.  Marz.  S.  I!»7  199: 
25  April.  S.  263     266;  2.  Mai.  S.  275  277; 

Mai,  S.  297—300;  u;.  Mai.  S.  309  —  312; 
23.  Mai.  S.  321—321:  30.  Mai  S.  337—310.] 

V.  Heitmann:  Transport  ha  ndi-r.  *  Aus- 
wahl «Iis  Materials;  Führung  d.s  Hambs  durch 
llolb-n  i Antriebs-,  Spann-,  Trat:-,  Kantcurollcni. 
Abwurfvorrichtungen.  15.  wegliche  Ablad«-r.  Roll- 
treppen. Wamh-rrost«-.  [„Ditigh-r"  190«.  14.  Marz. 
S.  165     167:  1*.  April.  S.  247  250.J 

3.  Allgemeines  über  Werkseinrichtungen. 

(i  i  ii  ]>]>>■  Helluzzo:  Hie  (Taslinliin.  ii. 
[„Z.  r.  Tnib."   I'.ioh  \r.  t3  S.  205     206. J 

K.eMniktion  und  Wnv.'ndunir  moderner 
l'i.  [iliirtwi  rkz.  i:-".  Ib  scliri.  I«.  u  sind  ver-.cliie.lene 
ll.n-in  .  r  und  lb.hr.  r.  [,1ml.  W."  l'.HVs.  »;.  April. 
S.  41"'     4  <  •  2 .  | 

I  ';.  1  V  |.  ~  «.  I  I  ;i  I  .*  |!r-.]iei  jbiillg  i  i .  •  r  vor 
Mi-  Ii i  •  i  •  n  .t;i|. r>-n  - •  i j i ■_• .  'ii!nl--ii  I .:>::■  I  koii-iruktii.n 
i|.  r  I  tat  — .i-lf.- fi  i  .i  |  v  ]>»i' |  -  I  r.'i  1 1  -  ii  i  w  -  i<  >ns\v  rrk  G.  in. 
I..  H.  in  I  >ii 1 1 s- >vi .  d.  -  im.  b  i|.-:h  Si-!imi..|-niitt«'l 

»  '.'ll>  |-<»)  '-''  li  inil'in  t":i|y|i-"l-l.nL''Tv    I  »:is  System 

In  riil  1  ;uif  'I- r  \  >-v\\  >  uiIhm-.-  .  in-»  . i r i _* - 1 . 1  i •  1 1  von 
H  u  /<  ti.  >.'i n f- ■  'i  ui.'l  .-111.1.  i  .  ii  schädlichen  I'-  - 
- 1 : i ■  i ■  i i  ■  iL  n  tr-  i.-n  k--ii»i>t-i.».-n  K.  M.  -  in  .  h-  tn 
■  <f.'  -i-ii    I. ■■■  !.  ■  I,    -I-  r  •  ir.-.  i  i.  hl.  1  i»t. 


dali  ein  ziemlich  großer  Raum  zur  Aufnahm.- 
ib-s  Selimierextraktes  vorhanden  ist.  Respn-ehung 
der  erfolgreichen  An weiidunjr  di«-ser  Schinb-runsr 
in  verschiedenartigen  Hetri«-beii.  Ib-r  Schmii-r- 
stoffverliraucli  dieser  Lager  scheint  sehr  gering 
zu  sein,  so  daß  die  höheren  Kosten  des  Calypsols 
nicht  in  Retraehf  kommen.  [„Z.  d.  Häver. 
Rev.-V."  190«,  31.  Marz,  S.  63.] 

C.Volk:  Maschinenteile.*  Fortschritte 
und  Neuerungen.  Rospivehung  d«  r  Einzelheiten 
von  Kreiizköpfen  und  Schubstangen,  die  d<n 
neuesten  Ausführungen  erster  deutscher  Firmen 
entsprechen.  Im  einzelnen  werden  besprochen 
und  zeichnerisch  erläutert:  Kreuzkopf  holzen, 
Kreuzkoptform  und  Gleitschuhe,  die  Ib-festiguug 
der  Kolbenstange,  die  Lagi-rschnlen  und  ihre 
Nachstellung,  Schrauben  und  Sicherungen.  („Z. 
d.  V.  «I.  I."   190«.  28.  Marz,  S.  488—496.] 

H.  Roheisenerzeugung. 

Roh.  Thurston  K«-nt:  IHe  NVuanlagi-n  d«r 
Tennesve  Coal.  Iron  and  Railroad  Co.  zu  Etis- 
b-v.  Alabama*  t  Hochofenwerk,  Mischer,  Ressemet- 
und   Martinstahlwerki.     [Jr.  Tr.  Rev.-  liios, 

21.  Mai.  S.  <)31  946.] 

doli.  Alb.  Leffler:  Miti.iliing.u  üb.-r  d.-n 
Hesueh  auf  norihiiiirikanischen  Hochofeiiwerken 
im  Jahre  I!»05;0f,.  | _Hih.  .1,-rnk.  Ann."  lim«, 
4.  Heft,  S.  203  —  216.] 

Fr.  (f.  Stridsb.  rg  teilt  die  Erfahrung»-!! 
mit  zwei  umgebaut«-!!  schwedischen  Holzkohlen- 
ho<höf,n  mit.  |„Rlad  für  Ih-rgshaiidteriiigens 
Vanmi-  l!M>«.  Heft  2.  S.  177-1«7.| 

Zeitg«  niaii.-r  l'mbau  eines  alt«n  South  Slafford- 
shire-Ho«  hofeiis  von  40  -50  t  täglicher  L.-istiing 
in  «  inen  solchen  von  120  -140  t  Tages.  rz.  ii- 
gimg  zu  Hirchills  b.-i  Walsall.  f.lr.  t'oal  Tr. 
Rev."   190«.  13.  Marz.  S.  1009-  1010. | 

Josef  von  Ehren  Werth:  Zur  Rer.-chnuiig 
und  Proulierung  der  Eisenhochöfeii.  [.Oest.  Z. 
f.  H.  ii.  II."   IVOS.  Nr.  19  S.  221»-  233.) 

Z  \v  i  1 1  i  n  g  s  -  H  o  c  h  o  f  e  n  g  a  s  -  G  e  b  1  a  s  .  - 
maschine.*  Ibschnibung  einer  von  «1-r 
MascIiin.'iibaii-Akti.-ng.-s.-Mschaft  vormals  (t.br. 
Klein  in  hnhlbnich  gebauten  Maschine.  Ibr 
Arbiitszyliiubr  hat  «00  mm  Durchmesser  und 
arle  itet  normal  mit  .  in«-r  Anfnngsspan innig  von 
8  at.  Der  geim-inschaftliche  Hub  der  Arb.its- 
und  <L-r  Windzylind.-r  b«  tragt  1400  mm.  Die 
Durehiin-ss.-r  des  (4ris-  und  des  l.iiftzylind. -i*s 
sind  je  yoo  nun.  Die  Umdrehungszahl  betragt 
SO  l'iiidr>'hiini;en  i.  d.  Min.  Die  Windlieterung 
b«  i  rügt  bei  dem  sehr  grollen  Durchmesser  d»  s 
W'indzylinders  von  1  750  in  in  für  den  Zylinder 
i'.OO  cbin  i.  d.  Minute,  insgesamt  also  1200  cbm 
Wind  von  0.63  at  Pn-ssung.  f. Dr.  Masch.- 
K'.nsir."   r.»()H,  12.  Marz.  S.  42  —  43.] 

Zeichnung  und  Heschreibung  des  W'heeler- 
Winderhilzers  *     f.lr.  C»al  Tr.  Rov.»  190«, 

22.  Mai,  S.  2OS9-209O.] 
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Stahl  und  Elsen.  IHM» 


I.  Gießereiwesen. 

(Venrl.  «ach  Abschnitt  K,  N  und  IM 

(JlcUercianUiren. 

Dir  Hall  Engine  Werke  zu  Eric  Pa.*  bauten 
im  vergangenen  Jahre  »  im-  neue  Gießerei  für 
etwa  20  t  täglicher  Leistung.  Dieselbe  ist  in 
Komi  eines  Hauptschiffs  nebst  zwei  Seitenschiffen 
angeordnet  und  reichlich  mit  elektrisch  an- 
getriebenen Hebezeiijreii  ausgestattet.  |.Tr.  Tr. 
Hrv.»   1908,  5.  Marz,  S.  449  —  454.  | 

Schilderung  der  Gicßcrcianlngen  der  Societe 
Franco-Americaine*  zu  Havre.  in  der  Hauptsache 
einer  nach  amerikanischem  System  eingerichteten 
Radiatoren-Gießerei.  („Castings"'  1908  April- 
l.eft  S.  I  4.] 

J.  G.  Söderlu  ng  gibt  eine  kurze  Beschreibung 
der  folgenden  Gießereien:  Gasiuotorenfabrik 
Deutz,  Gebrüder  Körting,  Gebrüder  Sulzer, 
Sächsische  Maschinenfabrik  A.-G.,  Borsigwerk. 
[„Tek.  T."  1908,  11.  April.  Abteilung  für 
Mechanik.  S.  41—44.] 

H.  Cole  Kstep:  Kunstguß  aus  (irau- 
etseti.*  Die  Klour  City  Ornamental  Iron  Works 
zu  Miuticapolis  befassen  sieh  ausschließlich  mit 
der  Anfertigung  von  Ornamenten  ans  Eisen-  und 
Metallguß.  Schilderung  der  Gble-ni  (Allge- 
meines; die  bei«ieti  Kupolöfen ;  drei  elektrisch  an- 
getriebene Kunsidlaulkranen :  Putzerei:  Modclliei- 
rautni.  Das  Können  der  Ornamente.  Gattierung 
und  Gießtemperatur.  [.Koundry"  1908  Aprillieft 
S.  63-G6.] 

Kine  Giellerei  für  Stahl-  und  Temper- 
guß.* Beschreibung  der  Anlagen  der  Malleable 
Iron  Fittings  Co.  zu  Branford,  Conn.  Das  Werk, 
dem  neuerdings  eine  Stnhltormgießerei  angegliedert 
wurde,  ist  eine  der  ältesten  und  bekanntesten 
Tenipergießeie'u  n  Nordamerikas.  |>as  Eisen  wird 
meist  im  Flammofen  iimgesclimolzen.  Für  den 
Stahlguß  dient  eine  Kbinkonvertcr-Anlagc. 
[„Castings"   190K  Marzhelt  S.  209  213.J 

Das  Werk  der  Ironton  Malleable  Iron  Com- 
pany zu  Irontiin,  Ohio.  ist  eine  Temporgießcrei. 

Oer     ZIIIII     Kilischlllelzell     des     K'lsens  dienende 

Klamniofen  sowie  die  Temperöfeii  werden  mit 
natürlichem  (Ins  befeuert.*  f „Castings-  l!)()S 
Mai  he  fr  S.  47-  49.] 

I>ie  Gießeieiriulage  'l'i'  American  Wood 
Working  Machim-ry  Company  zu  Kochester  N.Y. 
wird  beschrieben.*  |  „Castings»  I'.IUS  Maiheft 
S.  41  44.] 

Tb.  Ehrhardt:  Auch  eine  moderne  Gbßeiei- 
anlage.  Anführung  d»  r  beim  Hau  einer  im  nahen 

Auslände  befindlichen  Gießerei  gemachten  Fehler. 

|.Gh-ß.-Zg.u   190S,  IT).  April,  S.  225     22*. | 

K.  I.ots:  hie  Anlag"  \  ..n  Trocketikatiiiiiern.* 
Platzwahl  linier  |!eniek>iehlig(mg  des  _W<rk- 
stattskrei>laiit>-  .wird  f..rtgesef/i  i.  |  „( .i.  -li.-Zg.  * 
19DS.    1.  Mai.  S.  2*2—26«.) 


F.  Brown:  Böden  und  Treppen  aus 
Beton  in  Gießereien  werden  selten  gelobt, 
haben  jedoch  den  Vorzug  der  Feuersicherheit.* 
[„Castings"  1908  MArzheft  S.  215.] 

Gießereibetrieb. 

Gießerei-  und  Modellschuppen  -  Ein- 
rieb t ii Ilgen.  Kurze  Mitteilungen  u.a.  über  nach- 
folgende Apparate:  fahrbare  pneumatische 
Formmaschine :  selbsttätige  Yerzinnungstrominel ; 
Universalsagetisch;  Kalumet  -  Kupolofen:  Kern- 
nbschneide-  und  Zuspitzmaschine ;  durch  Turbine 
angetriebener  Ventilator;  rotierendes  Sieb; 
Killiugsche  Formmaschine.  [.Koundry*  1908 
Aprilheft  S.  96—  10ö.| 

H.  Kloß:  l'eber  Ursachen  des  Aus- 
schusses in  Gießereien*  (Forts,  i.  Anordnung 
der  Kernslützen.  Prüfung1  der  Kerne  auf  Feuchtig- 
keitsgehalt.  Anwendung  der  Sandhaken.  Ein- 
beschw eren  der  Können.  Herstellen  und  An- 
ordnen des  Eingusses  und  der  Steiger.  Ver- 
wendung von  Druckkasten.  Einwirkung  der 
Temperatur  des  Eisens  beim  Gießen.  Bildung 
von  Gasen.   Gießen  von  Zylindern.  Verwendung 

Von  Eiselirestell  in  der  Gießpfanne.     Mittel  gegen 

das  Durchgehen  des  Eisens.  Schlackenhaltung 
und  .Schlackeiiabscheider.  Durchgicßcn.  Stcheiid- 

gießi'll.  l'eber  Verlorene  Kopie.  Heißen  der 
Stücke  beim  Erstarren.  <  .'attiereii.  Schmelzen 
im  Kupolofen.  Zuriiditeii  der  Kupidör'en.  (.tii.  li.- 
Zg.»  1908.  1.  Milrz,  S.  129  —  132;  15.  März. 
S.  161  164;  1.  April,  S.  193-195;  15.  April. 
S.  233-235;  1.  Mai,  S.  257  — 259;  15.  Mai. 
S.  2*9-  292.| 

Ein  praktisches  System  für  die  Fest- 
s  t  e  1 1  n  ii  g  d  e  r  S  e  1 1>  s  t  k  o  s  i  c  n  i  n  e  i  Ii  o  r  G  i  e  ß  e  r  c  i. 
Beschreibung  des  bei  der  Goulds  Mfg.  Company 
zu  Seneca  Falls.  X.  Y..  üblichen  Kartensystems. 
[.Koundry-  1908  Maiheft  S.  121  —  125.) 

H.  Sayers;  Dampf.  Der  Aufsatz  behandelt 
die  Krage;  auf  welche  Weise  oder  woher  kann 
beim  Gießen  eines  Stückes  Wasserdampf  sich 
bilden';'  [.Koundry"  1908  Aprilheft  S.  52  —  54. | 

John  .).  Porter:  Der  unmittelbare  Guß  aus 
dem  Hochofen.  Unkosten.  Otialitatsfragen.  Un- 
unterbrochener Betrieb.  Verwendung  von  über- 
schüssigem Eisen.  Der  Mischer.  [, Koundry  Tr. .1.» 
190S  Marzhelt  S.  146-148.] 

A.  C.  Hem ist:  Das  Ausiuesseii  des  In- 
halts von  Gießpfannen.*  Nach  längeren  Ver- 
suchen gelang  es  dem  Verfasser,  unter  Berück- 
sichtigung der  Yoliiinetiverinehrnng  des  flüssigen 
Eisens  (rund  f>  °/o  bei  -~  1450°  C.i  Tabellen  für 
den  Inhalt  von  Gießpfannen  aufzustellen,  wenn 
der  innere   Durchmesser  derselben,    ob.  n  und 

Hillen  gemessen,  sowie  die   Tiefe  des  Eist-nbades 

bekannt  ist.  Kür  den  praktischen  Gebrauch  bei 
einer  Pfanne  wurden  sodann  MalUt.il.e  her- 
gestellt,  auf  denen   dr   Inhalt  der  Planne  nn- 
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mittelbar  an  der  Höhe  zwischen  «h-m  Spi**jr**l 
des  Eisenbades  und  dem  Pfannenrand  abgelesen 
worden  kann.  [„Foundry*  1908  Mitrzhcft 
S.  11  14.] 

l'utztischo  mit  StauhahBauguntr.  Die 
in  untenstehender  Abbildung  8  dargestellte  Ein- 
richtunj.'  soll  sich  irut  bewahrt  haben.  |„Z.  f. 
Ufw.-Hyjr.«  1908  Xr.  10  S.  231.| 


•i 


Abbildung  8. 


A  =  Srhiui»<lr!»rrorr  Hont.     B  =  smutnammler. 
«'  =   Smubab.«ui;.  rolir.      b  =  Au»lsufr.<-|itrt>.r. 
V.  =  Abwrlacr. 

Modell«. 

II.  Baesehr:  Modellvcrwaltuiiir  und  Materinl- 
heschaffun<r.  |  , \V.  -  Tcchn."  1908,  Murzhoft, 
S.  131  135.] 

Oscar  E.  Perrifro:  Hin  praktisches  System 
für  die  M  odel I  v«  rwa  1 1  nn j;.*  Ks  wird  die  An- 
wendumr  versehiedenfar  bitrer  Karton  des  näheren 
besprochen,  .le  nach  dein  Metall,  in  welchem 
ein  Stück  vergossen  werden  soll  ((iraneiseii, 
Temperplfi.    Stahl,    »ielb-    oder    HotlTUll  USW.i; 

erhalten  die  Karten  eine  bestimmte  Farbe  i-rrau, 
braun,  blau.  plb.  orange  usw.»;  Anführiint:  der 
sonstigen  Vermerke  auf  den  Karten.  [„Foundrv* 
1908.  April,  S.  7  7     80. | 

•lohn  S.  Jackson:  i>as  Bezeichnen  und 
Aufbewahren  von  Modellen.  [.Castings-  1908 
Marzholt  S.  '.'30-232.] 

Jabez  Xall:  Wirtschaftlichkeit  bei  der 
Anfortiirunir  der  Modelle  iiikI  beim  Gießen, 
(.rastinirs*  190*  Aprilheft  S.  27—28.) 

X.  l'.-itton:  Modelle  für  Säulen.  Bei  wechseln- 
dem U_u.  rs.-hnil t  der  Säulen  werden  die  beiden 
Moilrllhiift.-H  dureb  einzelne  innen  qtier  ange- 
brachte Ibdzb locke  versteift.  |  „Am.  Mach." 
190*.  4.  April.  S.  431.| 

X.  E.  Verker:  Kin  ( iespn'lch  mit  dein  Mo- 
delltischler ül.er  die  l'i'iu-.  der  Kernmaikeii.* 
|„ Foundry *   l'H's  Maih.-ft  S.  133-13:i.| 

Former«?  i. 

(t.  Buchanan  beschreibt  das  Eintonnen  des 
(ieb;iu>es  für  einen  Vicrw«-ov|iahn  nach  Modell. 
[.Am.  Mach.-    1  DOS.    U.März.  S.  H12— 313.] 


H.  A.  (leveland:  Das  Hin  formen  eines 
Roststabes.    [„Castings*  1908  Mflrzheft.] 

Jabez  Nall  schildert  das  Eintonnen  einer 
kleineren  Fundamentplatte  nach  Modell.*  [„Foun- 
dry* 1908  Maiheft  S.  131  133.) 

\V.  W.  Mc  Carter:  Das  Einformen  eines 
Dampfdomes.*  [„Foiindrv"  1908  Maiheft  S.  128 
bis  129.] 

Jos.  F.  Hort:  I>as  Eintonnen  von  S«il- 
schetben  für  Aufzüge  mit t«  ls  Schablone  in  Sand 
und  L«  hm  wird  amre-reben.  |  „  Am.  Mach."  1908. 
4.  April,  S.  426     427. | 

Das  EintortiM  ii  eines  schweren  Schwungrad«  * 
wird  auf  Grund  eines  Aufsatz«-*  im  .American 
Machinist-  beschrieben.  [.La  Fonderie  moderne  - 
1908.  15.  April,  S.  16-17.] 

Paul  H.  Hamp  gibt  das  Eintonnen  eines 
trroOen  20  t  schweren  Maschinenralunens  wieder.* 
[„Foundry*   1908  Aprilheft  S.  51  52.] 

\V.  Ashcroft  beschreibt  das  Eintonnen 
«•in.  r  ScliitVsschranb.-.  |w Foundry  Tr.  J.*  1908 
Maiheft  S.  2li7 -269.| 

Ein  neues  Form  verfahren  für  Hart- 
gußrfldor  nach  M.  Carr.*  Hei  d«-m  Verfahren 
der  Dickson  Cur  Wheel  Company,  Houston.  T<  -xas, 
wird  die  Einstrahlung  der  Laufflachen  bei  den 
RiUbrn  dadurch  erzeugt,  daß  eine  gndV  An- 
zahl kleiner,  mit  ihrer  Innenfb'iche  zu  ♦•inem  Kreis 
vereinigter  gußeiserner  Teile  die  Form  bildet. 
Beschreibung  der  Anfertigung  dieser  Teile.  Das 
Verfahren  deckt  sich  im  wesentlich«!!  mit,  dem 
in  .Stahl  und  Eisen41  1  906  Xr.  2  S.  »8  be- 
schriebenen. [.Am.  Mach."  11)08.  4.  April.  S.  425. 
Jr.  Ag.-  1908.  5.  M«rz,  S.  758.] 

Das  Formen  von  Ofenpia  tten  und 
sonstige  n  0  f  e  n  b  e  s  t  a  n  d  t  e  i  1  e  n  mittels 
Maschine.*  Die  einzelnen  Teil«-  der  Füllöf.-n, 
wie  Platten.  Türen.  Uosett«-n,  Füllschacht.  Kost, 
Aschenfall  usw..  werden  auf  besonderen  Ma- 
schinen »Abhebe-  und  I >urchzugsformmaschineti ) 
borg,  stellt.  [„Foundry*  1908  Maihett  S.  107 
bis  115.] 

Maschinelle  Formerei  von  gußeisernen  Wasch- 
kesseln mittels  einer  Spezialforinmaschino  der 
Badisch«n  Maschinenfabrik  in  Durlach.*  [„(iieß.- 
Z«:.-  19os,  ir>.  Mai.  S.  295  -297.] 

Die  verbesserte  Herkshire  -  Forinmaschinc* 
[„Foundry-   1908  Maiheft  S.  150  151.] 

E.  Lamberton:  l'eber  Fortschritte  in  der 
Hemma«  lierci.*  [.La  Fonderie  moderne"  1908, 
15.  März.  S.  7-13.) 

E.  1>.  Krohinan:  K  ernbi  nd«- in  i  1 1  el.  Be- 
spro«-heii  weiden  Kernm«-hl.  Harz.  Dextrin, 
Asphalt.  Leim.  Oel  und  verschiedene  durch  be- 
sondere .Wimen  geschützte  Präparate.  |.lr.  Age* 
l'tos.  u.  Mai.  s.  1.VJ5  152»;.  . Ind.  \\\*  1 90s, 
li.  Mai.  s.  :>:>->  - r>r.3.) 
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Die  Vorteil»-  der  Verwendung  von  Kern- 
stücken* beschreibt  .1.  F.  Buchanaa  an  Hand 
mehrerer  nach  Modell  einzutonnender  Gegen- 
stande wie  Pumpengehftuse,  Schiffsschrauben  und 
Glocken.  [„Fouadry*  1908  Marzheft  S.  7  —  10.] 


Abbildung  9.  KupolofenbeBehickung. 


Hei  der  maschinellen  Heseln c kung  für 
Kupolöfen, *ausgefülirt  von  «In-  Whiting  Foundry 
and  Equipnicnt  Company  zu  Harri  y,  JH.,  werdea 
Rohstoffe  und  Hrucheisen  in  nied»*ren  Wagen,  die 
auf  einem  Geleise  laufen,  vor  die  Girhttifl'nung 
gcfahr»*n,  wo  der  Wagen  hydrau- 
lisch seitwflrts  g»'kippt  wird,  so  dall 
sein  Inhalt  in  den  Ofenraum  stürzt. 
lAbb.üi.  [„Ind.W."  1 908,9. Marz. 
S.  298—  299.  „Ir.  Tr.  Rev.- 
1908,  12.  Marz,  S.  505-506. 
„lr.CoalTr.Hev."  1908,  27. Marz. 
S.  1205-  1206.  „Foundry"  1 908 
Aprilheft  S.  66  68.  „Foundry 
Tr.J."  1908  Matheft  8. 876—278.] 
Ein  Aushilfskupolofen,  ge- 
baut von  (Jeorge  (freeit  &  Co.  zu 
Keighh-y.  ist  in  beifolgend»-!-  Ab- 
bild. 10  wiedergegeben.  Der  Ofen 
besitzt  »  ine  Schnauze  am  oberen 
Hand  des  Schacht mantels.  Durch 
Kippen  des  Ofens  kann  über  die- 
selbe gegossen  werden,  falls  das 


Die  neue  K  e  r  ii  f  o  r  in  m  a  - 
seh  ine*  der  Dininon»!  Clnuip  aud 
Flask  Co..  Ri«'hmoiid,  Ind..  stampft 
den  Sand  zuerst  in  nenkrecbten 
Kernröhren  mittels  Stampfer  und 
Kolben:  ist  die  gewünschte  Höhe 
erreicht,  so  wird  der  Stampfer 
Stillgesetzt,  die  beiden  Kernkasteti- 
hillftetl  schliefen  sich  fest  um  die 
Sandsnule,  und  d»-r  Kern  erhält 
die  gewünschte  Form.  Der  über- 
fiii^siir«-  Sand  füllt  dabei  wieder 
in  den  Sandb.'hfllter  zurück. 
[.Foundry"  1908  Mflrzheft  S.46.| 

Die  maschinell«'  Anfertigung 
der  Kerne  mittels  K)-riiprei>form- 
maschinen  und  die  Herstellung  der 
Kernpresseii.  [„Gieli.-Zg."  190H, 
I.  April,  S.  201—205.] 

H.  I>.  Füller:  Kerniifen,  ihre 
Anlagt  und  Grüße.  [„Castings* 
1908  Mflrzheft  S.  216.] 


Schmelzen. 

W.  s.  ,\  ndersoa:  l*»- bei- 
den Kupolofen  betrieb.  Ver- 
fasser teilt  den  Kupolofen  in  fünf 
Zonen:  den  Tiegel  b.  zw.  Herd, 
«Ii»-  Düscnzone.  die  Sehmelzzone,  die  Aufgebezone 
und  den  Gasfang.  [»Fouadry*  1908  Maiheft 
S.  126  127.| 

J.  Bottentix:  I>ie  Krankheiten  <br  Kupol- 
öfen.  Profil,  Püscngrötic,  Windpressung  und 
Windnienge,  Aulgeben  des  Roheisens,  Beschaffen- 
heit  von  Koks  und  Schlacken.  [.I.a  Fonderie 
modeni.  "   DI0S.  15.  März.  S.  U  17.] 


««/  990 


Abbildung  10. 
AuMhilfs-Kupolofen. 


eigentliche  Stichloch  einge- 
froren ist.  Die  Ausfütte- 
rung  des  Schachtes  besteht 
aus  Gnnnister,  einem  sehr 
feuerfesten  und  die  Warme 
schlecht  leitenden  Mauer- 
stein, »ler  aus  einem  Mineral 
in  Wales  hergestellt,  wird.  Der  Gebläsewind, 
für  dessen  Beschaffung  ein  in  der  Nahe  des  Ofens 
angeordneter,  elektrisch  oder  durch  Transiiiissi.ni 
angetriebener  Ventilator  dient,  wird  in  ähnlicher 
W.ise  wie  b»'i  einem  Konverter  durch  zwei 
hohle  Schiblzapf.  il  zugeführt.  Oer  Hoden  des 
Kupolofeua  ist  heruaterklnppbnr.  [.Kngineering* 
1908,  27.  März.  S.  41a.| 
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Temperguß. 

W.U.  Hat  field:  Entwicklung  und  o-o;rcn- 
würtisr»*  Bedoutunir  »l  •*  s  s  r  ti  in  i  t- <1  Ua  r<-  n 
(iusscs.*  Eis.Mitr»'\viiuuin}f  in  den  (atalanischen 
und  Osmund-Oefoii.  Keaumurs  Krfiudune;.  Ame- 
rikanischer Teijiporjruß.  Das  Klcin^cfi'urc  des 
schmiedbaren  tiusses.  [.Ir.  Coal  Tr.  Kev.*  l'JOS, 
20.  Marz,  S.  1107  110«.  .Foundry  Tr.  .T." 
1908,  April,  S.  20H  215.] 

Dr.  K.  Holde n  kr:  Darstellung  des  schmied- 
baren Gusses  II  i Fortsetzung >.  [Ver;rl.  .Stahl  n. 
Eisen1'  Zeitsehritteiiseliaii  1908  Xr.  18  S.  442.] 
[.Foundry-  lyOB  Marzheft  S.  24  27.] 

Dr.  K.  Moldenke:  Darstellunjr  des 
schmiedbaren  Gusses  III  (Forts.).*  Bei  der 
Priifimtr  des  Teinperirusses  ist  der  vierkantige 
Probest  ab  dem  runden  vorzuziehen,  weil  der 
letztere  stets  in  seiller  Mitte  gefährliche  Aelide- 

run^en  im  Getute  aufweist.  Die  Stabe  sollen 
bei  355  mm  I.ilnjre  je  naeh  der  Wandstarke 
der  Gußstücke  12,7  liezw.  25.4  mm  stark  sein 
und  jeweils  vom  ersten  und  vom  letzten  Eisen 
eines  Abstichs  vergossen  worden.  Die  Prüfuntr 
erstreckt  sich  auf  Zu>r-  und  Hieyefestiykcit. 
Vorschriften  für  Herstelliinjr  und  Prüfung  des 
schmiedbaren  Gusses.  [.Foundry*  1008  April- 
heft  S.  fiO— C2.  „Ir.  Tr.  Kev.-  100K.  30.  April, 
S.  MOS -805.| 

Dr.  K.  Molilenke:  Darstellung  des 
sc  h  in  i  cd  ha  r  e  n  G  u  ss e  s  I V  (Fortsolzuni:).  Die 
Gattiernnjr  für  Temperguß  soll  l>ei  Verwendung 
der  verschiedensten  It'oheiseiisurten  uinl  Schnitt 
derart  sein,  daß  sich  die  Zusammensctzuiitr  des 
Gußstücks  wie  folyt  gestaltet: 

SilUiom  .  .  0,45    1,00  o/o    Schwefel.  .  unter  0,07  "/u 

Mangan  .  .  unter  0,30  „  Gesamt- 

Phospbor   .     „    0,22"»  „        kohlenBtoff  tttor  2.75  . 

In  Ausnahmefällen,  wie  hei  sehr  kleinen  Teilen, 
darf  der  Silminnp'hnlt  bis  auf  1.25",o  Meieren, 
wahrend  er  anderseits  hei  besonders  schweren 
Stücken  auf  0,35°/«  sinken  kann.  Kür  Schmel- 
zungen mit  Koks  ist  im  alltreineineji  »  in  Silizium- 
irohalt  von  O.b.V'o  am  vorteilhaftesten.  Auf- 
fallenderweise findet  man  in  Humpa  manchmal 
bis  zu  0.40%  Schwefel,  ein  Gehalt,  der  nntiir- 
lieh  die   KeMie  keirseiL'enschaftell   I >. • . - i r i H 1 1 tii . 

\ Yrfass.  y    empfiehlt,   jede    Kohcisi  ll>Ol  te  für 

sich  in  mehreren  lan^irestreckti-n  Haufen,  je 
nach  dem  >iliziiimevhnlt  Z.  B.  zu  l.oo.  1,25 
und  1.50"  0  L'ei-nlnet.  aufzu>ta|.eln.  Di.  ein/einen 
Wagenladung-  n  m>i.|  >t--t  -  a  u  f  die  vorherireli  enden 
zu  lee-en.  um  auf  die^e  Weise  «'inen  e-leicli- 
mäliiireti  Durcli»  |ihitr  <L-s  vom  Stapel  <j,  nomm-neii 
SclimelzLrutes  zu  erzielen.  i Vr  Prozentsatz  an 
Trichtern  soll  bei  sehn  er.  n  Si  ij. 1.  i,  25  "  „  nieht 
überschreiten,  währ.-nd  Kb  in-uß  bis  /u  f>i>% 
erträirt.  Hs  \-\  >ebr  vorteilhaft.  Trichter  und 
dernl.    vor   der    Verwendung    in    l'ntztro'icii.  In 


von  dem  anhaftenden  Sand  zu  befreien  und 
dadurch  die  Schlackeniuenere  uiedriir  zu  halten. 
An  bereits  getemperten  Ausschußstücken  sollen 
nie  in.  hr  als  20"/,,  des  Satz^ewichts  zugeschlagen 
Werden:  nach  der  Größe  dieses  Postens  richtet 
sich  der  Zusatz  an  Stahlschrott.  Letzterer  ist 
jedoch  selbst  hei  vollständigem  Fehlen  des  ersteivil 
mit  höchstens  IO°;o  nnzusetzen.  Stahlschrott 
soll  wohl  in  kleinen  Stücken,  aber  nicht  von 
zu  >reriii>rer  Wandstärke  und  erst  nach  dem 
Einschmelzen  der  übrigen  Gattiernnir  hinzu- 
orefüfrt  werden.  Bezüglich  ihrer  Wirksamkeit 
sind  einander  gleich  zu  setzen  10  ke;  Schmied- 
eisenabfnlle.  50  \iis  Stahlschrott  und  200  Vj 
Ausschnßsf  ücke  aus  schmiedbarem  Eisen.  Bei 
Gußeiseiischrott  ist  darauf  zu  achten,  daß  er 
kein  Prandeisen  enthillt.  auch  sollen  nie  mehr 
als  5°o  zup-srhlap-n  werden,  in  welcher  Mcnire 
der  Phos)diore-ehalt  woiiifr  ausmachen  kann.  Der 
Zusatz  von  hochhaltigem  Ferrosilizium  erfolgt 
am  besten  in  der  Pfanne.  [„Foundrv-  l!»0s 
Mai heft  S.  117  -120.] 

Honntlges. 

(  Ii r.  G i I los:  Emaillieren  von  Eisen^uß- 
wareii  i Schluß).  Auftragen  der  Grundmasse 
und  Deckniasse.  Für  die  Eniaillienine-  ei-ruet 
sich  am  besten  möglichst  feinkörniges  Eisen. 
Die  Verfahren  zum  Auftraireii  der  Emaille. 
Brennöfen.  [.Gieli.-Zjr.-  1008,  l.Mflrz,  S.  140 
bis  1-3.] 

W.  Dalrytuple;  Das  Gießerei  Wesen  unter 
besonderer  Iterücksichtitrunjr  des  Bedarfs  der 
Marine.  Kurze  Beschreiluino-  des  Formens  und 
Gießens  mehrerer  Sehiffszubehörteih-.  Ke/.cpte 
für  deren  Herstelluno:.  [  .Foundry  Tr.  J.*  1908 
Aprilheft  S.  204  20S.] 

Der  tragbare  Oelbrenner  in  der  Gießerei.* 
Anwenduno;  desselben  zum  Vorwärmen  von  <fii-ß- 
]ifanncii  und  zum  Forintrocknen.  [.Foundry1" 
l'.IOS  Maiheft  S.  141t  — 150.] 

Die  Schwindun^  bei  unrepdimUiiir  gestalteten 
Körpern.  [,Foinidrv  Tr.  .1.«  l'JOM  Mflrzheft 
S.  15s-ii;i.| 

K.  Erzeugung  des  schmiedbaren  Eisens. 

Charles  le  (  hatelier:  Eb'ktrosiderurjrio. 
Die  elektrische  Darstelluiier  von  Eisen,  l'eber- 
sichtliche  zusammenfassende  Darslellun^  der  zur- 
zeit aiisoeiiliien  Verfahren  von  (iii-od.  Heroult, 
Kelbr,  Kjellin,  Stassano.  |„lu-v.  Jlet."  1!»0H 
März!o-|'t  S.  85  — lOÖ.J 

Kmile  Tra  sen  st  er:  Betrnclituneren  über 
die  Hlekll-dHletalllirerie  des  Stahles.    [.Kev.  univ." 

litos  Marzheft  S.  252-  2!»3.| 

As-ar  (irönwall:  Elektrische  Oefen  zur 
Stahl.  rzeit-Miiii:.  |.Blad  für  Berifslinndterinrreiis 
Va.ui.  r  luo.s.  ll.  it  2.  S.  Ism  207.) 
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A.  G  r  o  n  w  all:  \"«-rjr lr-ic>»  zwischen  d<n 
iretrcnwiirtitr  zur  Stahlerzeu;ruti;r  \  erweiideten 
Induktionsöfen.  Kurz«-  Besprechung  der  In- 
<lukti<'iis(.r.  iisystrinc.  dir  bisher  praktische  Wr- 
\v>-iuliiti«r  trefundcii  tiabi-n :  Kjellin.  Frirk.  Küch- 
linir  und  d«  r  Klrktriwin  tall-Aktiviii.'.  s.  llsdiair. 
[JVntralbl.d.H.u.W.-  1908  Nr.  7  S.  1  HS  139.] 

Francis  Louvricr:  I »ie  Eloktrometalliir«-ip 
des  Eisens  in  Mexiko.  [„Min.  J.*  190s,  30.  Mai. 
S.  o.-)  1-652.] 

K tl im ii ii 4  F.  Lake;  <>■  feu  zur  l'mwaii. Hunt: 
von  Kist-n  in  Sf;ih|.*  Kurze  Hesrhreil»un:r  nach- 
stehender Verfahren :  Iii  -s.  iij.-rk ■  m v «-rt «  r .  il'-r 
saure  und  der  basische  Martinofen,  Tiegel-  und 
elektrische  (>f,  n.  [.Am.  Much.**  190S.  11.  April. 
S.  477  - -480.1 

W.  M.  ('.irr:  Kleiner  Konverter  und  kleiner 
Martinofen  in  Stahlformtriei.ercien  (4.  Forl- 
seizuntri.    [„Fuundry**   1 900   Ai.rilli.it   S.  H|.| 

Toussaint- Lovoz  teilt  « •  i ii i lt* •  Frfnhrun<reii 
über  die  Inlietrielis.iziiiii:  vom  Kloinhesseiiierei- 
anlair<n  mit.  |.La  Foiiderie  moderne-  190N, 
IT..  April,  S.  12  14.) 

has  ih  iie  Martinwerk  der  Ürow  u-liavb  y 
Stahlwerk,  zu  Sheffield.*  |Jr.  <"o;il  Tr.  If-v." 
190*.  20.  Marz.  S.  1  1(14—1  IM."..  | 

Herrn.  F.  Lichte;  has  Forler  l ' 1 1 l - < •  1 . : » I r •  ■  - 
veiitil  für  l'etr>iicrnii\ f. ii.iuu;:«  n  in  seiner 
neuesten  Ausfiihniu.ir.  [. tibi.. -Ztr.",  IT».  Aj.ril. 
S.  22.S  232.| 

1*.  A.  Iwanow:    has  Forter-Ventil.*  Ü>- 
schr.  ibuntr  und  Zeichnuutr  desselben.  („Gorn 
|!»0«  Kebruarbeit  S.  |:ti;  139.] 

I>ie  ha  r  s  t  .•  I  I  u  ii  i;  von  schmiedbaren 
i  i  ii  Ii  s  i  iiek  e  n  dnreli  K  i  n  s  c  Ii  m  e  I  z  e  n  von 
S  e  b  m  i  e  d  e  i  se  n  im  Tiegel.  (iesliitzt  auf 
Verfahren,  .iie  er  in  Aiisühiintr  auf  deutschen 
W.  ikell  -esebell  haben  will,  macht  E.  <'.  <  Mi  trley 
in  einem  Vortrag  den  \  orsrlilatr.  in  Uraphit- 
ti.-L'eln  Stahl-  und  sehmiodciscrni-n  Seliroft  i NaVel. 

Üolzell.    Nieten   II.  dtfl.l  Hilter  einer  t  i rajibi t deeke 

zu  sclinielzeii.  I Ii«  fertigen  i r ii liw.'i reti  mit  etwa 
0,0.*»  0.2  "<j  Kohlenstoff  brauchen  nicht  mehr 
ee^liibi  zu  werden.  hie  Antraben  sind  nieht 
von  hervoiTair'eiider  Klarheit.  | . ,F.  W.  of  Sc* 
Session  h.HlT  Os,  Nr.  2.  3  und  4,  S.  13  -3b. 
„Lad.  W.-  190*.  LS.  April,  S.  432— 33.  „Jr. 
Air  -  l!»os.  23.  April,  S.  1312  1313.] 

\V.  I.il  ien  be  m  :  hie  VerdiehtutiLr  züh- 
fliissiver  Slahlldöeke  und  ihre  Krtrel.iiisse.  Sehil- 
tlerinitr  di>  bereits  in  .Stahl  und  Eisen**  190b 
Nr.  7  S.  423  beschriebenen  Verfahrens.  |„Ind. 
W."  190*.  30.  März.  S.  3b*  372.  fi.  April, 
S.  403     40ri  und  S.  41*  -41  9.  | 

/.II    der    In  k.illlltell    Arbeit     Villi    How  e  Über 

Lunkern  und  Seilern  bei  S  t  a  h  I  b  I  ii  e  k  •■  n 
liefen  noeh  etuitre  inlci-essahic  Ziiscl.r'ni.  n  vor. 
I'.  H.  hudle  v    M-hreibt.    dal',    durch   die  Ein- 
XXVI.« 


führuntr  der  Möeke  in  Hefen  nach  beendigtem 
tiiefn  ii  bei  Siliieneiuiiaterial  das  Lunkern  erhoh- 
lieh  abe-eiiinniii.  il  hat.  hie  S.iirorunirserseheinnn- 
tr.-n  sind  bei  «rroin-n  senkrecht  stehenden  Blin  ken 
n.u  hteilie-.  r  als  bei  kleinen,  welche  in  hotizou- 

tah  11  <  »i  teil    ailSireediiht  W  eiden.      Weitete  Fehler 

im  iieiii-e  des  lili.ekes  rühren  von  mitgerissener 

Schlacke,  Oxyden,  und  lias-'H  her.  besonders 
winii  dieselben  an  den  Treiinniitrstliieheii  der 
säulent'.'.riiiitr.'ii  Kristalle  an  den  Kanten  der 
lib'.i  ke  auftreten.  Hierdurch  wird  die  Elastizität 
.Iis  Seliieneiiinaierials  verrintrert ,  der  L'addruck 
nieht  in  entsprechender  Weis.-  über  den  Quer- 
schnitt verteilt  und  starkes  Flielien  der  Kopf- 
oberfliche  hervortreruteii.  lbzütrlich  der  Ab- 
nahme Vorschriften  erklärt  der  Verfasser,  dali 
se|b>t  bei  gleicher  chemischer  Zusainiiienseizuntr 
nieht  immer  das  e;|eiche  Material  erlan?rt  wird, 
da  vnii  den  verschiedenen  Werken  vi-rschieden- 
artitre  Erze,  verschieden.'  Hlock<rrolieii  und 
-fonien.  abweichende  Walz-  und  (ilühverfahreii 
in  Anwendunjr  stehen.  Seine  Heobachtunp  n  be- 
st-ltitrell.  d.'lli  diejeliij.'«'!!  Mücke,  welche  mit  dem 
dieken  Ende  nach  oben  ^..^..sseii  werden,  \'cr- 
niireinieune-eii  leichter  entweichen  lassen  und  da  Ii 

letztere    sjell    lliclll     ZUiscllell    d>ll    Sil  II  I  eil  t  Öf  II  1 1 M  eil 

Kanie:ikristalb'ii  festsetzen.  Es  bat  sich  ferner 
h. ■!  Mi- esi.  Iii.  .lab  es  von  grober  Wicht itrk.-it 
:>t,  der  l.'uef!.  - 1 1 1 1 •  1 1 u  im  Knnv.-rter  oder  in  der 
i'faiute  mebr  Zeil  /it  lassen,  ein-  d.-r  liuli  \  or 
sieh  ü'ehi.  Auch  die  Höhe  des  Kohlciistoittrchaltes 
ist  von  Eintlul)  auf  die  Lunker-  und  Seieeruntrs- 

erseheililllleell. 

H.  W.  hi.M.n  führt  die  bessere  Qualiläl 
der  Siemens- Martinsihieiien  auf  die  Tatsache 
zurück,  dal«  bei   diesem  l'rnzel.   -enii-.-nd  Zeit 

Vorliegt .    die  '.'elösleli  t'a>e   eil  t  Weichen  ZU  lasSell. 

Noch  eriinstiLrer  winden  die  elektrischen  |'i../e-se 

w  irken,  da  hier  überhaupt  keine  (iase  aute.  i  - 

meii  weiden. 

A.  A.  St  e  VellsOll  bel  ichtet  Voll  einem  Ver- 
suche,   bei  Welchem  eill  iTce-dsseliel-  Hlock  elltlei-rt 

wurde,  bevor  <  r  vüllitr  erstarrt  war.  Es  stellte 
sieh  heraus,  dal»  die  Erslarrnti.tr  des  Metalles 
nieht  s.hiclii.nw eis,-  etfolirl,  sondern  unter  l>il- 
duntr  von  Tanneiibauuikristallen.  |  ^  1 1*.  Atre** 
IlHis  ]>.  n|   Nr.  !»  S.  t>s3.] 

E.  F.  Lake:  Vanadium  in  der  Stahlfonn- 
trielierei.  hie  Fnioii  Steel  (  asiines  Company 
zu  l'itisbiire  hat  trefunden.  dal.  durch  einen  o-e- 
ri  n^iti    N'aiiadiiiiu^ehalt    ihrer    ( 'harten  otwa 

0.2  "/Ol    die     Fesliekeitsei-rellscliaftell  bedeutend 

erhöht  werden.  Als  lieispiel  winl  ein  Lokoinotiv- 
rahineii ,  aus  X'anadiuinsialil  e;e^oss.  ii.  ange- 
führt, hie  Koslen  für  N'anadiunistaldeiiiwuirke 
sind  beinahe  doppelt  so  hoch  wie  tiir  eew.'.lm- 
liclie,,  Stahlformtrub.  |  „ A m .  Ma.-h."  1908. 
IS.  April,  S.  *.3  2-  .*»33.] 

Leber  die  Herstellutie-  und  Verwenduntr  v..n 
Stahltruli.  ( Iberll-ichüclie  Ii.  -.ein  .  ib.m- des  Schinel- 
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zcns  von  Stahlguß  und  Temperguß  im  Tiegel, 
Martinofen,  Kleinkonvertcr.  Herstellung  der 
Können.  Eigenschaften  von  gutem  Stahlguß. 
|,Eisen-Zg.u  1908.  4.  April,  S.  249-251; 
11.  April,  S.  271—273.1 

Eine  HnndelsKtahlformgießerei.  Beschreibung 
der  Xeunnlage  der  Bucyrus  Steel  Casting  Co.. 
zu  Bucyrus,  Ohio.  Das  Werk  besitzt,  einen 
basischen  Martinofen  von  25  t  Fassung.* 
[„Foundry"  1908.  Aprilheft,  S.  82-87;  „Ir. 
Tr.  Rev."  1908.  23.  April.  S.  750  701.) 

H.  J.  Mo.  Cnslin:  I>as  Eintonnen  eines 
Greifers  aus  Stahlguß.*  [„Foundry*  1908  April- 
heft S.  55  —  58.] 

L.  Verarbeitung  des  schmiedbaren 
Eisens. 

1.  Walzen. 

Kurze  Mitteilungen  über  das  neue  Schienen- 
walzwerk der  United  States  Steel  Curporation 
zu  Gary  und  das  l'anzerplatteuwnlzwerk  der 
La  Helle  Iron  Works  zu  Steiihenville,  Ohio. 
(„Ir.  Coal  Tr.  Rev."  1908,  13.  Marz,  S.  1007.] 

Abbildung  und  Beschreibung  einer  25 000 P.S. 
Allis-Chalmcrs  Reversientaschine  für  ein  Block- 
walzwerk der  South  Sharon  Walzwerke  der 
Carnegie  Steel  Company.*  [„Eng.  Ree*  1908. 
18.  April,  S.  521.] 

Th.  Schmitt:  Die  Bestimmung  der  Größe 
der  Walzenzugsmotoren.  [„El.  Kraftbetr.  u.  B." 
1908,  23.  Mai,  S.  299  —  302.] 

Kontinuierliche  Walzwerke.*  („Tek.  T." 
1908,  23.  Mai.  Abteil,  f.  Chemie  u.  Bergwesen, 
S.  60  62.] 

E.F.Lake:  Die  Formgehnngsnrbciten  für 
schmiedbares  Eisen.  Die  beim  Walzen,  Schmieden, 
(ließen,  Schweißen  und  Weitcrvcinrbcitcn  üblichen 
Verfahren  und  den  n  Einfluß  auf  Festigkeit  und 
Gefügchildung  werden  behandelt.  [„Am.  Mach.1" 
1908.  1  1.  April,  S.  510-516.] 

Scheren  für  127  mm  starke  Knüppel,*  erbaut 
vnii  der  Ainlrie  lron  Company.  [„Ir.  Coal  Tr. 
Kev.k   19<(H,  3.  April,  S.  1293. | 

Elektrisch  betriebene  Kantcnhobelmaschiiie.* 
Die  Maschine  kann  Nickelstahljdatten  bis  zu  9  m 
Lange  und  50  mm  Dicke  bearbeiten.  Erbauer 
ist  die  Firma  Vickers  Son  &  Maxim  in  Glas- 
gow. N-ihere  Beschreibung  der  Einzelheiten 
der  Maschine.  [.KiiiMiieer"  1  908.  6.  Marz.  s.254.| 

Eni  est  K.  Matthen  s:  Eisenbahnschwellen 
aus  Kisenbefon.  [.Ir.  Ci-al  Tr.  Ke\\-  190s. 
20.  Marz,  S.  1105.] 

Herstellung  der  Schiniedeisen-  und 
Stahlrohre.      Auszüirliche   Wiedergabe  eines 


Vortrages  von  A.  Bous  sc-  vor  dem  Berliner 
Bezirksverein  des  Vereines  deutscher  Ingenieure. 
|„Z.  d.  V.  d.  I."  1908.  28.  Marz,  S.  511-512.) 

Lampenmaste  aus  alten  Köhren.  f.Z.  f.  B., 
II.  u.  S.«   1908  Nr.  1  S.  197.| 

T.  .1.  Tresidder:  Die  Wirkung  moderner 
Geschosse  auf  die  I'anzerung.*  [.Ir.  Coal  Tr. 
hVv.*  1!>08,  10.  April,  S.  1395-  1397.] 

Drahtziehen. 

Das  wichtigste  Werkzeug  des  Drahtziehers 
ist  das  Zieh  eisen;  man  unterscheide!:  Grob-, 
Mittel-  und  Feinzugeisen.  Von  Grobziigeisen 
unterscheidet  man  wieder  drei  Unterarten: 
deutsche,  Wiener  und  englische  Grobzugeisen. 
Das  deutsche  Zieheisen  besteht,  im  Gegensatz 
zu  den  ganz  stählernen  englischen  und  Wiener 
Eisen,  aus  einer  dünnen,  auf  Eisen  aufge- 
schweißten Stahlschicht.  Sie  eignen  sich  nur 
dort,  wo  kleine  Mengen  Draht  in  vielen  Dimen- 
sionen zu  ziehen  sind.  Die  deutschen  Eisen 
sind  Hacli,  in  Form  einer  Platte  und  tragen 
eine  große  Anzahl  Ziehlöcher. 

Die.  Wiener  Zieheisen  für  Grobzug  besitzen 
sowohl  in  Qualität  wie  Ausführung  Aehnlichkeit 
mit  den  englischen  Eisen.  Das  zur  Verwendung 
gelangende  Material  ist  ein  sehr  harter  Gußstahl. 
Die  Löcher  sind  gebohrt.  Die  Eisen  werden  mit 
oder  ohne  Stiel  geliefert. 

Das  am  meisten  benutzte  Zieheiseu  ist  das 
englische.  Die  ganz  aus  Stahl  bestehenden 
Eisen  sind  aus  einer  besonderen,  naturharten 
Legierung  mit  hohem  Chrom-  oder  Wolfratu- 
gehalt  hergestellt.  Ihr  Gewicht  betragt  9  bis 
12  kg.  Zur  Erzielung-  einer  besseren  Hand- 
lichkeit ist  meist  ein  Stiel  angeschmiedet.  Die 
Eisen  für  dünnere  Drahte  haben  drei  Reihen, 
jene  für  dicke  Drahte  zwei  Reihen  mit  fünf  bis 
sechs  Ziehlöchern.  Sie  eignen  sich  meist  für 
Massenerzeiignng. 

Auch  bei  den  Feinziigeiseti  unterscheidet  man 
drei  Sorten:  1)  verstfihlte  (deutsche;»,  2)  Wiener 
und  3»  naturhaite  Feinzugeisen.  Für  ganz  leine 
Drahte  verwendet  man  Zieheiseu  mit  eingesetzten 
Edelsteinen  (Diamanten)  (.Anzeiger  f.  d.  Drabt- 
Industin-   1908,  25.  Mai.  S.  158.] 

2.  Glühen  und  Harten. 

E.  F.  Lake:  Die  Behandlung  von  Stahl  in 
der  Wanne.*  Beschreibung  der  beim  Ausglühen, 
Harten,  Tempern  und  Zementieren  üblichen  Ver- 
fahren. Die  Kohleustotlormen  des  schmiedbaren 
Eisens  sind  durch  Mikrophotographien  dar- 
gestellt. (.Am.  Mach."  1908.  11.  April. 
S.  4*6-  503.] 

E.  F.  Uake:  Das  Einsatzharten  ver- 
mittels Gas.*  Das  Harvcy verfahren.  Einteilung 


Digitized  by  Google 


24.  Juni  1908. 


Weiterverarbeitung  des  Eisen». 


Stahl  und  Einen.  015 


der  Waren  in  3  Klassen,  je  nachdem  sie  sii-lt 
zum  Härten  durch  organische  Stoffe  (wie  Zucker- 
kohlc,  Knochcnschwarz,  Knochenmehl  u.  dcrgl.), 
durch  Cyanide  und  durch  Kohlenwasserstoffe 
eignen.  Notwendige  Beschaffenheit  des  Stahls 
besw.  Eisens  vor  Anwendung  des  Hartcverfnhrens. 
Zeitdauer  der  Einwirkung  der  Härtemittel.  Be- 
handlung nacli  der  Koliliin^r.  Temperatur  des 
Verfahrens.  Harteöfen.  |„Am.  Mach."  15)08, 
7.  Miliz,  S.  268—26?.] 

Eine  n.ue  Stah lg lühkiste  wurde  der  Union 
Steel  Casting  Company  zu  Pittsburg  patentiert. 
Dieselbe  dient  hauptsächlich  zum  (Hüben  von 
Blech  und  Weißblech.  Sie  ist  rechteckig  und  be- 
sitzt einen  gewölbten  Deekel,  die  Scitcnwandungen 
sind  mit  ringsum  laufenden  horizontalen  Ver- 
Stirknngsrippen  versehen.  |„Ir.  Conl  Tr.  Kcv." 
1908,  27.  Marz,  S.  1210.J 

Zeichnung  und  Beschreibung  eines  (tlüh- 
kastens  aus  Stahlguß.*  [,Ir.  Age"  1908, 
12.  Miliz,  S.  H4ti.] 


Abbildung  11. 


<>.  M.  Becker:  Baryuiiichlorid  zum  Hütten.* 
her  vom  Verfasser  empfohlene  Apparat  ist  in 
der  Abbildung  1  1  im  Schnitt  dargestellt.  [„Am. 
Mach."  1908,  lH.Ai.ril,  S.  619-521.] 

l»er  in  nachstehender  Abbild.  12  veranschau- 
lichte Apparat  von  Taylor  und  Hobson  dient 


Abbildung  12. 


zur  Ermittelung  der  richtigen  H  artet  emperatur. 
In  einem  Hufeisenmagnet  befinden  sich  zwei 
Eisenstäbe,  die  ebenfalls  magnetisch  werden  und 
den  zu  härtenden  Gegenstand  halten.  Bei  der 
zum  Harten  richtigen  Temperatur  verlieren  die 
Stabe  ihren  Magnetismus  und  der  Gegenstand 
fällt  ab  und  gleich  in  die  betreffende  Harte- 
Hüssigkeit  hinein.  (, Engineering-  190«,  22.  Mai, 
S.  693.] 


3.  Ueberziehen  mit  anderen  Metallen. 

Ucber  die  verschiedenen  Arten  der  Verzinkung 
macht  Sherard  Cowper-Coles  eingehende 
Mitteilungen.*  |  „Electrochem.  Met.  Ind.-  11108, 
Maiheft,  S.  189  —  194  ,Ir.  Coal  Tr.  Kev." 
1908,  15.  Mai.  S  1967-1673.] 

Vorrichtung  zum  Verzinken  von  Metallplatten 
von  Pierre  Celestin  Machet  il>.R.r.  197  781  ).* 
[„Met.-Techn.-  1908  Nr.  20  S.  154  —  155; 
Nr.  21  S.  162  163.] 

Verfahren  zur  Wiedergewinnung  des  Zinns 
aus  Weißbleehabfällen.  Beschreibung  einer 
amerikanischen  Arbeitsweise.  [„ Met.-Techn." 
1908  Nr.  12  S.  91-92.] 

Borchtitz. 

Vergleichende  Versuche  mit  ver- 
schiedenen Bisenanstrichen  sind  letztes 
Jahr  auf  Veranlassung  des  k.  k.  Oesterreichischeii 
Kinnensehiftnhrtsinspektorats  veranstaltet  worden, 
über  deren  Ergebnis  in  der  „ Oesterreichischen 
Wochenschrift  f.  d.  ii.  Bd."  berichtet  wird.  Es 
wurden  Stücke  von  Walzeisen,  Eisenrohren  und 
Blechen  mit  den  zur  Untersuchung  gelangten 
Rostschutzmitteln  genau  nach  Anweisung  be- 
strichen und  an  vier  verschiedenen  Stellen  in 
der  Moldau  versenkt.  Nach  sieben  Monaten 
wurde  der  Einfluß  des  Wa>sers  und  zum  Teil 
der  Witterungsverhaltnisse  auf  die  ProbekSrper 
einer  genauen  Prüfung  unterzogen,  wobei  es  sich 
zeigte,  daß  einzig  die  Siderosthen-Lubrose  ein 
gutes  Resultat  ergab,  indem  sich  auf  den  be- 
treffenden Probestücken  kein  Rost  Zeigte;  die 
Farbe  war  gut  erhalten  und  haftete  fest  auf 
dem  Eisen,  was  bei  keinem  der  anderen  An- 
strichmittel der  Fall  war.  Pas  Endergebnis 
faßt  der  Bericht  dahin  zusammen,  daß  Eisen- 
teile  von  Wehrkonstruktionen  über  Wasser  von 
Zeit  zu  Zeit  nach  Bedarf  mit  dem  bewahrten 
und  auch  billigen  Asphaltteer  anzustreichen  seien 
und  daß  eiserne  Wehrteile  unter  Wasser  ent- 
weder mit  Siderosthen-Lubrose  oder  dann  mit 
zweimaligem,  weit  billigerem  Miniumanstrich  ver- 
sehen werden  müssen,  wobei  bei  Ncuanstriehen 
samtliche  Rostspuren  sorgfältig  zu  beseitigen 
seien.  („Schweiz.  Bauz.»  1908,  14.  Marz,  S.  143.) 

M.  Weiterverarbeitung  des  Eisens. 

Schmiedefeuer  und  Rauchabzug.*  [„Z.  f. 
Dainpfk.  u.  M.*  1908  Nr.  20  S.  189.] 

A.  Hilpert:  Kesselreparntureii  mittels 
autogener  Schweißung.*  Wiedergabe  der  von 
dem  französischen  Marine-Ingenieur  Andre«  le 
Chatelier  ausgeführten  Reparaturen  an  Sebiffs- 
kesseln.  Die  Arbeiten  können  so  schnell  aus- 
geführt werden,  daß  die  Mauer  des  Aufent- 
halts der  Schiffe   im   Hafen    keineswegs  ver- 
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längert  winl.   Dil-  zu  reparierenden  Teile  werden 

«laln-i  ;ui  Oil  llll>l  Stelle  belassen.  Mir  Ab- 
handlung beschäftigt  sich  eingehend  mit  Ue- 
paratureii  von  Flammrohren.  .\ II jri-mt'iin-  Aus- 
besserungen an  1  J:«iti]»t'k<  ss.  ln.  | «,  1  »iiijrlrr**  1908, 
1 4.  März,  S.  1 6 1  1 65 ;  2 1 .  Marz.  S.  I  *5  1  8« : 
28.  Marz.  S.  200  204.] 

Mit  «I« m  in  ih  r  Quelle  dargestellten  A  /.  «•  i  y  le  u- 
S  a  n  rvst  i»  ff-  S  c  Ii  we  i  (ja  |>  pa  r  a  I  *  der  Finna 
, Sirius-  in  Düsseldorf  wurden  auf  ihr  Zeche 
Uln  iiii  llii-  III  eingehende  Vt  isiiche  angestellt. 
Es  können  Temperaturen  Iiis  zn  31.00°  ('.  er- 
zeugt und  Metalle  Iiis  zn  30  nun  Wandstärke 
geschweißt  werdm.  |,Z.  f.  15..  II.  u.  S.-  1908 
Nr.  I  S.  Ii»5.| 

Das  Selnveifien  von  Eisen-  n.  Stahl- 
en Ii  s  t  ii  e  k  e  n  mit  Thermit  in  Amerika  wird 

HU     Verschiedenen      |  »eix|.i,  lell     näher  erörtert.* 

|,Elertrochc|u.  Met.  lud."  l'JUH.  Ajirilhett. 
S.  16(5  -1  GS.  | 

Alexander  (».  Strathern:  Herstellung  un- 
-esel.ueilii.r  K.tten.  f,r..||.  Gii.-tnl."  l!M»s. 
17.  April,  S.  755. | 

Schneiden  mittels  Saiierslofl".*  |„<ompt.  rcnd. 
S.  Ind.  min."   1908  Aprilhofl  S.  107  1I7.| 

Ii.  I!.  Wood  wort  Ii:  Die  Anwendung  tn  u«  r 
Stahl|ir..tile.*  |„Ir.  Age-  1908.  12.  M  uz. 
s.  s:is  s43.] 

Nene  Stalllplofile.      Die  Zlllielllllenile  \  elWell- 

duiig  von  Spundwänden  aus  Walzeis. n.»  |„Ind. 
W."  1«M>S,  Hi.  Marz.  S.  314     315  und  S.  32s 
—  330 :    23.    März.   S.  35h     367;    30.  Marz. 
S.  388  —  3sy.| 

|{.  II.  Wood  wort  Ii:  Die  \  '«•  r  w  e  n  d  u  u  g 
von    Flulieisen    als    \  iisl.auiiiateii.il  in 

Kolli  e  )|  Ii  e  f  g  W  e  f  k  e  II.      Die    Vorteile  snllell  ill 

der  leichteren  Handhabung,  größeren  1  ■  enauigki-it. 
Uauinerspaniis  iiud  den  gel  iiiiren  n  Kosten  liegen. 
|,Eng.  Min.  J.-  l'.los.  21.  Marz,  S.  H02.J 

l'neiimati^clnr  IIa  in  in  er  für  Ei  seiiba  hn  - 
lia  ildamen.*  Beschreibung  eines  \<>n  der  Firma 
lt.  »V  S.  Ma-sey  in  Manchester  konstruierten 
Maimm-rs  zur  mechanischen  l>.  f.  s|je|,nir  ,|,.r 
•spri nj ringe  an  den  Bandagen  von  Kis.nbahii- 
r.'idi  rn.    [.Engineering-  1908.27.  März.  S.  401.] 

(iu-tav  A  Ii  1 1  e  r  s  s  o  Ii :  l'ehcr  den  früheren 
und  j.  i/i-.  ii  Statt, I  .Irr  Na-eltabrikali.iu  in 
Schweden.*  \  .  t  t'a-sei  In -handelt  die  H.  rstellung 
der  •re.M-hiniedei.-a.  -cH  a  l/.t.ii,  gepreßten  und 
eresrhiiium.  il  \,i_,  S.  ,1,  Drahtstifte  und  der 
getemperten  N'.ilm  I.  [..  lilad  l'nr  I!.  r-litnnii,  rill-- Iis 
\aiiner"   l!m,s  Nr.  2  S.   Jus  —  ii « » -I- . | 

Kudolf  liiihm:  Fel-er  Loch, -n  mit  rotieren- 
den Walzsleuipeln  in  (J.  r  Ma-chiiienhufeisen- 
Fahrikation.*  |  .Z.  f.  Werkz."  l'.Mts.  25.  Mai, 
s.  343     345. J 


N.  Eigenschaften  des  Eisens. 

(f.  A.  Ilemsal.  ch  und  ('.  de  Watteville: 
F.her  das  Spektrum  des  Eiseiis.*  [„Foiupt. 
r.  nd."   1908,  21.  April,  S.  859-8(12.] 

H.  K  r  e  u  s  I  c  r :  U  e  Im;  r  r  o  i  n  c  a  Eisen. 
|  Bericht  der  Deutschen  l'hystk.  tß'scllsch.  190s 
Nr.  9  S.  344     350. | 

H.  Kreiisler:  Fiber  rein<-s  Eisen,  [.«'liem. 
Aiz  "   11»0S  Nr.  3'.»  S.  476.] 

Das  elektromotorische  Verhalten  des  Eisens. 
UZ.  f.  Klektroeh."  ÜMiH,  27.  Marz,  S.  153  I55.| 

G.  Ilelloc:  Fi -her  die  im  Stahl  eimreschlossenen 
Gase.  IJIull.  S.  d'Knc.«  1908  Aprill.eft  S.  4!»2 
his  f>15.| 

Das  Kosten  von  Eisen.  Ausgebend  von 
den  Theorien  Dunstans.  Moodys  u.  a.  über  das 
Hosten  von  Kisen  werden  die  Arbeiten  von 
Spennrath  i  1895),  die  neueren  Arbeiten  von 
Moody.  Whitnev.Cushman.  Schleicher  und  Schultz. 
Heilby.  C.  F.  Huriress  und  Kugle  über  denselben 
Gegenstand  besprochen.  |  „  Kii^ineerin^-  l'JOH. 
13.  M  irz.  S.  329 -38 1.1 

Fh  ktrolvtisehe  Korrosion.  [.Fn^ine.  r-  liios, 
10.  April,  S.  37«.] 

Eh-ktroly  tische  Zerstörung  iinterirdiseher 
Mitallrohrleitnnyen  durch  die  lliiekströnie  elek- 
trischer Slraliinliahiien.  f,.l.  f.  tJashel.-  iyt)S. 
7.  März,  S.  207  —  208  | 

ZersiöruiiL'  von  Hixhnfen-Kühlkasteii.  Vor 
dem  American  Institute  of  Mining  Eniriiieers 
berichtete  lieor^e  15.  Lee  über  die  innerhall» 
eines  Jahres  stark  vetpsehrit  lein-  Auflösim;' 
von  sehmiedeisernen  Kiihlkast.  ii,  in  denen  Wasser 
mit  jrrölleren  (iehalteii  an  Alkalisiilfati  n , 
-chloriden  und  -karhonateii  zirkulierte.  |„Ir. 
t'oal  Tr.  I.'.  v."   l'JOH.  27.  Marz,  S.  I209.| 

Edmund  F.  Lake:  Die  Fremdkörper  im 
Stahl.*  Die  Einwirkungen  von  KohlenstutV, 
Mau-aii,  l'hosplmr.  Schwefel.  Silizium,  Kupfer. 
Arsen.  Nickel,  Wolfrain.  Molybdän.  Chrom. 
Vanadium,  Aluminium.  Titan  auf  die  Festigkeit s- 
eiireiischat'teii.  ferner  auf  die  Uearheitiiii^s- 
fahivkeit  und  auf  die  Abnutzung  im  ISetrielt 
werden  Im  handelt.  [.Am.  Mach."  1  HOS,  11.  April. 
S.  4S0  4sii.| 

K.  F.  I.ake;  Die  Ei  u  e  n  s  c  Ii  a  f  te  n  des 
sebmied  li.ire  ii  Eisens.*  Die  Verfahren  für 
l'riifuiit-'fi)  auf  Festigkeit.  Härte  usw.  werden 
^-'schildert.  Vergleich  der  Ergebnisse  für  ge- 
wöhnlichen Kohleiistoffstahl  mit  denen  von 
>onderst;il,|eii.  |„Aiu.  Mach.-  1U08,  11.  April. 
S.  5(14  5n:i.| 

E.  Stof.-y;  Aellderuilgell  der  Stähle 
durch  \\  a  r  m  he  h  a  n  d  I  u  n  l'.*  Ergebnisse  von 
N'ersiicheii  iider  die  Dehnung  Ih-zw.  Zusammeii- 
zielmtig  von  >iahl  beim  Härten  bei  verschiedenen 
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Teinpcrnturcn.  Ihr  Kintlull  di  r  Temperatur  des 
Absrhrcckhadcs  und  der  Art  <l«>s  Abschr««kens. 
|,\in.  Marli. *    1!H)K.    7.  März,   S.  277     2*0. | 

.1.  K «•  ii t  Sinilli:  l'ntcrschicdc  im  Stahl. 
Di«-  chemische  Analyse  eines  Stahles,  auch  wenn 
sie  als  ( icsauitanalvse  hczeichiiet  wird,  gibt,  nicht 
immer  in  irew  iinschter  Weis.-  Aufschluß  über 
die  Zusammensetzung  des  Materials,  da  die  An- 
gabe   sehr    Wesentlicher    Hestandteile,  Stickstoff 

und  Sauerstoff,  meistens  fehlt..  Auch  ist  die 
Wirk iina:  fremder  Kleinentc  nicht  immer  gleich, 
sondern  ahhäii-i«:  von  ^-l«*it-liz.-it i^r  vorhandenen 
anderen  Hestanilteilcn.  Verfasser  iriht  hierfür 
«  in  Heispiel  an,  nach  welchem  «  ine  Hndio  von 
basischem  Martiiistabl  mit  wenig  Kohlenstoff 
und  Silizium  und  mir  Spuren  von  Stickstoff  und 
Sam  rstoff.  dairegrn  0.25  °/o  Phosphor,  die  Kalt- 
liiejrepnd»e  sehr  gut  In  stand.  Diese  wäre  un- 
möglich auszuführen,  wenn  mit  demselben  Phos- 
phorgehalt  0.15  »'o  Kohlenstoff  und  0,50  °/o 
Silizium  in  dein  Material  enthalten  wären. 

Nach  des  Verfassers  Ansicht  spielen  die  Zu- 
sammensetzung der  Atmosphäre,  in  welcher  der 
Stahl  herire>tellt  wurde,  di«'  Natur  der  Schlacke 
und  ih  r  (»f.  tiaiiskleidunir  ein«-  wesentliche  I ; •  •  1 1 ■  ■ . 
und  er  ordnet  dementsprechend  i|iialiiaiiv  die 
Stähle  gleicher  Zusaiiiiiu-iis. -tzung  wie  f«.lul  : 
Stahl  hergestellt:  1.  im  Tie-elof.ii.  mit  Koks 
geheizt;  im  Tiegelofcti .  mit  Gas  geheizt;  im 
elektrischen  Ofen;  2.  in  der  sauren  Hcssciucr- 
birne;  3.  in  der  basischen  |{i  ssetn<  rhirne ;  4.  im 
saunn  Martinofen:  5.  im  basischen  Martinofen. 
[.lr.  Ag.-"   I1»0S  II.  Hl   Nr.  18  S.  1010.) 

O.  Legierungen  und  Verbindungen 
des  Eisens. 

Llseu-t  hroiu. 

In  «  iii'  in  Vortrage  vor  ih  r  „Sorietc  d'>  n- 
couraL'einent  |iour  rimlustrie  nationale"  in  ihn  r 
Sitzung  vom  0.  Dz.  H»o7  berichtete  I..  Guill.t 
iiher  einige  interessante  Kigeitschafteii  neuer 
C  Ii  r  o  m  s  t  ü  Ii  I  c  Kr  führt  darin  aus.  dal»  <lie 
Chromstähle  bisher  nur  mit  geringen  ( t <  1 1 a 1 1 < - 1 1 
an  Chrom  hergestellt,  würden,  häufig  in  Ver- 
bindung mit  Nickel.    So  enthalten  harte  W.rk- 

Zcllgställlc     für     Keilell.     |  „|  ._'e|'k  llge  Iii    lllld  «hrgl. 

nur  1  bis  2.  selten  H°/o  i  hrom.  Panzerplatten 

Weisen    liehen    etwa    2  "  0    Cllfoin    e|l|e||  gewissen 

NickeL'ehall  auf;  nur  Schmdldrehstähle  ent- 
halten meist  .">°/o.  manchmal  7  °/o  Cltrom. 

Die       Vorlii'-e)lde)|       Ue||etl       Stühle      da  L'e-JVll , 

welche  zum  Teil  richtiger  aN  t«uliei».-ii  an- 
gesprochen Wenhll  Uliilitetl.  Werden  mit  be- 
deutend höheren  Chromevhaltei).  15  bis  20",», 
unil    wi  chseliuhn    Ki.hleiistoiV-ehaiten .    bis  zu 


3.5  °/0,  im  elektrischen  Of.-n  «Kunrich,  Sh.lnVId) 

hergestellt. 

Die  auffälligste  Kiiri-nschaft  dieser  durch  Zu- 
fall erfundenen  Stühle  besteht  darin,  dal»  sie 
von  Natur  aus  spröde  sind  und  diese  Kig.n- 
schal't.  durch  das  Abschrecken  verlieren.  Wenn 
sie  auch  in  hezug  auf  ihre  Schneidfähigk.it  bei 
höh.  r«  r  Temperatur  nicht  vollständig  mit  Schnell- 
drchstähleti  verglichen  werden  können,  so  be- 
hält doch  «  ine  aus  diesem  Chromstahl  bergest.  Ute 
Fräse  ihre  Schiieidfähigkeit  dreimal  so  lange 
wie  der  beste  Kohhllsloffstalll.  Grolie  Härte, 
Abwesenheit  voii  Sprödigk.it  um)  besonders  Kn- 
veiänderlichkeit  der  Gestalt  durch  das  Ab- 
schrecken sind  die  Hauptmerkmale  der  neuen 
Stähle.  Zu  bemerken  ist,  dali  sich  dieselben 
nicht  walzen  und  nur  unter  H.'ohachtiing  d<r 
äuliersteti  VorsichtsinaUreireln  schmieden  lassen. 
Infolgedessen  werden  diese  Stähle  meist  im  ge- 
gossenen Zustand«',  nicht  nur  in  Form  von 
Hlöcketi.  sondern  als  gc gössen.-  l-'räser,  Sägen 
verwendet,  da  si«'  sich  sehr  leicht  vergielien 
lassen. 

Unter  dem  Mikroskop  betrachtet,  besteht  das 
GefiV«'  aus  Körnern  eines  lioppelkarlddes,  welche 
in  einer  perlilisclu  n  Grutidmnsse  verteilt  siml. 
Nach  .b  in  A bsphr. ekeii  ist  der  P.rlit  durch  ein 

marteii>iti-.i  lh  -  tietu-v  <r^<\/\.  während  die 
Knrhidköriier  von  einem  b.  - iiitieude  Lößnig  an- 
zeigenden    Tl  SiilTflllde     Hingehen     -illd.         I  >ie 

thermische  Helinndlung  hat  nach  den  Angaben 
des  Krtinders  nach  folgenden  Kegeln  zu  g<- 
schehen:  Ausglühen:  Auf  H751'  (!.  erhitzen, 
mindestens  2  Stunden  lanir  bei  dieser  absolut 
konstant  zu  hallenden  Temperatur  e|jj|,en,  und 
dann  so  latiirsam  wie  möglich  abkühlen  lassen. 

Abschrecken;     Im     Olbllell     Keller    oder     in  ibi 

Muffel  auf  1)50°  C.  erhitzen,  rasch  aus  dem 
Kein  r  entfernen.  15  Sekunden  an  der  Luft  ab- 
kühlen lassen  izur  Abkühluiitr  nut'  N50°  C.).  hier- 
auf in  «MiiOelbad  von  L-i  tiiiirendem  \'..linii.-ii  werfen 
und  in  demselben  vollständig  abkühlen  lassen. 
|  „Hüll.  S.  .KKnc.-  1!»IIS,  H.-fi  2  S.  2.i:C] 

Eigen-Matt  trän. 

K.  i  n  s  e  Ii  a  f  t  <  n  und  Anwendung'  des 
Ma  n  ira  Iis  t  .i  hl  es.  Zii-aiMiiieiisielluiiir  \  <m  Kestia- 
k.-ifszahleii  von  Maiiiranst.ihl  der  Firma  Schneider, 
("reiisot.  jedoch  ohne  Angabe  der  chemischen 
Zusaniiiuiiset/iiiii:  der  untersuchten  l'roben. 
Dank  seiner  Härle  und  seines  Wideisi.ni.bs 
aee.n  Abnut/iiii":   eignet    sieh  der  Maiiaaii-iahl 

besonders    Zill'    Ii  eist  el  luilü     stall,  beanspruchter 

Teile  im  Kiseiihahiihau.  |,t«eii.  <  iv,"  I  !ios 
H.  52  Nr.  17  S.  2sm.| 

1..  <  i  II  i  1  I  <•  t  :  I'  e  he  r  Nickel-  Ii  II  tl  M  .1  K  'J  .1  II  - 
l"lleise|l.      Nickelroheisell.       IN     wiichn  zwei 

Heiheii  von  Ifohciscii  uniersuclit .  <b -r>  n  Zu- 
satiinieiiseizun^  sieh  ans  Tabelle  1  i  s.  i>|Si  ergibt. 
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T  «bulle  1. 


Nr. 

II.t.-.  tini'ier  Ni-<"-hnl< 

I  '  h     III  [  m  r  h 

^n.iimiiiriKi-tiiini:  \ 

Si 

\  i 

KvuirrkyDjrra 

1  *  r » ]  »Ii  1 1 

Mn 

t> 

1 

Ansiranirsriiateriiil 

3,2o 

o.o.-i 

>j.u  rt-ti 

0.20 

O.dl.'l 

Spuren 

0 

- 

I14MI1  IJ*'  II    ■Till       1      n    .  ^  i 

2,:to 

0,18 

O.iC» 

0.20 

0.010 

- 

0,1*8 

:! 

•> 

2,87 

1 ,22 

0.02 

o,20 

o.Ol  0 

*!oo 

AiHtrAiicHtnatorijil: 

4 

-    <;  -  „ 

•I  " 

2.:i7 

0,!I1I 

0,10 

0,1  '1 

O.Ol.'l 

- 

0,1«) 

5 

1 

t      1  -  n 

2. Kit 

1,47 

o,05 

0.20 

O.oos 

10,7:i 

\V(>ilU'H  Kollc'lHfll 

t; 
'i 

k>  Mi'. 

l.'.'l 

0,08 

0.1 

o.oot; 

- 

2l)  7!t 

7 

2,11 

I.KS 

0,03 

0,1  1 

O.oo., 

- 

mm 

8 

•         -  - 

1,54 

o,10 

o.2U 

0.012 

* 

48.27 

1) 

Auturuti^mHti'riii! 

2.7«; 

1,7m 

on, 

2,3s 

O.0L*W 

l,4o 

11 

Austj'wigxitiaterial: 

10 

Hoheiten  mit    2  Ni 

2.41t 

2.33 

0.24 

2.  Hl 

0.1  10 

1.4  7 

2.73 

11 

r.         (i     -  - 

2.4  2 

2,1  1 

o.lS 

2.27 

0,140 

l,3o 

.').t;o 

Gram-«  Kalieinen 

12 

1         1'-      ,  „ 

2,34 

2.u4 

o,i; 

t.,S 

0,089 

1,3« 

1 2.O.1 

Das  Einschmelzen  geschah  unter  einem 
Leuchtgasstrome. 

Aus  den  vorst ehenden  Zahlen  ergibt  sich, 
daß  das  Nickel  »Ii.-  (rraphitahsehoidung  deutlich 
befördert. 

Die  mikroskopische  Untersuchung  ergibt,  «laß 
durch  Zusatz  von  Nickel  zuerst  der  IVrlit  ver- 
schwindet oder  wenigstens  seine  charakteristische 
Struktur  verliert  und  durch  Sorbit  ersetzt  wird. 
Der  Zementit  nimmt  eine  zellenförmige  Struktur 
an,  wahrend  gleichzeitig  Y-Ei*en  g«'hildet  wird. 
Mit  wachsendem  Nickelgehalte  verringert  sich 
aber  auch  die  Menge,  des  vorhandenen  Zementit*, 
bis  schließlich  (Schmelzen  fi,  7,  81  nur  noch 
Graphit  neben  f-Eison  auftritt.  In  phosphor- 
haltigon  Rohoisensnrteii  laßt  sich  neben  diesen 
beiden  Gefiigehestandteilen  noch  I'hosphid  nach- 
weisen. Die  Umwandlungen,  Welche  die  beiden 
Hcstandleilc  des  reinen  Kohoisons,  IVrlit  und 
Zementit,  durch  den  Zusatz  von  Nickel  erfahren, 
lassen  sich  demnach  folgendermaßen  darstellen: 
l'erlit  — *>  Sorbit  — *  7.  Eisen 

)    Troostn- Sorbit — ►  7-Eisen 
|  Graphit 

Zu  dem  von  ilim  aufgestellten  Diagramm  der 
Nickelstahle  schlügt  der  Verfasser  folgende  Ab- 
änderung vor:  Die  Stahle  mit  mehr  als  0,85  <> 
Kohlenstoff  können  freien  Zementit  enthalten  und 
zwar  um   so   mehr,  je  höher  der  Kohlenstoff» 

yehalt  diese  Grenze  Übersteigt,    um    so  Weniger 

jedoch,  je  mehr  Nickel  zugegen  ist,    Ks  muß 


demnach  in  das  Diagramm  eine  vermutlich  gerade 
Linie  eingeführt  werden,  welche  die  zementit  - 
haltige  Zone  von  der  zementitfreien  trennt. 

Manganroheiseii.  IS.  .Stahl  und  Eisen"  1908 
Nr.  18  S.  4.V2.] 

Eine  neue  Mangan-Silizium- Legierung 

für  Stahlwerke  enthält: 

Silizium    .  .  24,90  •/.  20,02  %  28,56  > 

Mangan    .  .  67,78  „  68,64  .  C.3,45  , 

Phosphor  .  .  0,091  „       0,021  w  0,065 . 

Kohlenstoff  .  0,176  .       0,160 ,  0,150  . 

Schwefel   .  .  0,012.       0.010,  0,019. 

|.Ir.  Coal  Tr.  Rev.*  1908,  22.  Mai,  S.  2082.) 


Zementit 


R.  M  0 1  d  e  n  k  e :  Einfluß  d  e  s  V  a  n  a  d  i  n  m  s 
auf  Gußeisen.  In  dieser  ausgedehnten  Arbeit 
untersucht  der  Verfasser  den  Einfluß  eines  Vana- 
diuiii/.iisatzes  auf  die  Hruehfestigkeit  des  tinß- 
eisens  und  gelangt  dabei  zu  dem  Schlüsse,  daß 
sich  eine  außerordentlich  günstige  Wirkung  be- 
obachten laßt.  (Vergl.  „Stahl  und  Eisen4'  1908 
Nr.  17S.594.)  [„Foumlrv"  190S  Marzheft  S.  17.] 

Zur  Frage  des  Vnnadiumstahles  schreibt 
liey-Marechal,  daß  es  nicht  notwendig  ist. 
als  Vanadiumstahle  quaternftre  Legierungen  zu 
benutzen.  Daß  das  Vanadium  auch  allein  eine 
erhebliche  Verbesserung  dos  Stahles  hervor- 
zurufen imstande  ist,  beweist  der  in  folgender 
Tabelle  zusammengestellte.  Versuch,  welcher  einem 
Herichte  von  Inger  entnommen  ist. 


Zun  111  in 

Kihanrllung 

1 

(' 

P  *0 

Gewühnln  her  Stadl  ....   o,34  0,013  1,30  0.12  0.O24  - 
Derselbe  mit  o,5oo V  .  .   o,30  0,ol 2  1 .20  0,17  0,02ll  0,32  0,451 

Geschmiedet  

In  Kalk  Ausgeblüht  1  .  .  . 
Ueglüht   und    an    der  Luft 

abgekühlt  

In  Wasser  Abgeschreckt  .  . 
In  "Wasser  abgeHcbreekt  und 

Att^t'lBHMOn  I  . 


I 


K  1 1 1 1  (t  k  r  I  1 1 1  «  h  I  r  11 


KlulixiUl». 
irrrnz«  ks/i|mm 

K<«litkell 

Dehnung 
% 

Koolr.kuon 
% 

26,«!* 

48,6" 

32 

47 

51,  HC, 
4fi,25 

10f.,53 
70,08 

3,5 
32,5 

1 

55 

73,33 
64,10 

112,14 
133,06 

4 

L* 

4 

0 

80,110 

92,51 

26 

54 

1  Temperaturen  xind  leider  nicht  angeirelien. 
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üuiU.t  U-nii-rkt  hierzu,  dali  cii«-  Vnniul  in  in- 
st Ahle  gegen  WiirmcbeliHndlung  sehr  empfindlich 
sind.  Heim  Zusatz  des  Ferrovanadiums  ist  dar- 
auf zu  achten,  daß  letzteres  möglichst  w«nig 
Kohlenstoff  enthalte,  da  das  Vanadium  sonst  zu 
schwer  löslichem  Karbid  gebunden  ist.  [„Kev. 
Met.'   190S  B.  5  Nr.  5  S.  31t».] 

K.  Vogel  und  (f. Tarnmann :  Uebcr  Vanadin- 
Kiscn]«>gi«>ruugeii.  („Z.  f.  anorg.  Chem."  11)08, 
B.  5*  Nr.  1  S.  73  82.] 

8p«ilal«tfthle. 

A.  Haening:  Jrle  seltenen  Metalle.  Kobalt, 
Vanadium.  Molybdän.  Titan.  I  ran,  Wolfram  und 
ihre  B<'d«uliiiig  für  die  Technik  unter  besonderer 
Berücksichtigung  d«-r  Stahlindustrie.  |„Oist.  Z. 
f.  H.  n.  H."  1!H)H  Nr.  15  S.  177  ISO:  Nr.  Iii 
S.  ÜHi-199;  Nr.  17  S.  20H--2U;  Nr.  18 
S.  221  234.] 

II.  Hill:  l  eber  Schnelldrehstahl.  In 
einem  Vortrage  vor  der  „ Liverpool  Engin«'cring 
Society-  demonstriert  der  Verfasser  die  Arbeits- 
weise von  Schnelldrehstithlen  und  emiiliehlt  deren 
Einführung  aueb  zur  Herstellung  von  Feilen 
und  Meißeln,  [„lronm."  lilOS  B.  122  Nr.  17«.H 
S.  47  3.1 

Ferrophonphor. 

Herstellung  von  F»rroph  osphor.  Da- 
uerstellung von  Fcrrophosphor im  elektrischen 
Ofen  wird  von  der  Firma  (f.  (t.  Hlackwell,  Sons 
Ä  Co.,  Ltd..  in  Liverpool  betrieben.  Sie  soll 
schon  mehrere  Tausend  Tonnen  dieses  Materials 
nach  Amerika  geliefert  haben.  Fcrrophosphor 
wird  nach  der  Angabe  der  Quelle  zur  An- 
reicherung der  Schlaeke  im  Thoniasverfahreii 
benutzt.  Ks  werden  zwei  verschiedene  Sorten 
•reliefert,  eine  mit  1*>  bis  20 0.«  Phosphor,  die 
andere  mit  20  bis  25  °/o  Phosphor.  Nachstellend 
folgen  die  Analysen  dieser  beiden  Sorten  I  und  II: 

i  Ii 

PhoMpbor   24  0O>    17,50  «/o 

Kioen   73,30  .     7li,20  , 

Silizium   2.47  .      0,42  . 

Kollleliatoll   ....       0,0.3  .       0,27  „ 

Schwefel   0,08  , 

Mangan   0,10  „       5,75  ,, 

Ufr.  Tr.  Uev.-   190S.  23.  April.  S.  7»,5.] 

P.  Materialprüfung. 

1.  Mechanische  Prüfung, 
a)  Allgemeines. 

H.  J.  Hannover:  J »ie  Entwicklung  der 
Materialprüfung*  [nlng.*  19US.  16.  Mai,  S. 
167-1  ms.] 

.1.  K.  Howard:  Die  Leistungen  der 
Un  t  e  r  s  ueb  Uli  jrsa  Ii  s  t  a  1 1  des  Wntertowii 
Arsenal  in  ihren  Beziehungen  zur  Metallurgie 


des  Stahles.  Hie  Untersuchung  des  Stahles  wird 
nach  einem  sorgfältig  ausgearbeiteten  Programm 
ausgeführt  und  erstreckt  sich  auf  Blöcke,  Knüppel 
und  Fertigprodukt«'.  Daß  auch  der  Block  ber«-its 
«in  durchaus  gesundes  (tefüge  aufweisen  muß, 
erhellt  aus  der  Tatsache,  dali  Ungleichmflßigke  it 
im  tiefüge  des  Blockes  durch  die  nachfolgende 
mechanische  |{«-arbeitung  nicht  verändert  werden 
kann.  Besonders  für  Schienenstahl  ist  dies  von 
hoher  Wichtigkeit,  da  durch  das  Auftreten 
streifenförmiger  Ungleichmlißigkeiten  bei  der 
Verwendung  h  iebt  Brüche  auftreten.  Bezüglich 
der  Weiterverarbeitung  der  Blöcke  wird  ein  be- 
sonderes Augenmerk  auf  Temperaturen,  Quer- 
schnittsvcrinimh-riingen,  überhaupt  alle  diejenigen 
Umstände  gerichtet,  welche  auf  die  Eigenschaft«'!! 
des  Materialcs  von  Einfluß  s«>in  können. 

In  der  Diskussion  dieser  Arbeit  wird  auf 
eine  Reihe  von  Aufgaben  hingewiesen,  deren 
Untersuchung  für  den  Eisciihfitt<-ninanti  von 
Wichtigkeit  ist.  („Ir.  Agc-  1908  B.  81  Nr.  9 
S.  «84.1 

E.  Bäsch  und  ,T.  Stamer:  Stoßbean- 
s p r iic h ii u ge n  und  ilas  Mall  der  Schlag- 
festigkeit. In  der  vorliegenden  Arbeit 
machen  die  Verfasser  den  Versuch,  das  tiesetz 
d«r  Formfluderungcu  bei  dynamischen  B«-nn- 
spruihungeii  anzugehen  und  für  «Ii«'  Schlagfestig- 
keit von  Materialien  charakteristische  Kennwerte 
von  physikalischer  Bedeutung  zu  gewinnen.  Sie 
führen  den  Nachweis,  daß  es  in  der  Tat  mög- 
lich ist,  auch  für  diese  Art  d«-r  Beanspruchungen 
ein«'  Materialkonstante  zu  definieren.  Da  die  Ver- 
fasser eine  ausgedehnte  Studie  über  ihre  Ver- 
suche zu  veröffentlichen  in  Aussicht  stellen, 
wenb'ii  wir  nach  Erscheinen  derselben  genauer 
darauf  zurückkommen.  |wDinglcrtt  1908  Nr.  17 
S.  25J».| 

J.  H.  Heck  wendet  sich  in  einem  Vortrage 
über  den  Einfluß  der  Beanspruchung  und 
d  e  s  A  1 1  e  r  s  auf  d  i  «•  Eigenschaften  «I  e  s  F 1  u  Ii  - 
ei  sc  ns  einer  neuerdings  viel  besprochenen  Frage 
zu.  Nach  seinen  Erfahrungen  sind  diejenigen  Fluli- 
eiseilt«'ile.  Welche  im  (iebraneb  versagt  haben, 
verhältnismäßig  kurz  nach  ihrer  Beanspruchung 
gebrochen.  Haben  sie  aber  <-twa  ein  Jahr  im 
Dienste  verharrt,  so  kann  man  das  Material 
als  zuverlässig  betrachten,  und  es  wird  auch 
eine  lange  Keihe  von  Jahren  seine  Zuverlässig- 
keit beibehalten.  Nach  den  Erfahrungen  des 
Verfassers  würd«-  daher  von  Anfang  an  guter 
Stahl  auch  stets  put  bleiben,  also  keinen 
Alterungsprozeli  erleiden.  („Engineer*  1!M>K 
Nr.  2725  S.  300  sowie  „Ir.  Age-  1908  B.  St 
Nr.  20  S.  151S.] 

Die  K  i  eh  I  e  sein-  vertikale  Materialpriil'ungs- 
maschiue.  Kurze  Beschreibung  einer  von  der 
Firma  Kichle  Brothers  Testing-Machin«'  fompany 
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Philadelphia,  Pa.,  gebauten,  hydraulisch  betatig- 
t>  n  Prüfnnpunasrhiiic  für  »-in«*  Ii  lastnnjx  bis  22."»  t 
[„Engineering"  mos  it.  sr,  Nr.  22 in  s.  fil«.| 

Abbildung  und  Beschreibung  einer  Prüfiinjrs- 
maschine  von  Tinius  Olsen  iV  Co.  in  Philadelphia 
zur  Untersuchung  von  Kund«  und  Quadratelsen 
auf  Torsion.*  I,  Eng.  Ree*  l«OS.  23.  Mai,  S.  87. | 

E.  Steyer:  Untersuchungen  Ober  Härte- 
prüfung und  Harte.  Sehr  ausgedehnte  experi- 
mentelle Untersuchung  über  «Ii"-  Abhängigkeit  der 
bei  Hfirtebestimmungcn  erlaairten  Resultate  von 
den  Bedingungen,  unter  welchen  «Ii«-  Messung 
erfolgt,  sowie  Vergleich  der  versehlcdonen  Metho- 
den, iln  „Stahl  und  Elsen-  Hins  Nr.  13  S.  I.Vi.i 
[.Z.  d.  V.  d.  I."  Ums  U.  42  Nr.  IT  S.  «Iii, 
Nr.  1!»  S.  74H.  Nr.  21  8.  *;>,".. | 

H  A  r  t  e  )> r  ii  f  ii  n  ir  s  m  a s e  Ii  ine  nach  der 
Methode  Seliuchardl  und  Schütte.  Dieser 
neue  Apparat  beruht  auf  der  Tatsache,  ilafi  die 
mechanische  Hart«1  lies  Eisens  und  Stahles  mit 
»einen  magnetischen  Elgi'nmdwft«fi  Innig  zu- 
samwenhüngt.  Da«  Instrument  besteht  ans  einer 
Reih«  von  Solenoiden,  welche  «  ine  Magnetnadel 
im  (lleichgewichl  halten.  Wird  nun  in  eines  der 
Soleuoide  ein  Eisenkern  eingeführt,  so  schlügt 
die  Nadel  aus  und  wird  durch  Verdrehung  eine« 
zweiten  Solenoides  wieder  in  ihre  Nullago  zurürk- 
irc  führt.  Der  Betrag,  um  Welchen  dieses  letztere 
Soh-uoid,  der  sogenannte  Kompeiisator.  verdreht 
werden  iiiuli.  pribt  ein  Mali  flu*  die  Härte  der 
zu  untersuchenden  Probe.  Die  Eichung  de* 
Apparates  geschieht  auf  empirischem  Wege. 
|.Ir.  Age"   Ums  |{  Kl  Nr.  15  8.  1102. | 

Instrument  zum  Prüfen  und  Messen 
der  II  Arle  von  Metallen  und  Materialien 
und  auch  von  gehilrteteni  Stahl.  Ausführ- 
liche Beschreibung  des  Short*  und  Hernnltsrhen 
Skbroskopes  (siehe  »Zeitschrlftcnsrhair  1908 
Nr.  18  S.  4."i4*  unter  Hinweis  darauf,  dafl  «leb 
seine  Anwendung  besonders  In  der  Worfczrug- 
pra\is  dank  seiner  einfachen  Handhabung;  sehr 
empfiehlt.  |„Z.  f.  Werk»."  1908  Nr.  17  S.  237.] 

L.  K  «'•  v  i  1 1  o  ti :  Die  Anwendung  der 
Itrinel Ischen  Engeld ruckprohe  bei  der 
Pn tersuchung  von  Spc  zialstühlcn.  Man 
kann  in  die  I ..i lt> •  kommen,  die  Abnahmeprüfung 
eines  Stahles  vorzunehmen,  bei  welchem  wegin 
der  geriugen  Abmessungen  des  Stückes  die  Her- 
stellung' einer  Zcrrcifiprnhe  nicht  anuütigig  Ist. 
Der  Verfasser  hat  festgestellt,  dnfl  in  gewissen 
Fallen  die  Kugiddrilrkprobe  über  die  Festigkeit 
Aufschluß  erteilen  kann,  her  Zusammenhang 
zwischen  Zerreißfestigkeit  und  den  .-ms  der 
Kngcldritclcprohc  erhaltenen  Zahlen  ergibt  sieh 
aus  der  nachstehenden  Formel: 

p 

log  l;  +  lag  in*  =  li»ir  -  -|-  lo«;  U. 

In  dieser  Formel  liedenten:  H  die  Zerreiß- 
festigkeit ;  P  die  Belastung  bei  der  Kugcldnirk- 


prnbe;  ('  ist  ein  von  der  Natur  des  Stahb-s  an- 
hängiger Koeffizient,  welcher  besonders  bestimmt 
werden  muß;  in  lälit  sieh  aus  der  Flüche  a  des 
Kiitreleimlruekes  berechnen  nach  der  Ulcichung: 

a  sss  8  Hl*. 

Wenn  man  für  eine  bestimmte  Stahlsorte 
('  festgestellt  bat,  so  laßt  sieh  durch  eine  ein- 
triebe tabellarische  oder  seraphische  Zusammen- 
stellung aus  dem  Rtigeleindriick  die  Festigkeit 
des  Stahles  liest immen.  l.Rev.  Met.*  1908  Bd.  5 
Nr.  6  S.  270.1 

Vibration  sprobo-Maschlnc  mit  Motor- 
antrieb.  Die  von  (»Isen  gebaute  Maschine  ist 
dazu  bestimmt,  die  für  den  Lokomotivbau  ver- 
wendeten Ktehholzcn  zu  untersitelien.  Letztere 
müssen  bei  hoher  Temperatur  sehr  erhebliche 
Spannungen  aufnehmen,  deren  Einwirkung  anf 
das  Material  durch  die  nie  fehlenden  Schwingungen 
verstärkt  wird.  In  der  Masehine  wird  der  zu 
untersuchende  Stab  einer  Zugspannung  unter- 
worfen und  gleichzeitig  durch  exzentrisch 
rotierende  Spannbaekeii  mit  rasch  wechselnden 
Ziisiit /.Spannungen  beansprucht.  Durch  «recignete 
Zühlvorrlehtlingcn  kann  die  Anzahl  der 
Schwlllgumrcn,  «ibhe  das  Material  bis  zum 
Bruch  anschalten  hat.  festgestellt  werden. 
|Jr.  Age*  Ums  B.  Kl  Nr.  11  S.  847.1 

Prüfung  der  Metalle  durch  wiederholte 
Biegungen.  Apparat  von  Sankcy.  Der  in 
Abbildung  lH  dargestellte  Apparat  besteht  aus 
einem   unirleicharmijren    Hebel  D,    welcher  an 


j-  /  j 

)  »im 
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Abbildung  IS. 


dem  einen  linde  Ii  mittels  Klemmbacken  den 
Prolicslnb  I1  fallt  und  an  dem  andern  Ende  eine 
Kulisse  F  tr?igt,  In  welche  zwei  krflftlge  Federn 
eingelassen  sind.  Bin  zweiter  Heitel  E.  dessen 
Drehpunkt  in  <;  liegt,  ist  derart  angeordnet, 
dall  durch  eine  Verschiebunir  nach  rechts  oder 
links  dl«1  Federn  zusammengedrückt,  die  Kulisse 
und  mit  ihr,  entsprechend  der  Hebel  wirk  11111: 
Mm  D.  die  Klemmbacke  Ii  um  einen  gewissen 
Betrag  um  ihren  Angelpunkt  A  gedreht  werden. 
Dies  hm  ein.  Dnirhbioirung  des  Probestnbes 
zur  Folge,  deren  Grüße  durch  die  Verschiebung 
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von  H  L'rir»'ln-M  ist.  Die  ltii-^-»'iul»>  Kraft  ergibt 
vidi  durch  die  Zusaiuincndrüekun;:  der  F«  <I<  ih. 
Durch  entsprechend  angeordnete,  im  iihriiren 
sehr  einfache  Vorrichtim-ren  lasse»  sich  Diirrh- 
hictriiiiü'  und  hievende  Krall  sowie  Anzahl  der 
Hir<rnn^»'ii  irrnpbisch  vereinigen.  [„Unll.  S. 
d'Ktic.-   l!H>s  H,|.  1  10  S.  134.1 

Dr.  I'anl  I.udwik:  Fiber  Zähigkeit  und 
_Schr.ieidi«rkeitu.  [,Z.  f.  W.-rkz.-  ÜtOS,  15.  Mai, 
S.  327     3 SO.] 

K.  II.  Oehlef  teilt  die  Festigkeit .scnrchtlissc 

mit,  die  er  im  praktischen  Ullrich  mit  ^eirliihteii 
und  nicht  ^'e^liihteii  Stahlforuiirul'istüekcn  erhalten 
hat.  Klein^etii^eliihhr  unLree;lühten  und  v>r- 
schieden  -e- Iii  Ilten  Stahls.  („F.Mitidry*  I«0S 
Aprilhett  S.  W2-*1 

b)  Untersuchung  besonderer  Materialien. 

E.  Meyer  uml  W.  Piiieirin:  l'  ehe  r  einen 
\  p  p  a  r  a  t  z  u  r  u  u  m  i  1 1  e  I  Ii  a  r  e  u  Ii  <•  s  t  i  in  m  u  n  jr 
d  <•  r  Q  ue  rd  e  h  n  u  n  ir  n  e  h  s  t  Ve  rs  u  c  h  sc  ra  >•  h- 
nissen  au  (Julleisen.  Der  Apparat  l.eniht 
darauf,  dali  zwei  einander  •re<renüberlieirende 
Stempel  durch  Federn  jrejreii  «l.-n  zu  untersuchen- 
den Stah  ycprelit  w.  r.len.  Die  hi  we^unir  dieser 
Stempel  Lei  der  (^ii.  r/iis.iimii.  ii/i.  liiiiii:  u  nd  auf 
•  •inen  Martenssclieii  Spieirelapparat  übet! rairen. 
wodurch  eine  hohe  (icnaui;rkeit  der  Messung 
möglich  ist.  Zu  den  Versuchen  wurde  « -i n  graues 
(Jul'ieisi-n  verwendet.  Es  er^ah  sich,  dal»  ilas 
Verhältnis  =  Queriinderuiifr  :  I<iliitrsünderiin<r 
sieh  mit  der  llelastunir  ändert  und  zwar  von  0,11)7 
hei  einer  Zugspannung  von  (i()0  kir  «p-in  Ins 
o,2fi0  hei  einer  eheiiso  grollen  I  h-uckspannutiir. 
IJtin-hr-   190S  Nr.  1!»  S.  2!)2.| 

F.  .1.  Cook:  r»ie  Z.rrei  liprol.e  Lei 
(In  Heise  n.  In  diesem  Vortrage,  welchen  der 
Vertaner  vor  der  HirmiiiL'ham  Association  of 
Mechani.al  Knirineeis  gehalten  hat.  wird  die 
Frau'e  untersucht,  in  welcher  Weise  die  Zenvili- 
prolte  hei  Culteisin  ausgeführt  werden  niuli, 
wenn  sie  ■-in  zu verlüssijres  Mild  von  «hm  Eigen- 
schaften des  Materiales  tr<li>n  soll.  Die  Ah- 
mcssiinireii  des  l'rol.estnhes  müssen  di-njeiii^eii 
des  (iiilisiiickes  an^ejialit  sein,  denn  Korn-rrolh-. 
Iliirte  usw.  sind  aldiätiLriir  von  der  Ahkiihluuirs- 
irescliwimli^keit.  eine  Tatsache,  welche  sich  au 
einem  keilförmig  n  (JnlWtiick   leicht  nachweisen 

liilil.  Die  Hiirte.  hestimmt  durch  Anbohren  des 
Keiles  in  Versclliedetiell  l'linktell,  Zi'tirt  l'lltef- 
schiede  Iiis  zu  75°/o.  I»i  einem  schlicht  ent- 
worfenen Maschinenteil  mit  sehr  dicken  und 
sehr  dünnen  Wandungen  können  solche  Fnter- 
schieile  natuivemäfi  auch  auftreten.  Aehnliche 

llltelsehiede  /eiiTt  das  l.efiL'e  des  Keiles  in 
Verschiedenen     l'llllklen.     ill     Welchen    Weilies  bis 

.LT ra ii es  K'oheiM  n  aiiltrul.  Seihst  in  diesem  zeigten 
-ich  noch  l'ntersidiieih'.  indem  die  (ii-aphitWätti  r 

Verschiedene    Grölien  aufwiesen. 


Den  EinHull  der  Ahkühlunjrs^eschw itnlijrkeit 
auf  die  Zerreilifesti^keit  des  (illlleisells  zei^t 
Tahelle  I. 

Tabelle  I. 

DurcliinesHor  de«  <j»>- 

-»sscneiiSubesin  mm  I«;  20,1".  2ä,4  :t8,t  7ti,2 
Zcrrcillfc-stiifkeit  von 

Reihe  \  .  .  kjr/<|mm  14,8  17,3  18,6  20,0  t:»,4 
/erreiuffst'c'kcit  von 

Reihe  2  .  .   ktr/qmm  21.1     20,2  111,0  17,8  11,2 

Reihe  1  wurde  ans  einem  härteren  Eisen 
iretrosseii  als  Kcihc  2. 

Ein  weiterer  Unterschied  in  der  Zerteil  1- 
feslijrkeit  wird  durch  die  Art  des  (Heltens  der 
Drohest  übe  hervorgerufen.  Werden  die  Stühe 
in  hesonderen  Formen  (.'Crossen,  so  ist  deren 
Festigkeit  Iiis  zu  lf»°/o  höher,  als  wenn  sie  au 
das  (Hilistück  atifreerossen  werden.  Es  ist  daher 
unbedingt  notwendig,  dali  in  die  Ahnahme- 
liediiiiriin^en  Dcsl  iuimuiijren  üher  die  Art  des 
(Heltens  der  l'rohcstühe  aufgenommen  werden. 
Der  Verfasser  schlügt  vor.  einen  Normalprohc- 
stah  zu  ifiellen,  welcher  einen  Durchmesser  vrui 
31,6  mm  und  eine  hänge  von  331  mm  besitzt; 
der  Fiili  des  Stahi  s  ist  um  etwa  !,">  mm  dünner, 
um  das  Entstehen  von  Spannungen  durch  das 
Seilwinden  zu  verhindern,  le  zwei  Stühe  werden 
in  einen  Kasten  mit  entsprechend  vorbereitetem 
Sand  ein^efoiint.  Das  tiielien  ^ochiehi  nach 
dem  Trocknen  uml  Alikühlen  der  Form,  und 
zwar  ein  Satz  von  l'rohestüheu  zu  Iii  ginn,  ein 
zweiter  am  Ende  des  Abstichs.  Ih  i  (Hissen  üher 
20  t  Weiden  pro  20  t  zwei  Sülze  von  l'rohe- 
stüheu eingeschaltet.  Nach  der  vollslilnditren 
Ahkühlune:  werden  die  Stühe  ah^ehürstet,  jedoch 
nicht    ^etroiiiiin  It.    zuniiidist    ein  Hie^eversuch 

anlest.  Iii  uml  an  ih  n  Itruchstücketi  hierv  lie 

Zerr.  iliversiiche  vorgenommen. 

Die  (Jullstüeke  teilt  der  Verfasser  in  drei 
(Huppen:  leichte,  mitti  Ischwere  und  schwere. 
Utdiersleijrf  ,|i,.  Wandstürke  nirgends  13  mm. 
dann  ist  das  (iullstück  als  leicht  zu  hezeichneii. 
als  sihwer  daire^en,  wenn  die  Wandstürke 
niriri mls  irerinirer  ist  als  51  mm.    Die  zwischen 

diesen  I  HellZell  lie-rendell  (  Hl  Iis!  Ücke  sollen  Illittel- 

schwer  ireiiannl  werden. 

Itetietls  des  iVotiles  für  den  Zerreilistah 
verlangt  der  Verfasser  nur.  dali  keine  scharfen 
l 'elier;r;j|iire  vorkommen. 

l'elu  r  ih  n  EiulluH  ih  r  chemischen  Zusaninien- 
seizunir  auf  die  Festigkeit  lies  (Hilh'iseus  fehlen 
hislanir  allL'eiiiein  tru ltis^<-  (resetze.  D>  r  Kohlen- 
ston  wirkt  je  nach  der  Form,  in  wilelni  er 
zuireireii   ist.  auf  Festigkeit  und  1 1 n rt -  stärker 

•  ill    als    die    Ühri^ell    Elemente.      Die  KelllellStetf- 

form  i>t  aber  ahluitifri;.'  v.m  d.-r  Ahkühhniirs- 
L'eschwimlierkeit.  Der  Eintliili  d-r  iil.ri-en 
Elemente,     Silizium.     Mangan.     Phosphor  und 
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Schwefel,  auf  die  Festigkeit  ist  wohl  «her  in-  Der  tiicl'itemperntur  mißt  der  Verfasser  «ine 

direkt,  indem  sie  bestimmend  auf  <li<-  Form  (1<h  wesentlich«'  Bedeutung  hei.  Tabelle  2  gibt  die 
Kohlenstoffs  einwirken.  von  ihm  veröffentlichten  Zahlen. 


Tabelle  2. 


Ana 

i.ioUt.-mp.  r«tur 

Fertigkeit 

Orb.  C 

Omphlt 

Si 

Mo 

• 

.,, 

k^non 

0,3» 

0,05 

0,02 

0  02  j 

1820 
1230 
1120 



17,5 
25.4 
1  *.»,:* 

Unbehandelt 

0,2  o,r, 

8,2 

0,9!l 

0,05 

0,02 

0,02  j 

1320 
1230 
1120 

33,0 
46,8 
42,ft 

DadHolbe,  100  Stunden  lang 
in  Krz  geglüht 

0,r.2 

3,4 

1,78 

0,28 

0,04 

0,27  j 

1400 

1350 
1245 

15,4 

22,5 
11,0 

Unbehandelt 

Im  Anschluß  an  die  allgemeineren  Aus- 
führung«'!! schlitzt  d«-r  Verfasser  vor,  kleine 
Zylinder  in  der  Weise  zu  trieben.  daß  das 
Innere  abgeschreckt  wird,  wodurch  er  später 
eine  gleichmäßig«'  Abnutzung  erzielen  will.  Dali 
hiordunh  gleichzeitig  auch  «Ii«1  Festigkeit  st«-igt, 
wird  durch  besomhre  Versuche  nachgewiesen. 
|, Castings"  1908,  Aprillieft,  S.  IS  20.] 

(J.  L.  Huston:  Praktische  Versuche  an 
Flußeisen.  Verfasser  der  vorliegenden  Arbeit, 
welcher  über  langjflhrigc  Erfahrungen  über  die 
Herstellung  und  Eigenschaften  von  Kesselldech 
verfügt,  veröffentlicht  die  Resultate  einer  ein- 
gehendeii  Untersmhung  über  die  Homogenität 
dieses  Materials.  Eine  Anzahl  von  Blöcken 
wur<l<n  der  Jjlngc  nach  durchgeschnitten,  die 
(jiK-rschnitte  photographii-rt  und  an  cntsprcclnnd 
verteilt«  !!  Punkt«  n  Proben  zur  chemischen  Analyse 
entnommen.  Aus  den  heruntergewalztcn  Block- 
hi'ilfteii  wurden  Prohcstäbc  zur  F.stigk.-its- 
priifung  herausgearbeitet  und  untersucht. 

Die  auf  eine  große  Zahl  von  verschieden 
scluveren  Blöcken  von  verschiedenen  Formen 
sich  «  rstr«  i  kend«'ii  Untersuchungen  zeiir«-n.  daß  der 
allgemein«'  Verlauf  der  Seigerungserscheinungen 
iili«  call  d«  r  gleiche  ist.  Wenn  das  Flußcisi-n 
in  <l«r  Form  erstarrt,  so  bildet  sich  an  den 
Aulii  invandimgen  d«-r  l«  tzt«  n  n  eine  an  Dicke 
nach  und  na. -Ii  wachsende  erstarrte  Schicht. 
Pas  aussch.  id.'iitlc  <fas  steiirt  in  unmittelbarer 
Nähe  dii-srr  Kruste  in  Form  von  Blasen  na«h 
oben.  Hierdurch  entsteht  eine  nach  oben  <z>- 
rielit'  t«'  l!e\veeiiu-  des  Metalles  in  den  Kand- 
partien.  wahrend  in  der  Mitte  des  Bb.ek.s  das- 
selbe nach  unten  flieht.  Dieser  Vorgang  hat 
«  ine  gründliche  PiircliniischiniL-  des  ii.<cli  fliissii.'.  n 
Stahles  zur  Fol«.'«':  d:i  aber  die  erstarrenden 
T«'il«'  einen  gewissen  Betrag  ihres  K«dilenstort'- 
L'ehaltes  und  der  anderen  KU-tn«-nie  abgehen, 
wird  die  flüssig.'  Masse  nach  und  nach  reicher 
an    diesen    B<-stan<lt«-ilen.     |)ie    Beue-unu  des 


flüssigen  Metalles  sowie  das  Aufsteigen  der  (»as- 
blasen  kann  jedoch  nur  so  lange  dauern,  bis  der 
flüssige  Teil  so  dickflüssig  geworden  ist,  daß 
dii-se  beiden  Vorglinge  unterdrückt  werden.  Die 
Entfernung  zwischen  der  Oberfläche  des  Blockes 
und  der  Schicht  von  (lasblasen  ist  abhängig  von 
der  (ii.litemperatur  und  dem  (ti.'ßvcrfaluvn. 
Nach  den  Erfahrungen  des  Verfassers  sind  diese 
(iasaussi  hidiliingeu  lud  den  normalen  Köhlens!  off- 
stfilileti  noch  nie  vollständig  vermieden  wonlen. 
Entweder  treten  dieselben  in  einer  Doppelschicht 
auf.  von  welchen  die  ein«-  unmittelbar  unter  der 
(tberflilclie  liegt  und  diese  rauh  macht,  oder  sie 
konzentrieren  sich  nach  der  Mitte  zu  und  bilden 
daselbst,  einen  mehr  oder  weniger  bedeutenden 
Hohlraum.  Di«-  stärkst«'  Aussrigerung  tritt 
regelmäßig  in  der  Nahe  der  (t'nshlaseiizonc  auf. 

Verfasser  schließt  aus  scin«-n  Versuchen, 
daß  die  Entnahme  von  Zerreißproben  am  Rande 
des  Bleches  im  allgemeinen  ein  weicheres  Material 
ergibt,  als  dem  Durchschnitt  entspricht.  Dies 
birgt  in  solchen  Fallen  eine  (««  fahr  in  sich,  in 
welchen  für  hohen  inneren  Druck  Stahl  mit  hoher 
Festigkeit  verlangt  wird,  da  bei  dieser  fehler- 
haften Probenahme  ein  im  Durchschnitt  zu  hartes 
Material  verwendet  wird.  [,.T.  Frankl.  Inst.* 
1»0H  B.  1 45 f»  Nr.  f)  S.  371.) 

.1.  E.  Howard:  Festigkeit  und  Haltbar- 
keit von  Stahlschi<-nen.  In  dem  Watertown- 
Laboratorium  werden  augenblicklich  Untersuchun- 
gen angest«  llt,  welche  das  Ziel  verfolgen,  die 
Ursachen  der  beklagenswerten  Schienen  hriiehe 
in  den  Vereinigten  Staaten  festzustellen.  In 
einem  Vortrage  vor  der  Versammlung  der  Ameri- 
can Railway  Engineering  and  Maint«-nance  of 
Way  Association  bespricht  der  Verfasser  an  Hand 
von  ausgetuhrfeii  Untersuchung«-!!  die  ungünstigen 
Einwirkungen ,  w«lch«-n  «las  Schiem  nmaterial 
durch  den  < ««brauch  ausgesetzt  ist,  sowie  die 
Fehler,  welche  bei  d«T  Herstellung  und  der  Be- 
nutzung  aultr.ten   können.     Die  Untersuchung 
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von  benutzten  Schienen  zeigt,  «laß  dieselben  eine 
hohl-  Sprödigkeit  aufweisen,  wenn  die  Belastung 
wahrend  der  Biegeprohe  in  der  Weise  geschieht, 
da  II  der  Kopf  der  Schiene  Zugspannung  erbalt. 
Hie  Schiene  bricht  in  diesem  Falle  ohne  wesent- 
liche bleibende  Form  Veränderung.  Hobelt  man 
jedoch  eine  etwa  3  nun  starke  Schicht  von  der 
Lauffläche  des  Kopfes  ab  und  wiederholt  den 
Biegeversuch,  so  zeigt  es  sich,  daß  die  ursprüng- 
liche Zähigkeit  der  neuen  Schiene  wiedererhalten 
ist.  Dasselbe  laßt  sich  z.  T.  durch  Ausglühen 
der  Schiene  ohne  Abhobeln  erreichen.  Dieser 
Verlust  an  Zähigkeit  ist  auf  ein  Fließen  des 
Metalles  unter  dem  Itaddruck  zurückzuführen, 
was  naturgemäß  bei  weicherem  Material  rascher 
und  leichter  vor  sich  geht  als  bei  härterem ; 
auch  wird  die  durch  das  Fließen  veränderte 
Mctnllschicht  bei  weichem  Material  dicker  sein 
als  bei  hartem.  Von  Wichtigkeit  ist  hierbei  der 
durch  Versuche  erbrachte  Nachweis,  daß  die 
Veränderung  einer  oberflächlichen  Metallschicht 
auf  ein  tatsachliches  Fließen,  eine  Verschie- 
bung einzelner  Schienenteile  gegeneinander,  und 
nicht  auf  den  hohen  Druck  allein  zurückzu- 
führen ist. 

Durch  eine  Reihe  von  Versuchen  wurde  ge- 
zeigt, daß  Beanspruchung  der  Schiene  über  die 
Elastizitätsgrenze  in  einer  Richtung  die  Elast i- 
ziti'ltsgrenze  für  Beanspruchungen  in  der  ent- 
gegengesetzten Richtung  herabdrückt.  Wird 
z.  B.  eine  Schiene  durch  Zugspannung  über  die 
Elastizitätsgrenze  hinaus  beinstet,  so  vermindert 
sich  hierdurch  gleichzeitig  die  Elastizitätsgrenze 
für  Druckspannungen.  Dasselbe  gilt  für  Biege- 
proben, indem  eine  bleibende  Durchbiegung  in 
einer  Richtung  zur  Folge  hat.  daß  bei  Uinkehrung 
der  Bclnstuiigsrichtung  eine  bleibende  Formvcr- 
.Hiderung  bereits  bei  niedrigerer  Belastung  erfolgt. 
Durch  längeres  Lagern  wird  dieser  Zustand 
durchaus  nicht  aufgehoben,  wohl  aber  ist  dies 
bis  zu  einem  gewissen  Grade  durch  Ausglühen 
auf  Rotglut  möglich.  Hieraus  ergibt  sich,  daß 
das  Kaltrichten  der  Schienen  bei  deren  Herstel- 
lung ähnliche  ungünstige  Einflüsse  auf  die  Eigen- 
schaften des  Materiales  haben  muß.  Eine  kalt- 
gerichtete Schiene  besitzt  bereits  im  unbelasteten 
Zustande  innere  Spannungen,  was  zur  Folge 
haben  muß,  daß  schon  unter  geringen  Be- 
lastungen bleibende  Forniven'inderungeii  ein- 
treten müssen. 

Bezüglich  der  l'rsachen.  auf  welche  die 
Schietienbrüche  zurückgeführt  Werden  müssen, 
bemerkt  der  Verfasser,  daß  man  in  den  meisten 
Füllen  imstande  ist,  den  Verlauf  der  Bruchlinie 
zurück  bis  zu  ihrem  Ausgangspunkte  zu  ver- 
folgen. Es  zeigt,  sich,  daß  häufig  genug  schein- 
bar geringfügige  l'rsachen.  z.  B.  ein  zufälliger 
Schlag  mit  einem  Hammer  auf  den  Schienenfuß, 
aus  welchem  ein  Stückchen  herausbricht,  zu 
Brüchen  geführt  haben.   Dem  Fließen  des  Metalles 


unter  dem  Raddruck  schreibt  der  Verfasser  eine 
große  Bedeutung  zu.  Fehler  in  dem  Uefüge 
von  Schienen,  deren  Eigenschaften  bei  dem  Zer- 
reißversuch sich  als  günstig  herausstellten,  führten 
ebenfalls  in  sehr  vielen  Fallen  zum  Bruch.  Es 
stellte  sich  heraus,  daß  sowohl  im  Kopf  als  auch 
im  Fuß  der  Schiene  Lilngsstrcifen  auftreten, 
welche  bei  der  Aetzung  mit  Jodlösung  eine  von 
dem  umgehenden  Metall  verschiedene  Färbung 
annehmen.  Manche  von  diesen  Streifen  waren 
mehrere  Fuß  lang,  andere  nur  wenige  Zoll  oder 
Bruchteile  desselben.  Die  Dicke  betrug  bis  zu 
3  mm  und  es  ließen  sich  hautig  feine  Haarrisse 
in  der  Mitte  derselben  nachweisen.  Solche  Schie- 
nen, welche  zahlreiche  Streifungen  und  Haar- 
risse aufwiesen,  brachen  alle  ohne,  wesentliche 
bleibende  Durchbiegung,  waren  also  spröde. 
Offenbar  stellen  diese  Risse  Flachen  geringen 
Widerstandes  dar,  und  es  muß  ein  Hauptaugen- 
merk auf  deren  Verhütung  gerichtet  werden. 
[,Ir.  Age"  1908  B.  81  Nr.  13  S.  998,  „Ir. 
Coal  Tr.  Rev."  1908.  3.  April,  S.  1298. | 

G.  L.  F  o  w  1er:  W  e  c  h  s  e  1  w  i  r  k  u  n  g  z  w  i  s  ch  e  n 
Rad  und  Schiene.  Untersuchungen  über  die 
Dauerhaftigkeit  von  Schienen  unter  Anwendung 
von  Rädern  aus  verschiedenen  Materialien,  Hart- 
guß. Stahl  unter  verschiedenen  Drücken.  Es 
ergab  sich,  daß  die  Schiene  weit  mehr  abgenutzt 
wird,  wenn  Hartgußräder  zur  Anwendung  ge- 
langen anstatt  Stahlrädcr.  [„Eng.  Rev.*  1908 
Februarheft  S.  1 12.] 

J.  O.  Arnold:  Sicherheitsfaktoren 
im  Schiffbau.  In  diesem  vor  der  Institution 
of  naval  Architects  gehaltenen  Vortrage  bespricht 
der  Autor  die  Widersprüche,  in  welchen  sich 
viele  der  augenblicklich  üblichen  Bereebniings- 
weiseti  mit  dem  tatsachlichen  Verhalten  der  Bau- 
iind  Konstruktionsmatirialien  befinden.  Es  ist 
schon  hautig  auf  die  Notwendigkeit  hingewiesen 
worden,  die  Berechnungen  von  Bau-  und 
Maschinenteilen  von  den  elastischen  Eigenschaften 
des  Materiales  abhängig  zu  machen.  Braktisch 
jedoch  wählt  man  als  Grundlage  die  Festigkeil 
und  zwar  aus  folgenden  Gründen:  Einmal  ist 
die  absolute  Festigkeit  eine  Zahl,  welche  sich 
leicht  bestimmen  laßt.  Dann  aber  wird  die 
Regel  als  Axiom  betrachtet,  nach  welcher  die 
absolute  Festigkeit  und  die  Elastizitätsgrenze 
im  Verhall  nis  2  :  1  stehen.  Wenn  dies  auch 
meist  zutreffen  mag.  so  laßt  es  sich  «loch  nach- 
weisen, daß  in  wenigen,  aber  außerordentlich 
wichtigen  Fallen  dieser  Verhältnis  nicht  besieht 
und  die  unter  seiner  Voraussetzung  angestellten 
Berechnungen  vollständig  falsch  sind.  I»b-  all- 
gemein üblichen  Sicherheitsfaktoren  werden  wie 
folgt  festgestellt;  Entweder  empirisch  dadurch, 
daß  man  als  tatsachliche  Spannum.'  je  nach  «b  in 
Material  und  der  Beanspruchum.--  nur  ein  Viertel 
bis  ein  Zehntel  der  FestL-keit  zubißt,  oder  sorg- 
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fftlti>rer  durch  [{.  n  clinuutr  des  Sicherheitsfaktors 
nach  folgendem  Verfahren:  I  ►  i« •  Festigkeit  dos 
Mat.eriales  sei  gleich  I.  der  Sicherheitsfaktor 
ir  1  •  ■  i *•  1 1  Ii.  Dann  ist  die  zulässige  ltcan~;|«i  iirlmiiir 
L'li  irh  I  :  n.  Den  Faktor  n  erhalt  man  als  ein 
Produkt  verschiedener  rnterfaktnrcn  a.  h,  r.  il. 
l'nlerfaktor  a  ist  «las  Verhältnis  zwischen  Festig- 
keit nn<l  Elastizitätsgrenze  und  wird  hei  Fluli- 
eisen  allgemein  zu  1.5  bis  2,5  angenommen, 
h  ist.  veränderlich,  je  nach  der  Art  ih  r  Arheits- 
spannun;:,  welcher  «las  Material  unterworfen 
wird.  Ih'i  einer  stetigen  Last  i  Drücken,  Dampf- 
kessel» ist  b  —  I.  Wechselt,  die  Last  von  0 
Iiis  zu  einein  Maximum  i  Kolbenstangen  hei  oin- 
tachwirkendi  n  Maschinen),  so  wird  b  —  2.  Ist 
die  Last  zwischen  einer  maximalen  Zu«:-  und 
einer  Druckspannung  veränderlich,  wie  dies  bei 
den  Kolbenstangen  ilo|»iielt  wirkender  Maschinen 
.h  r  Fall  ist,  so  macht  mau  h  —  3.  Faktor  c 
ist  von  der  liescliwindifrkeit  ahhän^i^,  mit  welcher 
die  Rcnnsprurhun;:  statitindet.  Man  nimmt  an, 
dali  eine   plötzliche  Ihlastuno;  ein.-  doppelt  so 


jrrolh-  Spannung  hervorruft  wie  eine  graduell  ein- 
tretende. Demnach  nimmt  man  <•  jrleich  1  hei 
langsamer.  2  hei  |ilötzliclier  und  3  bei  sloliweiser 
Heansjirin  huny.  <l  ist  veränderlich  von  1.5  bis  3 
und  wird  als  Sicherheit  jrefren  unhekannte  Ein- 
flüsse eingeführt,  iltei  Dampfkesseln  ist  d  -  2.5 
his  3,  bei  L'adreifeti  aus  Stahljrul»  d  —  4.i 

Ks  wird  nun  zunächst  irezeijrt,  von  welch 
aiilierordentlich  hohem  Eiutluli  die  thermische 
ItehandluitL' des  Fluliciseiis  auf  ih-ssen  Festiirkeiis- 
ei^enschalten  sein  kann.  Der  Autor  wählt  ver- 
schieden harte  Qualitäten,  den  n  Festige  itszahlen 
er  im  .normalisierten"  und  im  .<re«rliihten-  Zu- 
stande feststellt.  Normalisiert  nennt  er  diejenigen 
Stühle,  welche  auf  !I50  0  C.  erhitzt  und  dann  an 
der  Luft  abgekühlt  worden  sind.  (leplüht  sind 
diijeniireii  l'roben,  welche  während  72  Stunden 
derselben  Temperatur  ausgesetzt  und  hierauf 
wahrend    weiterer    100  Stunden    his   zur  Luft- 


temperatur ahevkühlt  waren.  Tabelle  1 
die  Veränderung:  der  Festiirkeitszahh-n. 


ZeiL't 


T  »helle 


stahl  Nr 


1 

I'/» 
2 


hrml.«r.-  F.U.lUilin». 
irrrn/i-  inii-Uifn-iii.-i 

ks  <tmm 


nnrm»ll»l.ri  erglüht 


Wahn-  KI».li/..UU 
ITn-Mr 

nnruitili-l.'H  ir<'cliilti 


Ab*n|iiti-  K<  «iiL'k«  lt 
ktr  .|'«m 


hc-hnune 

"i.. 

»uf  '.<•>.>  mm 


norumllMrti   greluhl    hiirtii.ilel.-rl  ;r.i;lülil 


Kontraktion 


0,08 
0,21 
0,38 


20,2 

2<;,s 

28,1 


1.1,8 
14,1 
14,1» 


I 


i  r,,4 

24.0 

2r,,i 


8,3 
8.1 
V 


33.r» 

3!»,8 
4t;,9 


28. ; 

3:1,0 
:i!),3 


4ß.i; 

42.1 
34,5 


52.7 
,  42.3 
|  3;,,0 


74,8 

r.7,8 
:»».,3 


76.7 

•;.V7 
;.u,<; 


Weiler  wird  ein  Fall  erwähnt,  in  welchem 
die  wahre  Elastizitätsgrenze  eines  ausgeglühten 
Stahlj:ulistürkes  mit  0,4  ";„  (',  0,2«»  "o  Si. 
0,10  °«,  Mn,  sehr  weni^  S  und  1'  nur  etwa 
l>,l  kir'<|Uim  hetru^.  Dies  würde  hetleiiten,  dali 
solches  Material  praktisch  überhaupt  keine  elasti- 
schen Formflndenm^eit  erleidet,  sondern  sich 
lf  r«  its  bei  sehr  niedrigen  llelnst  uni:cn  bleihend 
deformiert.  Ks  ist  leicht  verstfliullieh,  dali  durch 
die  Anwendung  solcher,  häuni:  in  der  hesieii 
Absicht  ans-velühteii  Stahle  der  Sicherheitsfaktor 
der  Konstruktion  stark  heruntergedrückt  und  eine 
tatsächliche  (tef.-ihr  für  die  Haltbarkeit  herhei- 
-führt  wird. 

Im  zweiten  Teile  seiner  Arbeit  behandelt  ihr 
Verfasser  das  Thema  der  Härtendem  i^'host- 
liui-si.  Die  Kntsiehuui:  der  letzteren  erklärt  er 
wie  fel-i:  In  (  in-  iii  er>t;irrendeti  Stahlbloek  lindel 
immer  in  ein.  tu  -ewi-srn  Crnde  KntmKchimi: 
des  l'hosphors.  Si  hw.  t,  U  und  Kohb  lwlofls  statt. 
Ks  entstehen  hierdurch  Kuoii  n  mit  einem  hole  n 
(iehalte  an  Kis.'»i-Maiii;ai:deppe|karbid,  l'lu^pliid 
und  Schwefelnian-.in.  Durch  das  nachfolgende 
.Schmieden  oder  Walzu;  v.  rs.-hw imlei  die 
ursprünglich  marteiisit Ui  1,,  Ano-dnunr  d--<  |\r- 
lits.  während   die  erwähnten  Kti"i.  n  zu  Allem 

ausgebreitet    Werden.      Während    ihr    A  bk  iihlllUi.-' 

unterhalb  Kot-Int  stülit  die  phosphiilivirhc  Loxine. 


den  knhlenstoft'halli«:en  Teil  ans,  wodurch  am 
Kande  einer  entkohlte»,  phosphidreicheu  und  von 
Schwefe|inani:an  durchsetzten  Ader  ein  perlit- 
teieher  härterer  Saum  entsteht. 

I'iiler  Hinweis  auf  die  Wühlersrhen  Arbeiten 
behandelt  der  Verfasser  weiter  die  l'ntersuchunir 
von  Kon-tniktionsstahl  durch  wechselnd.'  Iban- 
spruchuiiL'fii  und  beschreibt   seine  Maschine  für 

entsprechende  Dauerversuche.    Dieselbe  gestaltet, 

den  zu  untersuchenden  Stab  in  seinen  ftulieren 
Fasern  von  maximaler  Zu-:-  auf  maximale  Druck- 
spniinun^  bis  in  die  Nahe  der  Elast i/.itatsirrenze 
zu  bringen  und  umgekehrt. 

In  einer  Sehlulibet  rächt uni:  wird  darauf  hin- 
gewiesen, dali  in  einem  langsam  abgekühlten 
kohlenstonarmeii  Stahl  anlief  der  mikroskopisch 
nachweisbaren  Kristallisation  eine  weitete  un- 
sichtbare stattfindet,  welche  zur  Kntst»hunur  von 
gefährlichen  Spalt  dächen  Veranlassung  uribt. 

Dil-  Arbeit  schlieft  mit  einigen  Hatschlä-eii, 
deren  l!efuLrUlli;  eine  gewisse  Sicherheit  bei  der 
lleistellnnir  \>m  Konstruktionsteilen  gelten  soll. 
Ks  i>t  zunächst  von  Wichtigkeit,  dali  der  obere 

Teil   eines  |  Stockes.    SOWeil  er  aUse-eseieelte  Teile 

enthält,  ein  lernt  weide.     Aber  auch   der  iibrij; 
bb  iln  iiib-  reinen-  Teil  wird  nicht  frei  von  Sei 
ruiiuen,  namentlich  von  llärteadern  bleiben,  wenn 
man  ihn  unter  Atmn*phürondruck  erstarren  und 
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abkühlen  h'illt.  Na«  h  «hr  Ansicht  des  Verfassers 
bieten  .Ii.  Verfahren  zur  Kompression  von  er- 
starrenden BIöck.11  «in  wert  volles  Mit  tri,  gesundes 

Mateli.il   ZU   erzeugen.      Hei  d<T  thermischen  IV- 

handlnng  sin«l  folgende  Funkte  zu  b.rürksichti- 

ü'-n.       Nach     Beelldiguni.'     des    Schmiedens  oder 

Walz. iis  soll  das  Werkstück  an  «br  Luit,  vor 
Zugluft  geschützt,  erkalten.  Vorteilhaft  ist  .  in 
.  rin  nt,  s  Erhitz,  n  auf  !)<>»>  °<'.,  Abschrecken  in 
o.  I  un.l  nachfolgt  ixl.  s  Anlassen  auf «ine  zwischen 
.'{im  und  40(1  0  r.  gelegene  Teni|.era t in-.  S.lir 
günstig  soll  narli  t|.  -s  Verfassers  Ansicht  ein 
Erhitzen  auf  i»00  "  C.  un.l  nachfolgend«'*  mög- 
liehst  rasches  Alikiihl.-u  an  il.r  I.ul't,  ilas  soge- 
nannte Normalisieren,  wirken.  IM  «l.r  Fcstig- 
k.iisnnt. •rsin-lnmg  <|.r  l'rob.stribr  <-m |>ti<->) It  .l.r 
V«  rfasser  n«b«n  ihr  statischen  «Ii.-  Ausführung 
kinetischer  Drohen,  nanx-nlli.  h  hei  zweifelhaftem 
Material.  Als  (Jrundlage  zu  späteren  Berechnun- 
gen soll  nicht  «Ii«  Festigkeit,  son.h  rn  «Ii«'  Elastizi- 
tätsgrenze v<  rw.  n.l-  t  werden.  („Engineering* 
ItMw  B.  *.*•  Nr.  '.»Jos  s.  ft«:».  Nr.  22o<j  S.  5!>s.) 

In  «l-ri»isknssioii  zu  «Irr  \ orsi.li.ndeii  Arh.it 
von  l'n.l^P^i  I «I  wird  «laraul  hing«  wiesen,  tl:i Ii 
die  l!.r. chitung  vmi  Koiistruktioiisstahl  deshalb 
in.  hl  .iiil  tii  un.l  .Irr  Kl.isii/.iiriis^reiize  r-es.  hieht. 
weil  ili.  se  Eigenschaft .  Iiis  zu  >  iii«  r  gewissen 
Belastung  elastische  Formänderungen  zu  erleiden, 
wenn  überhaupt  hei  einem  Material  vorhanden, 
sehr  wenie-  konstant  ist.  während  die  absolute 
Festigkeit  .  inen  ziendii  h  koiisiaiit.  ti  Wert  dar- 
stellt.     I.ogiscllerWeisc   mÜlll'H  Materialien  ohlle 

Klastizitntsei .  uz.-,  wie  (iiilieis.n.  1*1 1 1  einem  un- 
endlich jriel.-ii  Sicherheitsfaktor  eingeführt 
u.iil.ii,  was  zu  unendlich  grollen  Abmessungen 
fuhr. 'ii  iniilile.  Bezüglich  «h  r  nie.  hanisrheii  l'nter- 
—  n« 'Iniii^  wird  auch  dein  S.hlagversuch  au  .in- 
k.  rl.t.  n  l'iob.n  .  in  hoher  W«  rl  zugeschrieben. 
(„Engineering"  B.  sr,  Nr.  221  1  S.  «:>:i.| 

<i.  A.  ti  leiiough  und  I..  K.  Moore:  Die 

Festigkeit     von    K  «•  J  t  «•  n  f;  1  i <l  «•  r  n.  lTiilcr- 

suellllll<rell.   Welche   ZU  delll    Beweis   führten,  dali 

die  tat  sachlich  in  Kettengliedern  vorkommeiul.n 
Zug-  und  Druckspannungen  den  herechiulen 
.•utsjne.heii.  |,Ir.  Ag.*  l'.ios  It.  si  Nr.  ls 
S.»13ST.| 

c)  Lieferungsbedingungen. 

Zur  Sc  h  i .  u  <•  n  t'ra  «r  in  Amerika.  Die 
l'eiiiisvh ania  K'ailroad  <  ...  hat  Lei  ihrem  neiiesi.  n 

Allt't ifttr«-     Voll     r».r)0(Mt     t     Sellien,  n  \ollst.illdig 

neue  Ahnahuieboditigiinge  n  aufgestellt .  Im  v\ «  s>  nf- 
licli.  n  beruhen  .lies,  darauf,  dali  dem  Hersteller 
.l.  r  Seilienen  eine  irrülJere  \  «  tnnt w <>rtlii-lik«  it 
für  das  vm  ihm  zu  liefernde  Material  übertragen 
wird.    Die  vorzunehmenden  I 'roh.  n  *in<|  derart. 

ll.'l  Ii  lief  Heist-  lief  alles  Interesse  daran  hat. 
schlecht.'    Teile    Voll    «hll    Blöcken    ZU  entfernen. 

Es  sind  keine  Vorschriften  über  den  vom  Block- 
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eu»lo  zu  eiitferiieutlen  Betrag  aufgenommen;  der 
Hersteller  liiiili  dafür  sorgen,  dali  alhs  Material, 
w.lch.-s  nicht  «liirchaus  gesund  ist,  vollständig 
aus-,  schied.  n  wir«l.  („Eng.  Min.  J."  l:>o*  B.  s:, 
Nr.  7  S.  3»',4.) 

S|..  zii1katioiien  für  Schrott.  |_Ir.  Age*  l'.Mts 
B.  si   Nr.  14  S.  K»!t2  und  Nr.  21  S.  Ib27.| 

\  i  rl.andsiioniialien  für  Deutsche  Not  uial- 
Alirtuliröhreii.  itiiil'.eisernc.  sowie  Blei-,  Zink- 
und  SfeinzeiiL'-l.'öhreu.i  |„.l.  f.  tiashel."  1!M)N, 
14.  März.  S.  227     230.  | 

2.  Mikroskopie. 

Ii.  Bö  h  I  e  r :  I'  e  he  r  se  |  e  k  t  i  V  e  K;l  r  hll  11 

Durch  die  Erfindung  «hr  Autochromidatie  ist 
.  s  möglich  irewordeii.  die  fi«rl«end«n  Wirkungen 
verschieileiier  |{eap  iizieii  zur  Entwicklung  «les 
(Jefüt'es  von  Metallschliften  mit  Vorteil  zu  ver- 
wert.ii.  Verfasser  hat  irefuixlen.  dali  S3°/«ii-',  s 
Ferrovvolfram  nach  30  Minuten  lanp  r  Ael/.unir 
mittels  Salzsäure  iiml  na« •litolp-iidrr  .  lietiso  langer 
Behainllunec  mit  einer  verdünnten  wässeripn 
l.ösiin«;  von  Ferro-»  vankaliuiu  B.  standteile  er- 
kennen lätit.  welche  durch  ein«-  trew öhnliche  |{e- 
lief.il/im-  nicht  li.rv  ..rtret.n.  [.Met."  l'.His 
B.      Nr.  7  2<U.] 

H.  I.e  (Ii  a  1 .  1  i  .•  r :    Die   « i .  |  ü I.  .•  s  i  a  n.l  - 

teile    d'S    Stahles.       I  >ie    Alh.il    l.'il.t    ein.'  Zll- 

sainmenstellune-    \on    D>  linil ioin  n   für  die   v«  r- 

sclliellillell  (JefÜjreheslaililti'ile  des  Stahles,  W«il.ei 

«h  r  \erfass.  r  auf  die  Schwierigkeiten  hinweist, 
welch«'  d.  r  all-reiiuineii  Aniiahiue  s«d«  h«  r  D.  hni- 

tiollell    cllttr.  V'.  listellell. 

Die  Konstitueiiteii  las>«  ii  sich  in  vier  t trn|.jM  n 

einteilen:  Flelllellte,  \  e  lliilldll  llpll .  fes|  e  Lösungen 

und  Airirretrate. 

Kh  ineiite:  (ira|ihil,  F«  rril.    Letzlerer  N.  

Ideilit  indessen  auch  für  «h  n  in  den  l«  «-hnisclien 
Kiseiisorteii  voikoinmendeii  Bestandteil,  «diwohl 
«lers.  lhe  in  Wirklichkeit  als  «ine  feste  l.ösunir 
\on  Eisen  und.  wenn  auch  in  "-.  riiipii  Mrnp'ii. 
Silizium.  MaiiL'an.  IMiosphor. 

Vfrhiiidiin»vu :  Zenu  ntit.  F«-j('.  Maiipin- 
haltiye  Stahl-  und  Ivoheisensorteii  enthalten  si.  ts 
Mangan  in  fester  Lösung. 

Fest.-   Lösiinpii:   Aiistenii,  Marlensit.  Der 

Alistellit    ist    eitle    feste    L.'.SIIlie;    voll    K«»ll  hllst  off 

oder  Eis.  nkarhid  in  7-Kis.11  mit  höchstens  2°/o 
Kolihnstotl'.  Dies,,  hösuntr  ist  stahil  zwis«lun 
dem  l'unkte  der  lueiidi-ieii  Frstarruntr  und  d> m 

ei  sten     l'lllW  aili|llll|e;s|i||nkt     im    festen    Zuslalld«  . 

welcher  je  nach  dein  Kolih'iistufl'pdialt.-  zu  iscle  n 
70(1  und  I2K0"  ('.  lieo-t.  Marlensit  \-i  ■  >>.  u- 
falls  eine  feste  LösUllfT  \o|)  K oll h  risl  1 'tl  im  Ki->  n. 
unt«  rschei«lel  sichjeiloch  von  «lein  \  m  vi  riiil  dadurch, 
dali  er  iiiairn«  tisch  ist.  Nach  di  r  Ansieht  des 
V  erfassers  wäre  der  Marl,  n-it  eine  feste  Lösung 
von  K«dilenstotV  in  a-Kis.'ü. 
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Mit  dem  Namen  X-Elcinent  bezeichnet  der 
Verfasser  einen  Bestandteil,  welcher  durch  das 
A«  tz«  ii  sehr  energisch  dunkel  gefärbt  wird  und 
verschiedene  Namen,  wie  Troostit,  Osmondit, 
Troostosorbit,  auch   wohl   Sorbit.  «*rlialtrn  hat. 

Aggregate;  Perlit,  Sorl.it.  l„Re\.  Met." 
1908  Nr.  3  S.  167.1 

Ed.  Mau  r  er:  D  e  r  A  u  s  t  e  n  i  t .  In  seinen 
Untersuchungen  über  die  Konstituenten  des  Stahles 
hat  Osiiiond  das  Vorkommen  einer  festen  Lösung 
von  Kohlenstoff  in  f-Eiscn  unter  dem  Namen 
Austenit  beschrieben.  Dieser  Restandteil  ist 
charakterisiert  durch  Abwesenheit  von  Magnetis- 
mus und  sehr  niedrige  Elastizitätsgrenze.  Zahl- 
reiche Versuche,  welche  seither  angestellt  worden 
sind,  um  diesen  Bestandteil  im  reinen  Zustande 
zu  erhalten,  schlugen  fehl.  Hein  austenitischc 
Stühle  enthielten  stets  erheldiche  Menden  von 
anderen  Elementen,  besonders  Nickel  und  Mangan. 
Auf  die  Anregung  Osmonds  hin  untersuchte 
der  Verfasser  einen  Stahl  mit  2,20  °/o  Mangan. 
l.!>4  7o  Kohlenstoff  und  0,94%  Silizium.  Er 
fand,  daß  nach  dem  Erhitzen  auf  1050°  C. 
wilhreiid  15  Minuten  und  nachfolgendem  Ab- 
schrecken in  Eiswasser  reiner  Austenit.  erhalten 
werden  kann.  Die  Legierung  besteht  aus  Kristall- 
kornern,  welche  reichliche  und  sehr  deutlich 
ausgefragte  Zwilliugsbildung  aufweisen.  Sic  ist 
fast  vollständig  unniagnetiseh  und  nicht  besonders 
hart.  Durch  Anlassen  auf  etwa  400"  C.  wird  die 
Probe  in  Martensit  umgewandelt,  also  entspre- 
chend gehilrtet.  Auch  Formvcrätidcrungcn  iiei  ge- 
wöhnlicher Temperatur  oder  Eintauchen  in  flüssige 
Luft  vermögen  diese  rtiiwandluug  hervorzurufen. 

Zu  dieser  Arbeit  bemerkt  Le  Chatelier,  daß 
der  Wert  der  Maurerscheii  Entdeckung  darin 
liegt,  daß  die  augenblicklich  in  Anwendung  siehen- 
den austenitischen  Stahle  vielleicht  verbilligt 
werden  können.  Diese  lassen  sich  nur  sehr 
schwer  bearbeiten.  Der  Maurersche  Stahl  hin- 
gegen bißt  sich  durch  geeignete  thermische  Be- 
handlung leicht  verändern  und  dem  gewünschten 
Zweck  anpassen.  Ein  Anlassen  auf  etwa  500°  <_'. 
hat  eine  .Steigerung  der  Harte,  ein  solches  auf 
700  "  C.  eine  Verringerung  derselben  zur  Folge, 
wodurch  die  Probe  leichter  bearbeilbar  wird. 
I.roinpt.  rend."   I'IOS.  13.  April.  S.  822  82«.) 

3.  Analytisches, 
a)  Allgemeines. 

Max  (h  iliey:  Einrichtung  und  Beirieb  eines 
(ließereilnboratoriutris*  1  Fortsetzung  1.  l'nter- 
siichung  der  Eisensorten:  Ü< 'Stimmung  de«,  lie- 
samlkohbnstoffs.  Graphits,  Siliziums,  Schwefels, 
Mangans,  Phosphors,  Kupfers.  Ai  s,  ns,  Aluminiums. 
Untersuchung  von  Koks  und  anderen  Brenn- 
stoffen:    Asche.     Schwefel.     Phosphor.  N.'isse- 

be>tiiiimung.  Hau,  Einrichtung,  Betrieb  und  Kosten 
eines  Laboratoriums.  |  .(iieli.-Zg. "  lltos.  1.  März. 


S.  143-  145;  15.  März,  S.  167-171;  1.  Mai, 
S.  259  —  262;  15.  Mai,  S.  293  — 295. | 

Walter  Rosenhain:  Die  metallur- 
gischen und  chemischen  Laboratorien 
des  „National  Physical  Laboratory*. 
Nach  der  Erweiterung  des  National  Physical 
Laboratory  sind  zwei  Abteilungen  vorhanden, 
von  denen  die  eine  sich  nur  mit  metallurgischen 
und  metallographischen  Untersuchungen,  die 
andere  mit  metallurgischer  Chemie  befaßt.  Bei 
Beschreibung  der  Einrichtungen  dieses  Institutes 
erläutert  der  Verfasser  auch  die  bei  der  Eisen- 
analyse angewandten  Methoden  und  ihre  Ge- 
nauigkeit. Für  die  Kohlenstoff bestimmung  in 
Stahl  halt  man  am  geeignetsten  die  direkte 
Verbrennung  im  Sauerstoffstrotn,  die  mit  der 
Methode  von  Blair  (Auflösen  in  Kaliumkupfer- 
chlorid  und  Verbrennung  des  abliltrierten  Kohlen- 
stoffes) genau  übereinstimmende  Resultate  ergibt. 
Zur  Verhrenuung  dient  ein  mit  vier  Quarzglas- 
rohren versehener  elektrisch  geheizter  Ofen.  Die 
Rohrenden  ragen  15  cm  aus  dem  Ofen  heraus 
und  werden  mit  Gummistopfen  geschlossen.  Zum 
Schutze  der  letzteren  sind  kurze  Kupfernetz- 
röllchen eingeschoben.  Als  Sauerstoffüberträger 
dient  platzierter  Quarz,  d.  h.  platzierte  Röhren- 
bruchstückc.  Die  vier  Rohre  werden  einzeln 
durch  Platinfolie  geheizt.  In  dem  Ofen  sollen 
sich  in  6  bis  7  Stunden  16  bis  20  Verbrennungen 
ausführen  lassen.  Zur  Phosphorbestimmung 
wird  eine  Modifikation  von  Blairs  Methode 
angewandt;  man  wäscht  den  gelben  Molybdat- 
niederschlag  mit  2  "jo'iger  Salpetersäure  und  dann 
mit  2  °/oiger  Salpeterlösung  bis  zur  neutralen 
Reaktion,  rührt  den  Niederschlag  darauf  mit 
etwas  Wasser  an,  löst  in  wenig  '/so  N-Natron- 
lauge  und  titriert  mit  Schwefelsäure  und 
Phenolphtaleiu  zurück.  Die  Resultate  stimmen 
genau  mit  der  Gewichtsmethode,  auch  selbst, 
wenn  man  nur  mit  Wasser  (anstatt  H  N03  und 
K  N<  V»  wäscht.  Zur  Schwefelhestiinmung  löst 
man  den  Stahl  in  Salzsäure  (1,10),  nachdem 
man  den  ganzen  Apparat  vorher  mit  Kohlen- 
säure gefüllt  hat.  und  treibt  die  entstehenden 
Gase  in  essigsaure  Kadmiumazetatlösung,  weiter 
durch  ein  rotglühendes  enges  Quarzglasrohr  in 
eine  zweite  Kadmiumlösung.  Die  Niederschläge 
werden  abtiltriert,  in  demselben!  Gefäße  in 
10  cem  Jodlösung  unter  Zusatz  von  etwas 
Salzsäure  gelöst  und  der  Ueberschuß  der  Jod- 
lösuug  mit  Tuiosulfat  zurücktitriert.  Für  die 
Manganhestimmung  benutzt  man  die  Wismut- 
methode.   |„J.  Ir.  St.  Inst."  1908,  Mai.) 

b)  Untersuchungen  der  Erze,  des  Eisens 
und  seiner  Legierungen. 
Chrom. 

('affin  und  I'huiquc-Mayer:  Analyse 
des  Ferrochroms  mit  hohem  Kohlenstoff- 
gehalte.    Zur  t'hioinbestimnuuig  schließt  man 
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mit  Natriunisuperoxyd  auf  und  titriert  mit,  Ferro- 
ammonsulfnt  und  Permangauat.  Die  Verbrennung 
des  Kohlenstoffs  erfolgt  im  Sauerstoffstrome ;  0,25  g 
Suitstanz  werden  mit  1,5  g  Bteisiipcroxyd  ge- 
mischt, die  gebildete  Kohlensaure  in  einem  Ge- 
misch aus  gleichen  Teilen  10°/oigcr  Baryum- 
chloridlösung  und  Ammoniak  (22°)  aufgefangen. 
l>a  die  Eiscnbestiiuiiiung  immer  zu  hoch  ausfallt, 
schließen  die  Verfasser  mit  Natriumsuperoxyd  auf, 
sAuem  mit  SchwefeUflure  an,  fallen  wiederholt 
mit  Ammoniak,  schmelzen  das  geglühte  Eisen- 
oxyd  mit  Natriumkaliumkarhonat  und  titrieren 
dann  erst  das  Eisen.  [„Mrmit.  seien t."  1908 
B.  22  I  S.  HS.] 

Elsen. 

Best  immuner  des  Kisens  in  Eisenerzen. 
In  norwegischen  Eisenwerken  verfahrt  man  nach 
einer  Ansähe  von  F.  Nannestadt  wie  folirt :  Die 
salzsaure  Lösung  des  Eisenerzes  wird  mit  kon- 
zentrierter Zinnchlorürlösung  reduziert ,  der  l'cber- 
schuß  mit  Chlorkalkhisiing  oxydiert  und  die  schwach 
{irelldiche  Lösung  dann  mit  ganz  verdünntem 
Zinnchloriir  ehen  entfärbt.  Man  verdünnt  auf 
300  bis  400  cem  und  titriert  mit  Knliumbichromat 
unter  Verwendung  von  Kaliumferricyanid  als 
Indikator.  Heden  dagegen  reduziert  mit  ge- 
tiM-ssen«*!"  X irni i  1 1 1< > (  u i-i < ">> 1 1 ti _*  uii'i  liiriert  «!•  -n  1'i  ln  r- 
schuß  mit  .Jodlösung  zurück.  [„Tidskr.  lor  K<  mi, 
Farm.  og  Tempi-  1007  S.  255  und  275.] 

T.  \V.  Ilarrison  und  F.  W.  Perkin: 
Titration  mit  Perinangnnat  bei  Gegenwart  von 
Salzsäure.    [„The  Analyst"  1908  B.  33  S.  43. | 

Pattison  Muir:  Volunietrische  Bestimmung 
des  Eisens  in  Ferri Verbindungen.  („Chem.  News" 
1908  B.  97  S.  50.  j 

Kohlenstoff. 

De  Konin  k  und  E.  v.  Wini  wart  er: 
K  (i  h  lenst  ot'l  lies  t  im  in  ii  ii  >r  in  Gußeisen.  Der 
Vorschlag  betrifft  die  direkte  Verbrennung  des 
Kohlenstoffs  im  Sauerstoffstrome,  wobei  als 
Oxydationsmittel  Bleiboraf  empfohlen  wird,  dem 
allerlei  Vorzüge  anhaften  sollen.  („Bull.  S. 
chim.  de  Belg.-  1908  B.  22  S.  104.] 

Mangan. 

\V.  Gott  sehalk:  Manganbcst  imm  ung  mit 
A  m in o n  j»e rsu I  tat.  G.  v.  K  im r re hatte  gefunden, 
daß  bei  der  quantitativen  Bestimmung  des  Man- 
gans durch  Füllung  mit  Ainmonpcisulfat  in  saurer 
I.iisuii^  der  Mnngnnnicdcr.schlag  immer  mit  Oxyden 
anderer  .Metalle  verunreinigt  ist.  so  daß  sich  die 
Methode  nicht  zur  t.rewichtsaualytisclien,  wohl 
aber  zur  titrimetrischen  Bestimmung  des  Man- 
gans eignet.  Dirtrich  und  Hassel  hatten  da- 
gegen beliauj  tct.  dal«  die  quantitative  Füllung 
doch  gelingt,  wenn  man  das  R-agens  kalt  zu- 
setzt und  langsam  erwärmt.  Gottschalk  be- 
stätigt das,' man  darf  aber  uiclil  über  «0  bis  70° 
hinausgehen  und  braucht  vier  Stunden  zur  Fällunir. 
[„Z.  f.  anal,  ehem.-  190H  Ii.  4  7  S.  237.J 


Nickel. 

Cantoni  und  Rosenstein:  Volunietrische 
Bestimmung  des  Nickels.  Die  Titration  er- 
folgt in  schwach  essigsaurer  Lösung  mit  Ferro- 
oder  besser  Ferricyankalium  und  Ferri-  bezw. 
Ferrosalz  als  Indikator.  l)ie  Methode  ist  aber 
nur  bei  Nickel  allein  bezw.  bei  Gegenwart  von 
Alkali-  oder  Erdalkalisalzen  anwendbar.  („Bull. 
S.  Chim.*  1908  B.  1  S.  1163.] 

Pozzi-Escot:  Trennung  von  Kobalt 
und  Nickel.  In  schwach  saurer  Lösung  soll 
das  Nicket  mit  gesättigter  Ammonmolyhdntlösung 
und  Ammonchlorid  (.'»'fallt  werden.  Den  Nickel- 
aiiiiiioiimolvlidatiiiedersclilajr  kocht  man  nachher 
mit  Natronlauge  und  fallt  mit  Brom  zur  quanti- 
tativen Bestimmung.  [„Ann.  Chim.  anal,  nppl." 
1908  B.  13  S.  66.] 

Großmann  und  Schuck:  Bemerkungen 
zu  obiger  Trennung.  Die  Einwirkung  der 
neutralen  und  sauren  Molybdate  auf  Kobalt-  und 
Nickelsalze  hat  schon  Markwald  studiert.  Das 
Nickelmolybdat  ist  zwar  schwerer  löslich  als 
das  Kobalt molvbdat.  Der  Nachweis  von  kleinen 
Nickelniengen  ist  auf  diese  Weise  unsicher.  Scharfer 
ist  die  Reaktion  von  Tschugnjew  (Dimethyl- 
glvoxim)  oder  die  der  Verfasser  (Dicyandiamidin- 
salzei.  („Pull.  S.  Chim."  1908  B.  3  S.  14.] 

Dr.  II  er  u>a nn  Großmann:  Zum  Nachweis 
des  Nickels  in  Erzen  und  Nickelstahl.  [„Chem. 
Zg."  1908  Nr.  25  S.  315  —  316.] 

Phosphor. 

(}.  Charpy,  Studien  über  die  gewichts- 
analytische Phosphorbestimmung  als  Ammon- 
phosphormolvbdat  in  Eisen  und  Stahl.  |„Rev. 
Met."  1908  B.  5  S.  237-269.] 

Schwefel 

R.  Raymond:  Neuerung  am  Schwefel- 
hestiinmungsapparat  für  Gußeisen  und 
Stahl.  Zur  Schwefelbestimmung  benutzt  der 
Verfasser  die  Schwefelwnsserstoffentwicklungs- 
methode,  die  <  »xydation  des  Schwefelwasserstoffes 
geschieht  mit  Broinsalzstture.  Die  Zersetzung 
wird  in  einem  Reis'schen  Kolben  mit  ein- 
geschliffenetn  Tropftrichtcr  vorgenommen,  das 
entwickelte  Oas  tritt  durch  einen  Tropfenfänger 
in  ein  Absorptionsgefftß,  welches  das  eigentlich 
eigenartige  ist;  es  ist  die  Heiuz-Nowicki-Gas- 
pipette  mit.  kugelförmigem  Aufsatz.  [„Bull.  Soc. 
Chim.  Belg."  1M0S  B.  22  S.  181.] 

R.  Bölling:  Bestimmung  von  Schwefel  im 
Roheisen  und  Stahl*  |„Eng.  News-  190*. 
7.  Mai,  S.  505  506.] 

SlllElnm. 

Hjal mar  Eriksson:  Silizium-  und  Mangan- 
bestimmung im  Eisen.  („Bih.  Jernk.  Ann."  1908 
Heft  4  S.  216—220.] 
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Titan. 

I>.  Newton:  Volumef  risehe  Bestimmung 
\  im  Titan.  Eine  mit  Zink  reduzierte  Titnn- 
lösung  s.l/l  sich  nach  folgender  Gleichung  Ulli 
K.rrisnlfat  um:  TLiSOo,  4-  l-Y^so, ts  =  2 Ti 
<SOiL  f-FeSOj.  Die  Reduktion  muh  in  einer 
Wasserst  oflatinosphärc  vorgenommen  werden: 
man  setzt  einen  ('ohei-schuß  von  Ferrisulfat  zu 
und  titriert  das  entstellende  Fcrrosiilfat  mit  Per- 
mangaiint.  l».-r  Kisentiter  dividiert  dnreh  0.6N!) 
gibt  den  Titer  für  Titandioxyd.  |  „Z.  f.  anorgan. 
Cl.em."   190h  B.  57  S.  27K.) 

Wolfram. 

Neue  Dietlinde  zur  Best i mm u nir  von 
Wolfram  in  Wolfrainerzen.  Hei  der  üblichen 
Bestimiiiiingsuiethode :  Aufschluß  mit  Königs- 
wasser, Lösen  der  Wolframsäure  in  Ammoniak 
und  Glühen  als  WO;,  füllt,  leicht  etwas  Kiesel- 
saure mit,  die  jedoch  mit  etwas  Flultsäiire  ver- 
triehen  werden  kann.  l'iu  die  Störung  durch 
Kieselsäure  zu  umgehen,  titrieren  .LB.  Kkeley 
und  G.  I».  Kendall  «Ii«-  abgeschiedene  Wolfram- 
säure.    1  g  Krz  wird  mit  50  rem  Salzsäure  und 

1  5  ecin  Salpetersäure  zersetzt,  mit  20  cetn  Wasser 
verdünnt,  die  Flüssigkeit  durch  ein  Filter  de- 
kantiert und  der  Rückstand  mit  einer  5  »i.  igen 
Salzlösung  niehrerenial  ausgewaschen  i mit  Wasser 
allein  geht  WO,  durchs  Filtert.  Soliald  alle 
Säure  entfernt  ist,  gib)  man  das  Filter  zu  dem 
Niederschlage  in  der  Flasche  und  setzt  aus 
einer  Bürette  einen  Ucbersrhuß  eingestellter 
Aethylaminlösnng  zu  Glicht  erwärmen !i.  bis  alles, 
gelöst  ist.  und  titriert  den  Leberst-huli  mit 
Oxalsäure  und  Phenolphtalciu  zurück.  Acthyiaudn- 
b'sung:  «  g  (1(3  "«i  ige  Lösung  von  Kahlbaumt 
auf  1  I.     Oxalsäure:  2,H  g  zu  1  I.  I'tnsetzung: 

2  (',  IL,  NH^  f  ILO  f  Wo,  =  i<'_  II ,  MI  (i.  Wo,. 
I>ie  Verfasser  stellen  Aethylnmin  gegen  die 
Oxalsäure  und  diese  gegen  1  'eiuiatigan.it  l.e/.w. 
Kisen    ein    und    gehen    eine   komplizierte  Be- 

ri  chnuiigstor  I  an  (was  man  einlacher  machen 

kannt.  Die  Belcgatialysen  sind  gut.  |  _  M in.  .1 . " 
190*  B.  H3  S.  21«.] 

c)  Brennstoffe. 

Apparat«  für  <in*aniilrs«. 

V <i  Ii r  s vr  rt e r  Orsatapp.iv.il.  Di.  an- 
gebliche \\  r-I..  — «•  rinn;  Lest. du  in  einem  Gummi- 
aspi)-;>|..c  ri  r  Mi  lil'ür.  I  te  und  ein.  i  >rlu- 
im  viti  l-  ill'  ifl  I  in-  ii  V> •rliiiiduir.- -I.  it  ung  zw  isrlu  n 


Mcßbürette  und  Absorptionsgefilßen.  wodurch 
die  l'nginaiiigki-it  des  ühlicheii  Orsnlapparates 
noch  vergrößert  wird.  [„E.  T.  Z.«  1»08B.  2H 
S.  217.] 

Der  von  Huntlev  ursprünglich  konstruierte, 
von  Burstall  verhesserte  Gasanalysenapparat 
ist  ein  etwas  komplizierter  Qucrksilherapparat ; 
das  eigentliche  Meßgefäß  faßt  ein  bestimmtes 
Vrolumeii  Gas,  hat  aher  keine  Teilung,  die  Messung 
ihr  ahsorhierten  Anteile  geschieht  durch  Ab- 
lesen der  Partiahlrucke  an  einem  Barouieter- 
rohr.  Der  Apparat  ist  kein  technischer,  [.lr.  (Vit 
Tr.  R.  v.«  l'JOH  B.  7«  S.  334.] 

W.  A.  Bone  und  R.  V.  Wheeler:  Apparat 
zur  exakten  Gasanalyse  für  industrielle  und  andere 
Zwecke.*  [„.F.  f.'  Gashel.«  |!>0S.  7.  März. 
S.  205—207.] 

K.  Ross  und  1*.  Leather:  Neuer  Gas- 
aua I  y  s  e  n  -  A  p  p  a  r  a  t.  Ein  (Jnecksilber- Apparat 
mit  einem  eigenartigen  Dreiwegehahn  und  acht 
Absorptionspipetten.  Die  Explosion  geschieht 
im  Meßrohr,  [„.lourn.  Soc.  Chem.  Ind.*  1  litis 
B.  27  S.  Lsi.] 

.1.  S.  Stüde r:  Einrichtung  zur  he- 
il ii  e  in  e  r  e  u  Benutzung  II  e  m  p e  1  s  c  h  e  r 
l'  i  p  e  t  t  e  n.  Auf  einem  um  eine  senkrechte  Achse 
drehbares  Gestell  sind  fünf  Hempel-Pipetten 
sternförmig  angeordnet,  nämlich  eine  mit  Natron- 
lauge, eine  mit  Bromwasser,  eine  mit  Pyrogallol. 
eine  mit  Kupferchloriir  und  eine  Explosions- 
pipette. Die  Hempel-Bürette  katiu  h  iebt  mit  der 
einen  oder  andern  Pipette  verbunden  werden. 
| „.lourn.  Soc.  Chem.  Ind."   190*  B.  27  S.  4*3.] 

Da  sGa-re  Hakt  niiiet  er  von  Dr.  F.  Haber.* 
Beschreibung  des  von  Haber  konstruierten  Gas- 
lefraktoineters.  Für  die  Zwecke  der  Gasanalyse 
wird  die  Messung  der  Dichte  häutig  benutzt, 
dagegen  bat  mau  die  Auswertung  der  Biv- 
cluillgsexpolleliten        gewissermaßen  eine  Optische 

Dicluebeslimmuiig  für  die  Untersuchungen  bis 
jetzt  nicht  vorgenommen.  Beschreibung  des 
auf  der  Grundlage  der  Brechungsiiiessung  be- 
ruhenden Instrumentes.  Die  Genauigkeitsgrenze 
d.s  Apparates  berechne)  Haber  für  Kohlen- 
säure in  Luit,  wie  wir  sie  im  Raiuhgas  haben, 
zu  0.2"; H,  es  laßt  sich  also,  wie  bei  der  tech- 
nischen Gasanalyse  auf  absorpliotiietriseheni 
Wegi  mit  Kalilauge,  so  auch  im  Relraktono  t <  r 
Kohlensäure  in  einem  Kohleiisäureluttge  misch 
durch  \ 'ergleich  gegen  Luft  Iiis  auf  0.2°/«  genau 
Im  simme  n.  t.Z.  d.  Bayer.  R.-v.-V.-  1  »OS, 
Hl    März.  S.  t;:{  f.4.) 
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Hauer,  Dr.  <L,  stellvertretender  Direktor  der 
Stettiner  Maschinenbau- A.-G.  „Vuloan* :  lie- 
whnumj  und  Konstruktion  der  Schiffsmaschinen 
und  -Kessel.     Ein   Handbuch  zum  Gebrauch 
für  Konstrukteure,  Seemaschinisti-n  uud  Stu- 
dierende.    Bearbeitet  unter  Mitwirkung  der 
Ingenieure  K.  Ludwig,  A.  Hoc ttelnT  und 
Dr.-Ing.  H.  Fort t tntrer.     Mit  023  .Illustra- 
tionen, 27  Tafeln  und  vielen  Tabellen.  Dritte 
vermehrte  und  verbesserte  Auflage.  München 
und  Herlin  1908.  R.  Oldenbourg.   (Jeb.  2* 
Das  anerkannt  wertvolle  Handbuch  hat  in  seiner 
dritton  Auflage  Erweiterungen  erfahren,  besonders  in 
den    Kapiteln    über    Rohrleitungen    und  Apparate. 
Ferner  ist  noch  hinzugekommen  ein  Auszug  aus  den 
vor  kurzem  nouaufgestollton  Matcrialvorschriften  der 
deutschen    Kriegsmarine.     Da   die  Vorschriften  deB 
Board  of  Trade  folgen  and  somit  ein  Vergleich  beidor 
möglich   i«t,  so  wird  gerade  diese   Ergänzung  des 
Buches  sehr  willkommen  sein. 

Iiiblinlhek-Katul>nj  des  Deutschen  Museum*  ron 
Meisterwerken  der  Suturwissensehuft  unii 
Technik.   I.eip/iir  l         I>.  G.  T<  ubm  r.  5 

Der  Katalog  gil»t  eine  systemati««  he  l'chcrsicht 
über  die  Zeitschriften,  Bacher  und  Broschüren,  die  in 
der  Bibliothek  des  Deutschen  Museums  vereinigt  sind, 
ferner  ein  Verzeichnis  der  Handschriften  und  Urkunden, 
über  die  die  Anstalt  verfügt,  und  endlich  eine  Auf- 
zählung dor  Stifter,  denen  das  Museum  den  größten 
Teil  seiner  Büchersammlung  verdankt.  Blättert  man 
den  Katalog  durch,  so  staunt  man  über  die  Fülle 
wertvoller  literarischer  Erscheinungen,  die  sich  auf 
den  243  Seiten  des  Bandes  verzeichnet  finden,  um  so 
mehr,  als  erst  wenige  Jahre  seit  Begründung  der 
Bibliothek  vergangen  sind.  Uober  20001)  Bände  aus 
allen  Zweigen  der  Naturwissenschaften,  Technik  and 
Industrie  hat  der  Sammeleifer  der  rührigen  MuseuniB- 
leitung  in  kurzer  Zeit  zusammengebracht:  ein  Beweis 
dafür,  was  zu  erreichen  int,  wenn,  wie  hier,  Oelehrte, 
Srhriftsteller,  Gesellschaften,  Vereine,  Behörden,  staat- 
liche und  private  Institute,  Aktiengesellschaften,  Be- 
sitzer industrieller  Werke  u.  a.  m.  in  dem  Bestreben 
wetteifern,  die  Verwirklichung  des  Gedanken«  zu 
fördern,  dem  das  Museum  seinen  Ursprung  verdankt. 

Möchten  sich  doch  -  dieser  naheliegende  Wunach 
Bei  mir  gestattet  —  auch  in  den  Kreisen,  die  dem  Ver- 
eine deutscher  Eisenhüttenleute  nahestehen, 
wohlwollende  Spender  finden,  damit  die  Lücken,  die 
die  Bücher-  und  Zeitschriftenreihen  der  Vereins- 
bibliothek noch  aufweinen,  bald  ausgefüllt  werden! 

G.  B. 

Bothas,  Ludwig.  Regierungs-Baumeister  a.  D., 

St.  Petersburg:  Massendest  Mut  tun  ron  ll'us<er, 

insbesondere  zur  Eizetujutuj  von  Trinkirusmr 

und  Lokomo'ir-  <j,eiseirasser.  Mit  8  Abbildungen. 

Herlin  1908,  Julius  Springer.    2  .A. 

Ausgehend  von  dem  Gesichtspunkte,  daß  „die  Massen- 
destillation  von  Wasser  durch  große  leistungsfähige 
Anlagen  noch  nicht  die  verdiente  Beachtung  gefunden 
hat  und  daß  die  besten  Veröffentlichungen  über  diesen 
Gegenstand  in  den  letzten  Jahren  in  russischer  Sprache 
erfolgt  und  infolgedessen  leider  in  Westeuropa  un- 
beachtet geblieben   sind»,  unternimmt   Verfasser  ch. 
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die  in  Kußland  mit  größeren  Anlagen  erzielten  Resul- 
tate weiteren  Kreisen  zugänglich  zu  machen.  Nach 
der  Reibe  werden  besprochen:  Die  verschiedenen  Arten 
der  Wasserreinigung:  Bau  und  Betrieb  von  Wasser- 
dostillieranlagen;  Rentabilität  der  Verwendung  de- 
stillierten Wassers  im  Eisenbahnbetriebe;  die  Trink- 
wasserdestillieranlagon  von  Baku.  In  einem  Anhang 
wird  dann  noch  oine  Literaturzusammenstellung  über 
Destillieranlagen,  Abbildungen  und  eine  Tabelle  aus- 
geführter Anlagen  wiedergegeben. 

Vorzugsweise  beschäftigt  sieh  der  Inhalt  des 
Schriftchens  mit  Waaaerdostillieranlagen  nach  dem 
System  „Jagn-Koppel",  von  denen  in  Rußland  allein 
zurzeit  acht  Anlagen  im  Betrieb  sind. 

B  ruinier,  J. :  Seihst koslenlierechnumj  für  Ma- 
schinenfabriken Bearbeitet  im  Auftrage  des 
Vereines  deutscher  Maschinenbau- Anstalten 
Berlin  1908,  Julius  Springer.  1  JC. 
Die  Tatsache,  daß  bei  Vergebung  von  Maschinun- 
lieferungen  oft  ganz  unerklärliche  Preisunterschiede 
zutage  treten,  wird  in  den  Kreisen  der  Maschincn- 
fabrikanten  in  vielon  Fällen  auf  den  Umstand  zurück- 
geführt, daß  die  vorherige  Selbstkostenberei  buuug  nicht 
in  richtiger  Weise  zugrunde  gelegt  worden  ist.  Um 
eine  möglichste  Vereinheitlichung  in  den  Grundsätzen 
für  die  Svlbskostenborcchnung  herbeizuführen,  ist  das 
vorliegende  Buch  vom  Verein  deutscher  Maschinenbau- 
Anstalten  li.  r.i'ii^ei.-clion  worden.  Es  war  und  konnte 
nicht  die  Absii'iit  d>-r  MeraiiHgeber  «ein,  ein  für  allo 
Vorhältnisse  passendes  Schema  zu  galten.  Die  Haupt- 
Schwierigkeit  bei  der  Abfa«sung  de«  Buche«  lag  darin, 
einerseits  zu  vermeiden,  daß  ein  zu  au«fülirliches  und 
daher  für  die  einfacher  gestalteten  Betriebe  zu  lästige« 
System  aufgestellt  würde,  und  anderseits  in  der  Not- 
wendigkeit, dasselbe  für  die  größeren  Betriebe  doch 
mit  dor  ausreichenden  Genauigkeit  auszugestalten, 
d.  h.  also  den  richtigen  Mittelweg  zu  finden.  Ob  dies 
gelungen  ist,  vormag  erst  die  praktische  Anwendung 
dos  Inhaltes  der  bedeutungsvollen  Schrift  zu  lehren.  S. 

Ca  1  ines,  Dr.  Albert,  Dozent  an  der  Handels- 
hochschule Herlin,  Assistent  des  handelswisseii- 
schaftlichen    Seminars:     Der  Fabrikbetritb. 
Zweite  Auflage.  Leipzig  1 908,  Cr.  A.  (Jloeekrier. 
3,«0    (6,  geb.  4  ,41. 
Die  immer  mehr  anschwellende  Literatur  über 
Fabrikorganisation  und  Selbstkostenberecbnung  deutet 
darauf  hin,  daß  diese  Fragen  zurzeit  stark  in  den 
Vordergrund  getreten  sind  und  ihnen  die  Bedeutung 
gewidmot  wird,  dio  ihnen  zukommt.    Die  einschlägige 
Literatur  läßt  sich  in   zwei  große  Gruppen  teilon : 
in  Abhandlungen  ganz  allgemeiner,  in  den  Gegen- 
stand einführender  Natur,  und  in  Werke  über  Spezial- 
betriebe.   Die  erste  Gruppe  Uberwiegt,  während  die 
Literatur  der  zweiten,  weitaus  schwierigeren  Gruppe 
spärlicher  vertroten  ist.    Da«  oben  genannte  Werk 
gehört  zur  ersten  Gruppe.    Es  ist  sogar  «ehr  aus- 
führlich gehalten  und  kann  als  ein  lesenswerter  Leit- 
faden für  all»  angesprochen  werden,  die  selbst  nicht 
praktisch  im  industriellen  Leben   bislang  gestanden 
haben  und  beraflich  für  die  Organisation  von  Fabriken 
und  die  Selbstkostenborechnung  nicht  vorgebildet  «ind, 
aber  sich  doch  mit  diesen  Gegenständen  beschäftigen 
müssen. 

Das  Buch  selbst  zerfällt  in  zwei  Han|»tteile:  Der 
erste  —  kleinere  beschäftigt  sich  mit  d-  r  Fabrikorgani- 
sation, während  der  zweite  da«  industrielle  Re'  hnungs- 

:* 
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wogen:  dio  Buchhaltung  und  SelbBtknstcnherechnung 
umfüllt.  Heid«  Teile  sind  außerordentlich  gründlich, 
und  anter  Berücksichtigung  des  Zweckes,  den  der 
Verfasser  hei  seinem  Buche  im  Auge  gehallt  hat,  aneh 
sachgemäß  behandelt.  Für  das  Hurh  seibot  kommt 
in  Betracht,  dali  der  Verfasser  nur  die  Sclbstkosten- 
borechnung  für  solche  Fahrikhetrieho  berücksichtigt 
hat,  welche  eine  reine  und  ausgesprochene  Fabri- 
kation  bähen,  \ind  zwar  eine  Eahrikatinn,  die  über 
eine  größere  Spanne  Zeit  immer  die  gleiche  bleibt 
und  hei  der  die  Froduktionsmctliodc  höchst  einfaeh 
int.  l'nter  Berücksichtigung  diesen  Imstande»  kann  man 
auch  dem  Standpunkte  du*  Verfassers  im  allgemeinen 
zustimmen,  dali  Buchhaltung  und  Selhstkostenbercch- 
nung  am  zweckmäßigsten  in  einer  Hand  bleiben  und 
von  einer  Stelle,  tiiinilieb  vom  kaufmännischen  Bureau 
an»,  geleitet  werden  müssen.  Die  in  dem  Ruche  er- 
mähnten Bcispielo  deuten  darauf  hin,  daß  der  Verfaulter 
jeden falls  die  Sellin t kosten herechnung  filr  M  a  sc  h  i  n  en  - 
fabriken,  die  eich  «ehr  wesentlich  von  den  Selbst- 
kostonherechnungeu  aller  anderen  Fabriken  unter- 
scheidet, n  i  c  b  t  in  den  Kreil«  seiner  Betrachtungen 
gezogen  bat.  Das  ist  besonder*  zu  beachten,  weil 
namentlich  die  Kapitel,  welche  Hieb  mit  den  sogenannten 
Cnkofitenzuschlägcu  befassen,  auf  Selhstkoatetibereeh- 
iiungen  von  Maschinenfabriken  nicht  übertragen  werden 
dürfen.  Auch  der  Standpunkt  des  Verfassern,  dali 
die  Selbstkostenbcreebiiuug  nur  ein  Teil  der  Buch- 
haltung sein  Holl.  läßt  Hieb  für  diu  Maschinenfabriken 
nicht  aufrecht  erhalten,  vielmehr  ist  es  hier  unbedingt 
notwendig,  dnß  das  Kalkulationsbureau  ein  ganz  selb- 
ständige* KesHort  •  und  zwar  zweckmäßig  unter 
Leitung  eines  te<  hnis.  Ii  und  organisatorisch  veran- 
lagten Beamten  bildet.  Damit  soll  aber  natürlich 
nicht  gesagt  sein,  daß  Buchhaltung  und  Kalkulatioiis- 
hureau  getrennte  Wege  gehen  sollen;  im  Gegenteil, 
ch  ist  selbstverständlich,  dali  beide  gegenseitig  un- 
bedingt aufeinander  in  ihrer  Ausgestaltung  Hiieksicht 
nehmen  müssen. 

Das  Buch  zeichnet  si.  h  durch  Klarheit,  Ausführ- 
lichkeit und  sichere  Beurteilung  der  einschlägigen  Ver- 
hältnisse aus.  /,>,,,/  Weiter. 

/>«/»*'  «</'  /.Wi/< //<•*•  (fivrn  he  fort-  Ihn  Umjnl  Cum- 
mission  un  i.'iHil  sufifilir.a  (litOl  HKi.'u.  Vol. 
II  and  III.*  Hepriiitetl  from  tlic  J'olliery 
Guardian".  London  l!M)f>  und  1«»07.  The 
Chicliester  Press.     Geb.  je  sli  15. 

Der  II.  Band  uinfaüt  drei  Hauptkapitel,  von 
denen  das  erste  die  vorteilhafteste  technische  Aus- 
nutzung der  Kohle  behandelt,  und  /.war  hinsichtlich 
der  Kohlenaufbereitung  und  -wi'Uche,  der  Koks- 
fabrikation  und  der  Brikcttfabrikatiou. 

Der  Bericht  des  Komitees  bringt  zunächst  /.um 
Ausdruck,  dnß  die  schlechtere  t^iulilat  der  Kohle  in 
Deutschland  eine  eingehende  Wäsche  und  Aufbereitung 
erforderlich  mache,  daß  dies  bei  der  besseren  bri- 
tischen Kohle  im  allgemeinen  jedoch  nicht  benötigt 
weide,  abgesehen  von  der  Cvportkohle.  Hier  for- 
derten die  Abnehmer  größere  GleichmäLigkuit  der 
Körnung  und  (Qualität  und  würden  dann  auch  gerne 
mehr  bezahlen. 

Bei  der  Koksfabrikatinn  wird  die  Mchrorzeugung 
de-  Kok-  l.i'i  i|cu  Teerofen  auf  Iii  bis  I o ,,  gegen- 
über iIiti  hI.1i.  Ik  ii  Bienenkorböfen  bezitleit  und  der 
hic!\)nir|]  entstiel. -nö.  Y-rk-t  für  den  gröliten  bri- 
tischen  Kok-iie/irk  Durlium  und  Northumbcrland  wie 
t'-'lgt  uriu'' /geben  :  I  ijy  J  nli  i , ■serzeueung  in  Durhaiu  und 

NoMhuinberland  beträgt  .'.'>'h  '» l.  demnach  macht  eine 

Mehrau-bente  von  In  "  bei  Teerofen  "ii  •.><,">.  i  t  aus  oder 
•  die  I  onno  Koks  zu  14  sli  gerechnet  ii  »b  weniger 
als    Bieneiikorbkeksi        ein.u  Wert   vim   .'i.'.OoUM  y : 
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der  Wert  der  Nebenprodukte  f.  d.  Tonne  Kohle  be- 
ziffert sich  auf  :t  eh  ;1  d,  d.  h.  bei  ti  000000  t  Koks- 
kohle also  auf  insgesamt  I  100  000  £.  Hechnet  man 
dieso  gefundenen  Meh  rwertziffern  (1150000  +  1 100000X ) 
zusammen,  so  erhAlt  man  für  Durhain  und  Northumber- 
land I  450  000  £  oder,  wenn  man  eine  Kokserzcugung; 
von  10  000  000  t  jährlich  für  ganz  Großbritannien  an- 
nimmt, für  dieses  2  900000  £  oder  fiS  Millionen  Mark 
im  Jahre. 

Bezüglich  der  Brikettfabrikation  hält  der  Bericht 
es  für  zweckmäßiger,  die  Brikettfabriken  auf  den 
/echeu  anzulegen,  als  in  den  Docks. 

Das  zweite  Hauptkapitel  behandelt  die  Frage  des 
Kollleutransports  für  den  Inland  verbrauch ;  das  dritto 
bespricht  dio  Ersparnisse  im  Kohlenverbrauch.  Inter- 
essieren dürfte  die  nachstehende  Tabelle,  welche  die 
etwaige  größtmögliche  Verminderung  des  Kohlenver- 
brauchs in  Großbritannien  vor  Augen  führt: 

Ersparnis  bei  Verwendung 

in  Millionen  Tonnen:  von: 

Lisonhahnen  5  bis  7  Gasgeneratoren  und  Gas- 

Fabriken  20  bis  HO  maschinell,  Klektromo- 

G ruhen  5  bis  7  toren  und  elektr.  Kraft 

Hochöfen  2  bis  .')  .,           ,  .           .  %-  . 

Steinfabriken,  Glaa- 1 1  ^i« 

hütten,  J  Gasgeneratoren  und  Koke 

Chemische  Fabriken  J  2 

Gasanstalten  \  ^  ^  ^  Gas  zum  Kochen  u.  Heizen 
HauHfeucruiigen/  Briketts  und  Koks 

Der  Wert  der  nicht  ausgenutzten  Hochofengase  (in 
motorische  Kraft  bezw.  Kohle  umgesetzt)  wird  im 
Berieht  gleich  Ei  820  000  t  Kohle  geschätzt,  welche 
bei  einem  Kohlenpreiu  von  t>  sh  Ü  d  einem  Kapital 
von  4       500  £  —  100  Millionen  Mark  entsprechen. 

In  der  Litcraturübcrsicbt  wird  bei  dem  vorliegen- 
den Band  im  Gegensatz  zum  ersten  wesentlich  auf 
die  deutsche  Literatur  zurückgegriffen,  und  nicht  zum 
wenigsten  auf  .Stahl  und  Eisen". 

Der  III.  Band  gilt  der  Kohlonausfuhr  und  dem 
Kohlenzoll.  Es  würde  zu  weit  führen,  an  dieser 
Stelle  naher  auT  die  Einzelheiten  einzugehen,  zumal 
da  die  Ausführungen  nur  die  Aufmerksamkeit  des 
Kohlenhändlers  beanspruchen.  Für  diesen  aber  dürfte 
das  Buch  unentbehrlich  sein.      Oskar  Simmersbach. 

Kinkuniiiiiiislriori/r.iii;  Her.'iiisgrgrhrn  von  Fer- 
now,  Goh.t  Hier-  Finanzrat  und  vortragendem  .Rat 
im  Finanzministerium.  7.  verb.  u.  verm.  Auflage.. 
Berlin  1  yos.  J.  Guttentag.  G.  m.  b.  H. 

Die  Novelle  zum  Einkommensteuergesetz  hat  zwar 
an  den  eigentlichen  Grundlagen  den  Gesetzes  nicht 
gerüttelt,  sieh  vielmehr  darauf  beschränkt,  es  auf  der- 
selben Basis  auszubauen  und  vereinzelte  Verbesse- 
rungen anzubringen,  die  sich  im  Laufe  der  Anweu- 
dungszeit  als  wünschenswert  zeigten.  Immorhin  sind 
die  Aenilernngen  so  einschneidender  Natur,  daß  man 
mit  den  alten  Toxtausgaben  und  Kommentaren  nicht 
mehr  auskommt.  Infolgedessen  begrüßen  wir  das  Er- 
scheinen dieser  neuen  Auflage  des  Fernowsebcn  Werk- 
chens, das  sieh  durch  präzise  erläuternde  Anmerkungen 
und  ein  übersichtliches  Sachregister  auszeichnet  und 
für  den  praktischen  Gebrauch  durchaus  empfubleiis- 
«ert  ist.  Di:  IE.  Btumer. 

Findlay.  I>r.  Alex:    Kinfuhnnuj  in  <He  l'husrn- 
hlif  n,id  ihr?  .iiiirriiiliiinjen     Mit  134  Abbil- 
dungen im  Text  und  einer  Tafel.  Leipzig  l'.K)7, 
.lobann  Ambrosius  Barth.    10        geb.  11 
In  .lern  mehrbändigen  , Handbuch  der  angewandten 
physikalischen  Chemie",  herausgegeben  von  Professor 
l»r.  Ii.  Bredig.  das  den  Kabinen  für  den  vorliegenden 
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Band  bildet,  darf  man  ein  ebenso  notwendiges  wie 
glückliches  Unternehmen  erblicken,  da  es  seiner  ganzen 
Anlage  nach  eine  Lücke  ausfüllt,  die  der  Nieht- 
spezialist  auf  diesem  Gebiete  empfunden  hat.  Be- 
sonders hat  der  Hflttenmann  nor  wenig  Anhaltspunkte, 
obgleich  sich  ihm  von  Tag  zu  Tag  immer  deutlicher 
die  Einsicht  erschließt,  dalt  sein  Winsen  Aber  die  Er- 
scheinungsformen seiner  Materie  nur  8tflekwcrk 
"  ist,  solange  ihm  die  Erkenntnisse  der  Phasenlebrc 
Runkel  bleiben.  Von  diesem  Standpunkte  aus  i-t  das 
vorliegende  Much  von  Findlay,  das  vou  Professot 
Siobert-Wiesbaden  ans  dem  Englischen  in  vortreff- 
liches Deutsch  übersetzt  ist,  lebhaft  zu  begrüßen. 
Da«  Werk  ist  nicht  allzuschwer  geschrieben.  Die  Ein- 
leitung (erstes  Kapitel)  macht  mit  Zweck  und  Richtung 
des  Werkes  bekannt,  und  im  zweiten  Kapitel  ist  die 
l'hasonregel  erläutert.  Das  dritte  und  vierte  Kapitel 
dient  vorzüglich  dazu,  die  Phasenregel  als  Erkennung*- 
prin/ip  von  Systemen  darzustellen  (typische  Kystome 
aus  einer  Komponente.)  Im  übrigen  bringt  das  Buch 
ein  reiches  experimentelles  Tatsachenmaterial,  das 
sich  im  wesentlichen  mit  folgenden  Kragen  befaßt: 
Systeme  aus  zwei  Komponenten,  Diseoziationsersebei- 
nungon,  Lösungen,  Lösungen  von  feston  Kdr|»ern  in 
Flüssigkeiten  mit  nur  einer  flüchtigen  Komponente 
(reine  Ausscheidung  jeder  Komponente),  Lösungen 
von  festen  Substanzen  in  Flüssigkeiten  mit  nur  einer 
flüchtigen  Komponente,  Ausscheiden  der  Komponenten 
als  chemische  Verbindung,  Gleichgewichte  /wischen 
zwei  rlüelitigen  Komponenten,  feste  Losungen  und 
Mischkristalle,  Oleichgewicht  zwischen  dynamischen 
Isomeren,  Anwendung  der  Pha*eriregel  auf  das  Studium 
von  Systemen  mit  zwei  Komponenten,  Systeme  aui» 
drei  Komponenten,  Lösungen  von  Flüssigkeiten  in 
Flüssigkeiten,  Anwesenheit  fester  l'hasen,  Isothermen 
und  das  räumliche  Modell,  Abwesenheit  einer  flüssigen 
Phase,  Systeme  aus  vior  Komponenten,  experimentelle 
Bestimmung  des  Umwandlungspnnktes.  Dem  System 
Eisen,  Kohlenoxyd  und  Kohleiidioxyd  (Abwesenheit 
einer  flüssigen  Phase),  das  beim  Hochofenprozeß  be- 
sondere Bedeutung  gewinnt,  ist  bevorzugte  Berück- 
sichtigung geschenkt,  ebenso  den  Eisenkohlenstoff- 
legierungen.  Aus  dieser  Inhaltsübersicht  geht  hervor, 
daß  das  Buch  eine  ziemlich  erschöpfende  Einführung 
in  die  Phasenlehre  und  ihre  technische  Verwertung 
bietet  und  sich  auf  der  Höhe  der  Zeit  hält.  Unseres 
Erachtens  eignet  sich  das  Buch  in  seiner  einfachen, 
anschaulichen  Darstellung  besonders  auch  für  solche, 
die  eine  Einführung  in  das  neue,  zum  Teil  noch  un- 
erforschte tiebiet  suchen.  Somit  kann  die  L'eber- 
tragung  der  englischen  Arbeit  als  verdienstvolle  Be- 
reicherung unserer  einschlägigen  Literatur  bezeichnet 
werden.  /,;.  L_ 

Flamin,  Oswald,  Geheimer  Kegiertingsrat 
u ml  Professor  der  Königlichen  Technischen 
Hochschule  zu  Rellin:  Was  lehrt  </jV  Vir- 
ijutujvnhnt,  mts  fordert  'Iii  Zukauft  n»n 
it,  atsrlnn  Srttifll.aH  f  Kille  kritische  Studie. 
Mit  IH  Tafeln  Abbildungen.  Leipzig.  Tlteo.l. 
Thomas,     l.so    >.■ . 

Der  durch  ähnliche  Schriften  schon  vorteilhaft  be- 
kannte Verfasser  fügt  durch  dieBc  neueste  Arbeit  seinen 
früheren  verdienstvollen  Werken  einen  willkommenen 
Beitrag  nn.  Em  ist  ein  Vergnügen,  den  wechselreichen 
Bildern  zu  folgen,  die  die  fachmännische  Feder  vor 
uns  entrollt.  Von  aktuellem  Interesse  sind  vor  allen 
Dingen  seine  Ausführungen  über  die  neuen  Turbinen- 
Schnelldampfer  der  (  unardlinie  und  über  die  sonstigen 
Fortschritte  des  Schiffbaues  in  England,  Japan  und 
Amerika,  sowie  die  von  ihm  daran  geknüpften  Fol- 
gerungen. In  den  Sebluliworten  spricht  Verfasser 
die  Befürchtung   aus,   «In ti   dns   gegenwärtig  übliche 


langsam  schleppende  Bautempn  unserer  Flotte  dieser 
die  Möglichkeit  benehme,  auf  der  höchsten  Höhe  der 
Zeit  zu  verbleibeu.  Er  erblickt  mit  Kerbt  die  Ur- 
sache hierzu  in  erster  Linie  in  den  Schwierigkeiten, 
die  unsere  Parlamente  machen,  und  seinem  Wunsche, 
man  möge  sieb  in  dieser  Hinsicht  die  Verhandlungen 
der  englischen  gesetzgebenden  Körperschaft  hei  uns  zum 
Vorbild  nehmen,  können  wir  uns  nur  anschlielien.  S. 

Kränzen,  Dr.  Hartwig:  Privatdozetit  an  der 
Universität  Heidelberp:  (iasanali/tixchi'  Vibun- 
<jrn.  Mit  31  Figuren.  Leipzig  1907,  Veit 
it  Comp.    Geb.  3,50 

Das  kleine  Büchlein  ist  eine  Anleitung  für  gas- 
analytische  Anfänger.  In  demselben  ist  jeder  Hand- 
griff eingehend  beschrieben  und  an  einzelnen  Uebungs- 
beispielen  werden  die  verschiedenen  Methoden  der 
Bestimmung  von  (iashcstondteilcn  und  Gasgemischen 
dargelegt;  auch  einige  gasvolumetrische  Bestimmungen 
sind  aufgeführt.  Das  Büchlein  ist  auf  das  Gasprak- 
tikum  an  Universitäten  zugeschnitten,  auf  die  An- 
forderungen der  Technik  wird  nicht  besonders  Rück- 
sicht genommen  (vergl.  Azotometcr  und  Schlömags 
Apparat).  Aber  auch  in  einem  solchen  Buche  durfte 
eine  so  unmögliche  Methode  wie  l'ebung  3  und  4,  wo  die 
Hempelbürette  für  Absorptiouszwecke  benutzt  wird, 
nicht  angegeben  werden.  Figur  29  steht  auf  dein 
Kopfo.  Als  rllalfsbuch  für  das  gasanalytische  Prak- 
tikum*, wie  der  Verfasser  das  Büchlein  bezeichnet, 
erfüllt  es  seinen  Zweck  jedenfalls  ausgezeichnet  und 
hierfür  kann  es  bestens  empfohlen  werden. 

B.  Seumann. 

tioi  n  Ii»,  l»i.-|]i-.  Paul:  Inlnulurtioit  t<>  M>>- 
tiitloijrap/n/.  Tran-lafi-d  1  ■  \-  V  r  •  d  .1  Ii  Ii  <>  t  s  o  n  , 
Lectui  rr  in  Metalluig.v,  i li<-  I  hm  <  r - i i > .  Sin  I- 
lield.  Willi  illustiatious.  London  i:P.»  Pater- 
noster Kowl  1  DOS,  Longmaiis.  (i reen  t\  Po. 
(leb.  sh   7  <>  d. 

Wir  Haben  bei  dem  Erscheinen  der  deutschen 
Ausgabe  des  vorzüglichen  (i  oe  re  n  s  sehen  Handbuches 
dasselbe  eingehend  an  dieser  Stelle*  gewürdigt.  So 
dürfte  es  genügen,  das  Erscheinen  der  englischen 
Uebersetzung  dieses  Buches  hier  nur  kurz  anzuzeigen. 
Es  sei  bemerkt,  dali  das  Kapitel  .spezielle  Metallo- 
graphie der  Eisenkohleustull'-Legierungen1'  eine  Um- 
arbeitung durch  (joerens  erfahren  hat.  die  den  In- 
halt dieses  wichtigen  Abschnittes  auf  den  heutigen 
Stand  unserer  Kenntnisse  bringt. 

Wir  freuen  uns  mit  dem  Verfasser  dieser  erneuten 
Anerkennung,  die  sicherlich  darin  liegt,  dali  die  eng- 
lische Fachwilt  so  schnell  und  von  so  berufener  Seite 
sich  veranlagt  gesehen  hat.  den  Inhalt  des  (ioerens- 
schen  Buches  sieh  durch  eine  klar  und  gut  ausge- 
stattete Uebersetzung  zu  eigen  zu  machen.     O.  /'. 

Haberstroli.  H.,  Ingenieur  und  Oberlehrer  an 
der  Herzogl.  Baugcwerksehiile  zu  Holzminden: 
Ih  r  Kistnl»:!i>ii  im  llorhluiu,  Ii tn fassend :  die 
für  den  Eisenbeton  verwendeten  Baustoffe,  die 
Kisciieinlageii  im  Kisenbelon,  die  Zurichtung 
der  Kiseueiiilagen,  die  Grundformen  für  die 
Anordnung  der  Eiseiieinlagcii  und  die  Scha- 
lung, SLeinkonstruktionen  mit  Eiseneininge 
und  l'innianteliingcn  von  Eiseiikonstruktioiieii. 
ferner  Leitsätze  für  die  statische  Berechnung. 
Rechniingsverfalu  en  mit  Beispielen,  Formeln 
für  das  Entwerfen  und  einen  Anhang  von  Ta- 
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belle».  Für  don  Scnulgebraucu  und  die  Praxis 
bearbeitet.  Mit  400  Textabbildungen  und 
12  Tafeln.  Leipzig  1908,  Bernh.  Kriedr. 
Voigt.  5  ,A,  geb.  t>  r#>. 
Der  Titel  dos  Werkes  konnzeichnet  schon  in  der 
Hauptsache  den  Inhalt  denselben.  E§  ist  in  erster 
Linie  ein  Lehrbuch  fQr  Eisenbetonkonstruktionen  und 
EisenBteinkoustruktionen  im  Gegensatz  zn  vielen 
anderen  Werken,  welche  die  Theorie  de«  Eisenbetons 
in  den  Vordergrund  «teilen.  Das  Wesen  des  Eisen- 
betons und  die  Konstruktionsprinzipien  werden  bis  in 
die  Einzelheiten  Behr  grandlich  behandelt,  wobei 
immer  auf  die  entsprochenden  Vorschriften  der  mini- 
steriellen Bestimmungen  Ober  die  Ausführung  von 
Eisenbetonkonstruktionen  für  den  Hochbau  vom  24.  Mai 
1007  hingewiesen  ist,  so  daß  das  Bach  geeignet  er- 
scheint, ein  klares  Verständnis  für  das  Wesen  und 
die  Eigenart  des  Eisenbetons  wachzurufen.  Die 
Theorie  ist  weniger  eingehend  behandelt  worden. 
Der  Verfasser  beschränkt  sich  darauf,  die  durch  die 
genannten  ministeriellen  Bestimmungen  vorgeschrie- 
bene Berechnungsweise  mit  einigen  Erläuterungen 
wiederzugeben  und  auf  einige  für  die  statische  Be- 
rechnung zweckmäßige  Tabellonworke  hinzuweisen. 
Das  Buch  kann  solchen  Technikern,  die  sich  mit  der 
Eisenbetonhauweise  vertraut  machen  wollen,  bestens 
empfohlen  werden.  E.  Turley. 

Hering,  Kurt:  Ihm        jiihritje  Jubiläum  der 
Dttm/ifoiatcliiHe,  l?OH-  t'.HM   Eine  historisch- 
technisch  -  wirtschattlit-he    Hetrachtiing.  Mit 
1»  Figuren  im  Text.    Leipzig  1907,  iL  IL 
Teubner.     1,I>0  ,H. 
Anläßlich  des  200jährigen  tieburtstage*  der  Dampf- 
maschine schildert  das  Buch   hauptsächlich  die  Ver- 
dienste l'apins  um  die  Erfindung  der  Dampfmaschine 
und  den  Lebenslauf  dos  Erfinders. 

Hieran  anschließend  wird  sehr  kurz  die  weitere 
Entwicklung  der  Dampfmaschine  und  deren  Ein- 
wirkung auf  das  wirtschaftliche  Leben  bis  zur  Jetzt- 
zeit beschrieben.  fV.  Ii. 

Kershavv.  John  IL,   F.  .L  ('.     The   Kleef  hr. 
Furnaee  in  hon  und  Steel  I'rodurtion  With 
24  .Illustration«.    London  11)07.    .The  Klec- 
trieiau*    Printiug  and   Publishing  Company, 
Ltd.    (ich.  sh  3,0  d. 
Das  vorliegende  Büchlein  ist  eine  etwas  erweiterte 
Ausgabe  einer  Artikelserie,  die  der  in  Klektrochemiker- 
kreisen  bekannte  Verfasser  l'.nlC  in  der  „Iron  Trade 
Review"  und  im  .Fleetrician"  hat  erscheinen  lassen. 
Das  Büchlein   umfaßt  nur  (it>  Seiten.     In  je  einem 
Kapitel  worden  dio  Verfahren  von  Heroult,  Keller, 
Kjclliti  und  Stassano  besprochen,  ein  weiteres  Kapitel 
Ii- -Ii nudelt   sonstige   Vorsehläge,    zum  Schlüsse  folgt 
eine  Zusammenstellung  über  den  Kraftverbrauch  der 
einzelnen  Prozesse  un  I  Kosten.    Der  Verfasser  bringt 
in  gedrängter  Kürze  alles  Wissenswerte.    Line  solche 
Zusammenstellung  wird  in  englisch  sprechenden  Ländern 
um  s<>  willkommener  sein,  als  dort  ein  ahnliches  Buch 
nicht  vorlian  len  i-.t.    Die  I.i  ^lt  von  .Stahl  und  lasen", 
welche  immer   uncr  die   neuesten   Ergebnisse  unter- 
richtet sind,  werden  natürlich  in  dem  Büchlein  kaum 
etwas  Neues  Huden.  //.  .\V«,mi»m. 

Labnnd,  Prof.  I>r.  l'aul:  l>ir>Lt.'  Hviehsttno-rn. 
Merlin.  Otto  Liebmann  1  imis.  so 
Die  Zahl  der  Schriften,  die  sieh  mit  der  Not- 
wendigkeit einer  Finan/reform  im  DeutM  Inn  Ueiebc 
liesehi'iitigen.  ist  in  stetem  Waeh>cii  begriffen.  Ks 
kann  das  angesichts  der  Fiuauznot  des  Bciches  nicht 
wundernehmen.    Die  dauernden  Ausgaben  des  Reiche« 


übersteigen  seit  vielen  Jahreu  seine  dauernden  Ein- 
nahmen, und  das  Defizit  kann  nicht  mehr  wie  bisher 
durch  Anleihen  gedeckt  werden,  da  diese  bereits  einen 
Botrag  erreicht  haben,  der  die  weitere  Verwendung 
des  Kredits  für  ordentliche  und  dauernde  Ausgaben 
ausschließt.  Seit  187«,  wo  zuerst  nach  dem  Verbrauch 
der  französischen  KriegskostenenUchfidiguiig  das  Reich 
zur  Aufnahme  einer  Anleihe  schritt,  ist  die  Reiche- 
schuld  auf  4  Milliarden  Jt  angewachsen,  und  da  man 
das  Defizit  des  Reiches  auf  etwa  300  Millionen  .* 
jährlich  veranschlagt,  so  würde  die  Reichsschuld,  wenn 
das  Defizit  durch  Anleihen  gedockt  würde,  in  einem 
Dezennium  um  weitere  9  Milliarden  steigen.  Es  ist 
darum  in  hohem  Grade  erfreulich,  wenn  diesen  Zu- 
ständen durch  einen  Rochtslehror  von  der  Bedeutung 
Dr.  Paul  Labands  ins  Gesicht  geleuchtet  und  die 
unumgängliche  Notwendigkeit  ihrer  Abänderung  dar- 
gelegt wird.  Nun  ist  es  aber  in  hohem  Grade 
charakteristisch,  daß  die  vorstehend  angezeigte  Arbeit 
Labands,  der  einer  ausgesprochen  liberalen  Richtung 
angehört  und  in  änderet!  Fragen  mit  besonderer  Vor- 
liebe von  linksliberaler  Seite  zitiert  zu  werden  pflegt, 
von  der  letzteren  so  gut  wie  totgeschwiegen  wird. 
Warum?  Weil  er  die  Kühnheit  hat,  den  klaren 
Beweis  dafür  anzutreten,  daß  der  Finanznot  des 
Reiches  nur  auf  dem  Wege  der  indirekten  Steuern, 
nicht  der  direkten  abgeholfen  werden  kann,  also  „nur 
durch  eine  w.irksamo  Erhöhung  der  Besteuerung 
der  allgemeinen  Luxusverhrauchsgcgenstände,  Tabak, 
Branntwein  und  Bier.  Dabei  brauchen  nicht  annähernd 
die  in  anderen  Großstaaten,  in  England,  Frankreich, 
Italien,  Oesterreich- Ungarn,  Nordamerika  usw.,  be- 
stehenden Besteuerungssätze  erroicht  zu  werden;  schon 
die  Hälfte  der  auf  den  Kopf  in  diesen  Ländern  ent- 
richteten Abgabe  würde  genügen*.  Und  auch  den 
Grund,  warum  die  Mehrheit  der  ReiehBtagsabgeord- 
neten  sich  scheut,  diesen  Weg  zu  gehen,  gibt  Laband 
mit  der  wünschenswerten  Offenheit  und  Deutlichkeit 
an.  .Abgesehen  von  einer  verbreiteten  doktrinären 
Voreingenommenheit  für  direkte  Steuern,  welche  aus 
einer  früheren,  jetzt  überwundenen  Einseitigkeit  der 
Volkswirtschaftslehre  und  Finanzwissenschaft  horrührt, 
ist  dafür  bestimmend  das  Fraktionsinteresse,  sich  die 
großen  Wählermasaen  nicht  durch  Steuerauflagen  ab- 
wendig zu  machen,  während  man  auf  die  begüterte 
Minderheit  bei  dem  auf  die  Kopfzahl  gegründeten 
Wahlsystem  keine  Rücksieht  zu  nehmen  braucht.  Das 
Fraktionsinteresse  verlangt  eine  direkte  Reiehssteuer, 
und  das  Fraktionsinteresso  geht  allen  anderon  Interessen 
vor."  Oder  wie  es  Bismarck  am  9.  Mai  1884  im 
Reichstage  ausgedrückt  hat:  „Vivat  '-actio,  pereat 
mundus!"  Kein  Wunder,  daß  man  Labands  Aus- 
lührungen über  direkte  Reichssteuern  in  dorn  bei 
weitem  größten  Teil  der  politischen  Presse  tot- 
zuschweigen sucht.  Um  so  lebhafter  möchten  wir 
auf  diese  ganz  vortreffliche  Arbeit  hinweisen,  dio 
zunächst  die  vielgebrauchte  Wendung  von  der  .Ver- 
edlung" der  Mntrikularumlagen  als  das  hinstellt,  was 
sie  ist,  nämlich  eine  rhetorische  Floskel,  eine  jener 
tönenden  l'hrasen,  hinter  denen  koin  Gedanke,  jeden- 
falls kein  klarer,  steht.  Dann  aber  weist  sie  den 
umfassenden  Schallen  auf,  den  direkte  Reichssteuern 
hervorrufen  wurden,  und  bringt  endlich  den  Nachweis, 
daß  indirekte  Reichssteuern  ein  notwendiges  Korrelat 
/u  dem  allgemeinen,  geheimen  und  direkten  Wahlrecht 
sind.  Das  dies  von  einem  so  angesehenen  Gelehrten, 
an  dessen  echtem  Liberalismus  niemand  zweifelt,  mit 
ho  erquickender  Deutlichkeit  ausgesprochen  wird,  er- 
achten wir  für  eine  erfreuliehe  Tat  in  einer  Zeit,  wo 
in  dem  .Byzantinismus  nach  unten*  ein  so  großer 
und  unlauterer  Wettbewerb  seitens  dor  verschiedenen 
Parteien  getrieben  wird.  Und  wenn  Laband  hinzufügt, 
den  Reichstag  treffe  die  Schuld,  das  finanzielle  Flend 
des  Reiches  zuerst  durch  Erzwingung  der  Clausula 
Frankeiisteiii  hervorgerufen   und  der  Gesundung  der 
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Koichsfinanzcu  durch  £  6  des  Flottengosetzes  vom 
14.  Juni  1900  sowie  durcli  die  sogenannte  lex  Trimbom 
Hemmnisse  in  den  Wog  gelogt  zu  haben,  so  spricht 
or  damit  weitere  Walirheiton  au«,  deren  Verbreitung 
in  den  weitesten  Kreiden  unsere«  Volkes  nur  durchaus 
wünschenswert  erscheinen  kann. 

Dr.  W.  Beumer. 

Marchis,  LM  Professeur  Je  Physiiiue  Generale: 
froduclion  et  VUlisation  de«  Gm  paunes. 
Paris  (VI*,  49  Quai  des  Grämte  -  Augustiiis) 
1908,  H.  Dunod  et  E.  Pinat.    20  Fr. 

Mit  „Gaz  pauvroa"  bezeichnet  man  in  Frankreich 
im  Gegensatz  zu  dem  Gaz  riebe,  Gaz  de  villo  oder 
Gaz  d'eclairage,  also  unserem  „städtischen  Leuchtgas", 
im  allgemeinen  die  übrigen  in  der  Industrie  für  Heiz- 
und  Kraftzwocke  benutzten  brennbaren  Gase,  deren 
Heizwert  durchweg  ein  geringerer  ist  als  der  deB 
Leuchtgases.  Es  kommen  hier  also  Generatorgas, 
Hochofengas,  aber  auch  Wassergas  und  Koksofengas 
in  Frage.  Die  Bezeichnung  ist  keine  sehr  zutreffende, 
denn  es  gibt  in  den  neuen  Kokereien  KokBofongase, 
deren  Heizwert  dem  städtischen  Leuchtgase  gleich- 
steht, ja  diesen  sogar  übertritt'!,  wenn  man  bedenkt, 
daß  die  Gasanstalten  dem  Leuchtgase  heute  häutig 
Wagsergn«  zusetzen,  durch  das  der  Heizwert  Tor- 
mindert wird,  ja  daß  man  Wassergas  direkt  als 
städiachea  Leuchtgas  benutzt. 

Das  Marchissche  Werk  gibt  keine  vollständige 
l'eborsicht  über  das  Gebiet  der  Herstellung  und  Be- 
nutzung der  „Gaz  pauvres*.  Man  kann  sich  beim 
Lesen  des  Buches  des  Gefühles  nicht  erwehren,  als 
habe  der  Verfasser  gar  zu  sehr  die  neuereit  Veröffent- 
lichungen so,  wie  sio  ihm  in  die  Hände  gofallen  sind, 
zusammengestellt,  ohne  sie  auf  ibron  Wert  gegenein- 
ander abzuwägen,  die  notwendigen  Ergänzungen  nach- 
zutragen oder  sie  zu  kürzen.  —  Gleich  das  erste  Ka- 
pitel „Gaz  a  Fair«  betitelt,  fallt  durch  seine  Dürftig- 
keit auf.  Nach  einer  kurzen  Uobersicht  über  die 
theoretische  Seite  des  Zustandekommens  der  Ver- 
gasung in  den  Generatoren,  beschreibt  er  die  alte 
und  zwei  spätere  Bauarten  von  Siomons-Gonoratoron, 
ferner  einen  Spezialgenerator  von  Loncauchez,  und  un- 
mittelbar daran  anschließend  eine  Anzahl  von  Go- 
noratorrosten,  von  denen  keine  einzige  in  die  beschrie- 
benen Generatoren  paßt.  Diejenigen  Generatoren,  in 
welchen  diese  Koato  vorwiegend  benutzt  werden,  Bucht 
man  vergeblich  in  dem  Buche.  Eh  sind  das  nämlich  die 
heutigen  Generatoren  für  Hüttenwerke,  in  denen  neben 
den  beschriebenen  Koston  noch  oino  ganze  Anzahl 
anderer  und  vielfach  wichtigerer  Kostkonstruktionen 
vorkommen.  Zwar  würden  diese  Hüttengenoratoren 
nicht  ohne  weiteres  in  ein  Kapitel  »Gaz  it  l'air" 
passen,  womit  ein  Generatorgas  gemeint  ist,  das  nur 
mit  Luft  ohne  Dampfzusatz  erblasen  wird;  aber  diese 
Bezeichnung  ist  auch  nicht  ganz  glücklich  gowählt, 
denn  mau  weiß,  daü  auch  schon  Siemens  der  Ver- 
gasungsluft Wasser  zuführte,  durch  dessen  Verdampfung 
ein  Uaa  erzielt  wurde,  das  gegenüber  de  n  trocken 
erblasenen  einen  erhöhten  WaBserstotfgchalt  aufwies. 
Marchis  orwälmt  nun  auch  die  Siomonssche  Wasser- 
zuführung, sagt  alter  von  ihr  nur,  dati  sie  geschoben 
«ei,  um  die  Kisto  zu  kühlen.  Von  der  Verbesserung 
des  Gases,  des  Nutzeffektes  der  Generatoren  durch 
Wasser-  oder  Dampfzusatz  sagt  er  nichts,  wie  er  auch 
überhaupt  keine  Gaaanalyaen  aus  der  Praxis  gibt.  — 
Ebenso  dürftig  ist  auch  das  zweite  Kapitel  Uber 
Y'asscrgas.  Wicdor  Bind  nur  einige  Konstruktionen 
herausgegriffen,  andere  wichtige  nur  erwähnt.  So 
z.  B.  ist  von  der  am  weitesten  verbreiteten  Wassorgaa- 
anlage  von  Humphrevs  ,\  Glasgow  nur  gesagt,  daß  sie 
der  Strachoschen  bekanntlich  viel  jüngeren  - 
ähnlich  sei.  Ks  wäre  jedenfalls  viel  zweckmäßiger 
gewesen,  wenn  man  die  grundlegenden  Konstruktionen 


eingehend  behandelt  und  an  ihnen  die  Kntwicklung  zu 
den  neueren  Bauarten  erklärt  hätte.  Dem  Dellwick- 
Fleischerschen  Wassergaaverfabren  ist  insofern  eine 
besondere  8telle  angewiesen,  als  die  Verbreitung 
dieser  Bauart  durch  eine  ausführliche  Tabelle  erläutert 
wird,  während  Uber  die  Verbreitung  der  übrigen 
Systeme  gar  nichts  oder  so  gut  wie  nichts  gesagt  ist. 
Sehr  eingehend  ist  auch  das  neuerdings  erst  einge- 
führte Wasaergasverfahren  von  Kramer  &  Aarts  be- 
schrieben. —  Merkwürdigerweise  folgt  nun  erst  eine 
genaue  Beschreibung  der  Brennstoffe,  obwohl  diese 
doch  auch  schon  bei  den  vorerwähnten  Gagarten  be- 
nutzt werden.  Auch  dieses  Kapitel  ist  sehr  reich- 
haltig mit  Tabellen  versehen.  Letztere  sind  aber  so  ge- 
geben, wie  sie  die  Quellen  enthielten.  Man  siebt 
nicht  ein,  weshalb  sie  nicht  zu  einer  übersichtlichen 
Tabelle  zusammengestellt  Bind ;  allerdings  scheinen 
sie  gegenüber  dorn  übrigen  Inhalt  des  Buches  auch 
einen  reichlich  großen  Kaum  einzunehmen.  Ferner 
sind  in  diesem  Kapitel  die  Meßmetboden  über  den 
Heizwert  der  Kohlen  zu  finden.  —  In  dem  weiteren 
Kapitel  behandelt  Marchis  daa  sogenannte  Gaz  mixte, 
das  er  auUordem  auch  noch  besonders  als  eigentliches 
Gaz  pauvre  bezeichnet.  Hier  ist  nun  das  mit  einem 
Dampfluftgemiach  orblaseno,  also  das  normale  Gene- 
ratorgas gemeint,  das  hie  und  da  auch  in  Deutschland 
Mischgas  genannt  wird.  Diesem  Kapitel  sind  ein- 
gehende Botrachtungon  über  die  chemische  Unter- 
suchung und  kalorimetrische  Messung  dee  Gases  an- 
gegliedert. Die  hier  beschriebenen  Messunggarten 
sind  natürlich  dieselben,  wie  sie  auch  für  dio  übrigen 
Gase  gebraucht  werden.  —  Nun  folgt  eine  sehr  reich- 
haltige Beschreibung  von  Generatoren  (Druck-  und 
Sauggas)  wie  sie  heute  für  den  Gasmaschinenbetrieb 
benutzt  werden,  aber  auch  hier  fehlt  es  etwas  an  dem 
systematischen  Aufbau  und  vor  ullem  an  einer  Kritik, 
welche  der  verschiedenen  beschriebenen  Bauarten  sich 
in  der  Praxis  wirklich  bewährt  haben.  Ks  sind  in 
diesem  Kapitel  auch  die  Konstruktionen  beschrieben, 
dio  für  die  kleineren  Gasmaschinen  gebraucht  werden. 
Deshalb  erscheint  es  etwas  merkwürdig,  daß  bei  der 
später  folgenden  Beschreibung  der  Gasmaschinen 
nachher  nur  der  Großgasmaschine  Erwähnung  getan 
wird.  Eine  eingehende  Beschreibung  findet  dio  Ver- 
gasung der  bitumonhaltigen  Steinkohle,  wobei  der 
Mond-Gasgenerator  und  der  Duff-Generator  mit  ihren 
Einrichtungen  zur  Gewinnung  der  Nebenprodukte  be- 
schrieben werdon.  —  Den  Hochofen-  und  Kokaofongascii 
ist  ein  ferneres  größeres  Kapitel  gewidmet.  Bei  dem 
erstcren  wird  u.  a.  dio  bei  dem  Hochofen  verfügbare 
Gaamonge,  der  Energiewert  dieses  Gases  beschrieben 
und  auch  ein  Vergleich  gezogen  zwischen  der  Be- 
nutzung dieses  Gases  unter  Dampfkesseln  und  Gas- 
maschinen. Daran  knüpft  sich  eine  Beschreibung  der 
Verbreitung  der  Großgasmaschinen  in  Deutschland, 
nach  einer  Tabelle,  die  Hoffmann  im  Verein  deutscher 
Ingenieure  seinerzeit  veröffentlicht  hat.  Von  den  Appa- 
raten zur  Koinigung  des  Hochofengases  sind  die  Kon- 
gtruktionen  von  Thuiseo,  Biau,  Lencauchez  usw.  be- 
schrieben. Auch  die  Gowiiiming  des  KokHofengases 
ist  nebst  der  damit  verbundenen  Gewinnung  der 
Nebenprodukte  eingehend  behandelt.  -  Das  letzte 
Kapitel  enthält  eine  Beschreibung  der  Großgas- 
maschinen.  Marchis  führt  die  Entwicklung  der  GroC- 
gasmoseliiue  auf  eine  100  P.S.  einfachwirkende  Vier- 
taktmaschinc  der  Ingenieuro  Delamare  »V  Deboutville 
zurück.  Diese  erstun  Konstruktionen  etwas  größerer 
Maschinen  waren  aber  kaum  mehr  als  Storchschnabel- 
vergröüorungon  der  bisher  benutzten  kleineren  Gas- 
maschinenbauart,  die  mehr  als  interessante  Versuche, 
denn  als  Grundlage  für  die  Entwicklung  der  Groltgns- 
maschino  zu  gelten  haben.  l>io  eigentliche  heutige 
< iroiigasriiaschine  ist  doch  erst  entstanden  mit  der 
Durchführung  doppeltwirkender  Arbeit  in  d  u  Zy- 
lindern.   Das  hierüber  /.'isummengetnigcne  .Material 
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int  vielfach  aus  ihm  Vortrügen  vou  Reinhardt,  Riodler 
und  anderen  bekannt.  Auch  liier  folgen  wieder  Ta- 
bellen über  die  Verbreitung  der  (iroßgasmaachine, 
von  denen,  wie  erwähnt,  eine  Bch«n  in  einem  früheren 
Kapitel  vorkam. 

Zum  Sohluli  mag  noch  auf  eine  Erklärung  Ton 
Mari/hin  über  eine  unterschiedliche  Auffassung  der 
lleizwcrthczeicbnungen  in  Oesterreich  und  Deutseh- 
Innd  hinge» iesen  worden.  Kr  sagt,  datS  man  in 
Oesterreich  von  einen»  „oberen  und  unteren"  Heizwert 
den  Gases  spräche,  während  man  in  Deutschland  den 
oberen  Heizwert  „  Verbrennungswärme-  und  den  unteren 
Heizwert  schlichtweg  .Heizwert*  nenne.  Dieme  unter- 
schiedliche Auffassung  gibt  es  aber  gar  nicht.  Die 
Bezeicbnungsweise  in  beiden  Ländern  befindet  sich 
vielmehr  in  vollständiger  Ueboroinstimmnng.  Indessen 
zeigt  dioHe  kurze  Xotiz,  wie  wenig  der  Verfasser  die 
einschlägigen  Verhältnisse  geprüft  hat.  Das  umfang- 
reiche Work  ist  zwar  eine  dankenswerte  Bereicherung 
der  Literatur,  alles  in  allem  aber  doch  keine  ab- 
schließende uud  sicher  führende  Arbeit  über  da»  ge- 
wühlte Gebiet.  A\ 

Markham,  Edward  IL:  Tool  Mukituj.  Chicago 
1908,  American  Schoo)  of  Corres|iondencc. 
Geh.  1,50  .<t. 

Ein  wertvolles  Handbuch  sowohl  zum  Selbststudium 
wie  zum  praktischen  (iebrauch  für  die  Werkzeugfnbri- 
kation.  In  einfacher,  klarer  Spruche  wird  unter 
Ausschluß  mathematischer  Formeln  oder  sonstiger 
wissenschaftlicher  Darlegungen  ein  Werk  geboten, 
welcheB  über  die  Anfertigung  einer  großen  Zahl  von 
Werkzeugen  der  verschiedensten  Art  eingehend  Aus- 
kunft erteilt.  Dabei  unterliegt  auch  der  Gebrauch 
vieler  wichtiger  Werkzeuge  einer  gründlichen  Be- 
sprechung. Auf  diese  Weine  dient  das  Buch  nicht 
nur  dem  intelligenten  ausführenden  Arbeiter,  sondern 
auch  dem  Werkmeister  und  demjenigen  Techniker, 
welcher  sich  über  Werkzeuge  unterrichten  will.  — 
Das  Werk  enthält  eine  grolle  Zahl  —  weit  über  M00  — 
gut  und  klar  gezeichneter  Abbildungen  und  gewährt 
auf  diese  Weife  eine  vorzügliche  Unterweisung  in 
der  Formenkunde  der  Werkzeuge,  so  daß  ea  auch  dem 
Lehrer  der  Technologie  wann  empfohlen  weiden  kann. 

Leider  steht  zu  erwarten,  daß  das  Buch  in  Deutsch- 
land fast  nur  im  letztgenannten  Sinne  Verwendung 
finden  wird.  Denn  es  wind,  ganz  abgesehen  von  der 
fremden  Sprache,  die  Spezial- Werkmeister  nicht  immer 
geneigt,  ihre  aus  eigener  Praxi*  geschöpften  Sonder- 
kcitntnisHc  aus  Büchern  zu  ergänzen,  und  die  aus- 
führenden Arbeiter  dürften  noch  weniger  die  Absicht 
haben,  ihre  Mußestunden  auf  diese  Weise  zu  ver- 
wenden. Immerhin  könnte  eine  leberset/.ung  des 
Buches  wünschenswert  erseheinen.  Zum  Schluß  mag 
es  n. ü  b  denen  empfohlen  werden,  welche  sieh  in  dem 
technischen  Teil  der  englischen  Sprache  vervoll- 
kommnen wollen.  Denn  es  gibt  nicht  viele  Werke, 
welche  die  einschlägigen  technischen  Bezeichnungen 
in  einer  -o  gedrängten  Fülle  enthalten,  wie  das  vor- 
liegen,!-, und  dies  meist  zugleich  mit  der  allerbesten, 
der  dnotclli  ielcii  l'eberset/ung.  Hut  dicke. 

M  emmler,  K.,  Diplom-Ingenieur,  ständiger 
Mitarbeiter  am  K onLTielien  Materialprüfungs- 
aillto:  Muh •  i  i<iii>r:ifui,ipiri  *< I.  Teil  mit 
5S  Figuren.  II.  Teil  mit  Hl  Figuren.  (Samm- 
lung Göschen,  HM.  und  :;i2.  Händchen.) 
Leipzig  11)07,  (t.  .1.  <  •.iM.hciiselie  Verlays- 
handlung.    Geb.  je  0,M> - 

In  d.-r  Sammlung  Göschen  sind  zwei  Bündchen 
vi.it  bekanntem  Einfang  erschienen,  die  das  Material- 
pl  iifiiug-v>'«eu  behandeln.    Meinmlcr  gibt  auf  knappem 


Baum  eine  naturgemäli  gedrängte  Darstellung  aller 
wichtigen  Kiemente  den  weiten  Gebietes.  Mau  wundert 
sieb  eigentlich,  daß  auf  den  317  Seiten  kaum  ein 
wissensnotwendiges  Kapitel  des  Priifungswescns  fehlt. 
Dutt  man  manches  etwas  knapper,  und  anderes,  das 
nur  gestreift  oder  stiefmütterlich  behandelt  ist,  aus- 
führlicher behandelt  wünscht,  kann  nicht  ausbleiben, 
w  enn  man  bedenkt,  wie  eng  dem  Verfasser  die  Grenzen 
durch  den  Verlag  gesteckt  sind.  So  ist  /..  B.  die 
Kugcldruckprobe  mit  acht  Zeilen  abgetan  und  damit 
entschieden  zu  kurz  gekommen.  Unter  anderem  fiel 
uns  auf,  daß  man  bei  Gußeisen  Zugfestigkeiten  zwischen 
1'200  bis  1500  kg  i|em  finden  soll.  Damit  sind  die 
Schwankungen  viel  zu  eng  begrenzt.  Die  preußische 
Abnahme  verlangt  beispielsweise  für  Zvlinderguß 
Fertigkeiten  von  18  bis  24  kg  <|inm.  Die  Anmerkung  im 
Kapitel  Gußeisen  (S.  10  Bd.  II),  daß  Roheisen  bis  auf 
7«  o  C  komme,  kann  ohne  kurze  Erläuterung  eine  schiefe 
Vorstellung  hervorrufen.  Wenn  auch  auf  S.  24  Bd.  1 
gesagt  ist,  daß  die  chemischen  Eigenschaften  bei  der 
l'apier-,  Gel-  und  Baumntcrialprfifnug  aiiNführlicher 
zur  Materialbeurteilung  herangezogen  ist,  so  liegt  in 
diesem  Eingeständnis  keine  stichhaltige  Begründung 
dafür,  daß  sie  bei  der  Metallprüfung  ganz  außer 
Acht  gelassen  ist.  Die  chemische  Materialprüfung 
leistet  zur  Bewertung  der  Metalle,  insbesondere  des 
Koiistruktionsmaterials,  so  gut  wie  die  Metallographie 
so  Wertvolles  und  unumgänglich  Notwendiges,  daß 
sie  nach  der  ganzen  Anlage  der  Arbeit  Erwähnung 
linden  mußte,  wenn  sie  auch  nur  ihrem  Wesen  und 
ihrer  allgemeinen  Bestimmung  nach  charakterisiert 
worden  wäre.  Gerado  weil  der  Metallographie  die 
entsprechende  Aufmerksamkeit  geschenkt  wurde, 
wäre  ein  Hinweis  darauf,  was  jede  dieser  beiden  Unter- 
sucliungsmethoden  zu  leisten  vermag,  angebracht  ge- 
wesen. Das  Werkchen  behandelt  in  Band  I  die 
Materialeigenschafleii ,  Festigkeitsversuche  und  die 
Hilfsinittel  für  Festigkeitsversuche,  jn  Hand  II  die 
Metallprüfung  und  Prüfung  von  Hilfsmaterialien  des 
Maschinenbaues,  Baumaterialprüfung,  Papierprüfimg, 
Scbmiermittelprüfung  und  in  kurzem  Abriß  die  Me- 
tallographie. Der  Text  ist  klar  geschrieben,  über- 
sichtlich gestaltet  und  mit  guten  Bildern  unterstützt. 
Die  beste  Literatur  liegt  der  Arbeit  zugrunde,  so  daß 
die  beiden  Bündchen  zu  den  wertvollen  Vermehrungen 
der  Sammlung  Göschen  gezählt  werden  müssen  und 
zu  empfehlen  sind. 

Moll,  Dr.  jur.  Ewald,  Gi*riclitsassess«>r:  l)as 
I'robhm  einer  amtlichen  Statistik  ihr  <lettt<chm 
Aktitwje*etl*vhaften.  IL  Hin  1!B)S.  Carl  Hey- 
inatms  Verlag.     H  -M. 

Der  Verfasser  hat  offenbar  die  Absicht  gehabt, 
einerseits  die  zuständigen  Behörden  auf  die  Bedeutung 
einer  Statistik  der  deutsehen  Aktiengesellschaften  hin- 
zuweisen, und  zum  anderen  eingehend  die  Grundlagen 
zur  Gewinnung  einwandfreier  und  brauchbarer  stati- 
stischer Ergebnisse  zu  erörtern.  Der  erste  Zweck  ist 
inzwischen  zum  Teil  erreicht  worden:  das  Kaiserliche 
Statistische  Amt  hat  im  vorigen  Jobre  in  den  „Viertel- 
jahrsheften  zur  Statistik  des  Deutschen  Neichen'  eine 
.Statistik  des  Bestandes  der  Aktiengesellschaften  und 
Kommanditgesellschaften  auf  Aktien  im  Deutschen 
Beiche  um  Hl.  Dezember  l!<06"  veröffentlicht.  Die 
Grundsätze  dieser  Bcstandsstatistik  decken  sich  aller- 
dings nicht  mit  denen  des  vorliegenden  Werkes.  Leider 
ist  die  interessante  Arbeit  auch  erst  nach  jener  Statistik 
erschienen,  so  dali  es  bei  dieser  nicht  möglich  war,  auf 
die  Abhandlung  Rücksicht  zu  nehmen.  Da  bislang  aber 
das  Kaiserliche  Statistische  Amt  Wünschen  von  be- 
teiligten Kreisen  jederzeit  verständnisvoll  entgegen- 
gekommen ist.  «o  dar!  nimi  erwarten,  daß  es  die  be- 
deutungsvollen Darlegungen  Molls  in  Zukunft,  wenig- 
stens soweit  sie  die  Bewegungsstatistik  behandeln, 
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beachten  wird.  Denn  zunächst  int  ja  vom  Statistischen 
Amte  auch  nur  oino  Statistik  des  Bestandes  her- 
ausgegeben wordon,  während  bei  einer  Statistik  der 
Aktiongesellchaften  noch  außerdem  die  Bcwogunp- 
Statistik  und  die  Kentabiii  tätsstatistik  (die  letztere 
hat  Moll  nicht  in  den  Kreis  seiner  Betrachtring  gezogen) 
in  Frage  kommen.  Hei  der  Bcstandastatistik  erstrecken 
sich  die  Ausführungen  des  Verfassers  auf:  die  Ermitt- 
lung von  Anzahl  and  Aktienkapital  der  Gesellschaften, 
die  Notwendigkeit  der  Aufstellung  von  Verzeichnissen 
seitens  der  Handelsregistergerichto,  die  Zeitpunkte 
der  Entstehung  und  Beendigung  einer  Aktiengesell- 
schaft, die  Höhe  des  nominellen  Aktienkapitals,  das 
Alter  der  Aktiengesellschaften  und  noch  auf  eine  weitere 
Reiho  wichtiger,  einschlägiger  Punkte.  Außerdem 
gibt  Verfasser  den  Entwurf  eines  Formulars  für  das 
vorgeschlagene  Verzeichnis  der  Handelsregistergerichte. 
In  bezug  auf  die  amtliche  Bewegungstaktik,  durch 
die  fortdauernd  die  Veränderung  des  Bestandes  der 
Aktienkapitalien  statistisch  erfaßt  werden  soll,  wird 
dio  Sammlung,  Sichtung  und  Verarbeitung  des  Ma- 
terials zu  periodischen  Bewegungsstatistiken  eingehend 
erörtert.  —  Der  ganzen  umfangreichen  Arbeit  sind 
außerdem  noch  einige  einleitende  Kapitel  vnrangesetzt, 
aus  denen  hauptsächlich  die  Behandlung  der  ver- 
schiedenen bislang  vorhandenen  Statistiken  der  Aktien- 
gesellschaften interessiert,  wobei  in  erschöpfender 
Weise  auf  die  ganzo  erschienene  Literatur  zurück- 
gegriffen wird  und  die  verschiedenen  statistischen 
Methoden  genau  gekennzeichnet  werden. 

Dem  Wunsche  des  Verfassers,  daß  dem  Kaiser- 
lichen Statistischen  Amt  recht  bald  die  erforderlichen 
Keichsniittel  für  eine  alle  l'unkte  umfassende  Statistik 
der  Aktiengesellschaften  zur  Verfügung  gestellt  werden 
möchten,  dürfen  wir  wohl  noch  den  Wunsch  hinzu- 
fügen, daß  man  dabei  die  grundlegenden  Leitsätze 
Molls,  soweit  ea  irgend  angeht,  berücksichtigen  möge. 

Ern*t  Werner. 

M  ü  11  n  e  r ,  Alfons,  Prof. :  Geschichte  des  Visen* 
in  Inner  -  Oesterreich  t  on  der  Urzeit  bis  zum 
Anfautje  des  XIX.  Jahrhunderts.  Mit  be- 
sonderer Berücksichtigung  der  ökonomischen., 
sozialen  und  handelspolitischen  Verhältnisse 
sowie  des  Eisenhandels  nach  sämtlichen  euro- 
päischen Ländern,  der  Levante  und  Xord- 
afrika.  Im  Auftrage,  und  mit  Unterstützung 
des  hohen  k.  k.  Ackerhauuiinistcriums  nach 
archivarischen  Quellen  bearbeitet.  Mit  zahl- 
reichen .Illustrationen,  Faksimiles  von  Ur- 
kunden und  Karten.  I.  Abteilung:  Krain. 
Küstenland  und  Istrien.  Heft  1  und  2  (Bogen 
1  bis  18).  Wien  und  Leipzig  1908,  Halm  «ü. 
Goldmann.    Je  f>  JL. 

Die  beiden  bisher  erschienenen  Hefto  dieses  außer- 
ordentlich breit  angelegten  Quellenwerkea,  auf  da« 
wir  zu  gegebener  Zeit  noch  in  Form  einer  größeren 
kritischen  Besprechung  zurückkommen  werden,  be- 
handeln in  der  Einleitung  die  Urgeschichte  des  Eisens 
und  seine  Verbreitung  durch  die  ältesten  Kulturvölker. 
Das  erste  Kapitel  ist  dem  Kisenwesen  in  Krain  go- 
widmet.  Der  Verfasser  bespricht  zunächst  die  Eisen- 
fundo  im  Laibacher  Moor  und  schildert  dann  die  ver- 
schiedenen alten  SchmclzBtätten  nebst  dem  dabei  ge- 
machten Funde.  Im  nächsten  Abschnitt  folgt  eine 
eingehende  Darstellung  des  Eisenwesens  im  V.  bis 
XIII.  Jahrhundert. 

Da»  ganze  Werk  soll  in  3  Abteilungen  zerfallen 
und  insgesamt  5  Bände  umfassen:  der  Subskriptions- 
preis beträgt  für  jeden  Band  von  etwa  Ab  Bogen 
Text  25  .*.    Einzelne  Hände  werden  nicht  abgegeben. 


Nitzsche,  H  .  Dipl.-Itig  :  Graphisch*  Ililfs- 
tafeln  zur  schnellen  Ennittetumj  der  Trägheits- 
momente ijenieteter  TrStjer-Querschnitte.  Nach 
der  Veröffentlichung  des  Kgl.  Eisenbahnbau- 
und  Betriebt-inspektors  Schaper  (Zentralblatt 
der  Bauverwaltuug  1906,  Nr.  66)  bearbeitet. 
Leipzig  1907,  Wilhelm  Engelmann.  Kart.  1 2  J~. 

Das  Werk  enthält:  1.  zehn  graphische  Tafeln  für 
die  Werte  f  .  c1  bei  f  =  0  bis  f  =  150  und  bei  e  =  15  bis 
c  —  130;  2.  Zahlcntafeln  für  die  Eigenträgheitsmomente 
der  Stehblech-  und  Gurtwiukel-tjuersc.bnittc,  —  beides 
in  anerkennenswert  sauberer  Ausführung  und  klarem 
Drucke,  l'ebor  den  Wert  des  Buches  schreibt  uns 
ein  l'raktiker,  der  sich  für  uns  der  Mühe  einer  ge- 
nauen Durchsiebt  unterzogen  hat,  etwa  wie  folgt: 

„Für  den  Konstruktionstisch  dürften  die  Tabellen 
gegenüber  den  bis  jetzt  erschienenen  von  Böhm  &  John, 
Scharowski  und  Geusen  &  Milicxek  augenfällige  Vor- 
teile wohl  kaum  bieten,  denn  wenn  auch  bei  kleinoren 
Trägheitsmomenten  die  Abschätzung  ziemlich  genau 
erfolgen  kann,  so  dürfte  doch  bei  größeren  Trägheits- 
momenten die  Abschätzung  nicht  das  wünschenswerte 
genaue  Ergebnis  haben.  Auch  eine  Behr  wesentliche 
Zeitersparnis  gegenüber  den  vorerwähnten  Tabellen 
kann  ich  nicht  feststellen.  Außerdem  dürften  auf  solchen 
Bureaus,  wo  dio  Tabellen  Tag  für  Tag  gebraucht 
werden,  die  Tafeln  nicht  lange  halten,  da  sie  durch 
das  Einstecken  der  Schnittpunkte  in  kurzer  Zeit  sehr 
beschädigt  werden  und  dann,  weil  sie  zu  undeutlich 
werden,  kaum  mehr  zu  gebrauchen  sind.  Dagegen 
dürft«  sich  meines  Erachtens  das  Werk  wohl  für  eine 
ungefähre  Nachprüfung  der  in  den  statischen  Berech- 
nungen angegebenen  Trägheitsmomente  eignen,  also 
da,  wo  \-n  auf  g «Miaue  Zahlen  nicht  ankommt." 

Im  Anschlüsse  hieran  möchten  wir  nicht  uner- 
wähnt lassen,  daß  das  Werk  durch  einen  Erlaß  des 
preußischen  Ministers  der  öffentlichen  Arbeiten  vom 
23.  Dezember  1907  besonders  empfohlen  worden  ist. 

Die  Redaktion. 

T röscher,  Dr.  E.:  Vorzugszölle.  Ihre  Ge- 
schichte und  Wirkumj  im  internationalen  Waren- 
austausch. Berlin  1908,  Kranz  Sietnenroth. 
3,60  •  ü. 

Seit  längerer  Zeit  geht  durch  die  Handelspolitik 
der  Kulturataaten  ein  Zog  zur  Zollunteracheidung,  der 
in  dem  Vorgehen  der  selbständigen  britischen  Kolonien 
neuerdings  seinen  entschiedensten  Ausdruck  gefunden 
hat.  Eh  ist  kaum  ein  Jahrzehnt  her,  daß  allo  Welt 
und  nicht  zuletzt  die  Deutschen  die  Möglichkeit  eines 
engereu  zollpolitiscben  Zusammenschlusses  der  ein- 
zelnen Teile  des  britischen  Reiches  als  ein  Tranm- 
gehilde  bezeichneten.  Und  heute  't  Noch  ist  die  Frage 
der  Vorzngsbehandlung  britischer  Waren  in  Groß- 
britannien selbst  nnd  in  den  von  London  aus  regierten 
Kolonien  nicht  entschieden.  Die  sich  selbst  regieren- 
den Keichsteile  aber  sind  einstweilen  alle  zur  Zoll- 
diffcrenzieruug  zugunsten  britischer  Erzeugnisse  über- 
gegangen, und  die  jüngste  Strömung  in  England  rückt 
die  Möglichkeit  von  „tariff  reform  and  preferential 
trade"  im  Vereinigten  Königreich  und  als  natürliche 
Folge  davon  in  den  unselbständigen  Kolonien  in  bei- 
nahe greifbare  Nähe. 

Andere  Länder  haben  sich  längst  von  dem  Grund- 
satz der  unbedingten  Meistbegünstigung  freigemacht. 
Das  großartigste  Yorzugazollsvstem  ist  im  Verkehr 
innerhalb  des  französischen  Kolonialreichs  zu  Huden. 
Portugal.  Spanien  und  Italien  pflegen  einen  zollbevor- 
zugten Warenaustausch  mit  ihren  überseeischen  lle- 
sitz.ungen.  Besonders  aber  geht  der  Zug  der  Zoll- 
unterscheidung durch  die  amerikanische  Welt.  Die 
Vereinigten  Staaten  haben  sieh  nicht  damit  begnügt, 
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den  Handel  /.wischen  Mutterland  und  überseeischen 
Besitzungen  von  den  Zollschranken  zu  befreien,  »an- 
dern auch  mit  unabhängigen  Ländern  pflegen  sie  zoll- 
hovorzugte  Handelsbeziehungen,  und  wenn  nicht  alle 
Anzeichen  trügen,  wird  es  nicht  lange  währen,  daß 
andere  Teile  Amerikas  in  ein  gleiches  zollpolitisches 
Verhältnis  zu  den  Vereinigten  Stiaten  treten  worden, 
wie  etwa  Kuba. 

Die  neuero  Geschichte  all  dieser  Zolluntorschei- 
dungen,  wo  immer  auf  dem  Erdball  nie  hestehon, 
ihren  gegenwärtigen  Stand  darzulegen,  besonders  aber 
auch  ihre  bisherigen  Wirkungen  auf  don  Handels- 
verkehr, natürlich  stets  unter  besonderer  Berück- 
sichtigung von  Deutschlands  Außenhandel,  zu  unter- 
suchen, ist  die  Aufgabe  der  vorliegenden  Schrift.  Sie 
erörtert  damit  eine  Frage,  wie  sie  aktueller  and  für 
die  deutsche  Wirtschaftspolitik  bedeutungsvoller  kaum 
gedacht  werden  kann.  Die  Schrift  ist  in  hohem  Grade 
geeignet,  die  Aufmerksamkeit  allor  Kreise,  die  sich 
praktisch,  theorotisch  oder  politisch  mit  dorn  Außen- 
handel zu  befassen  haben,  auf  diese  Krage  zu  lenken 
und  zur  Klarstellung  ihrer  Bedeutung  für  Deutsch- 
lands Ausfuhr  beizutragen.  Sie  liest  sich  gut  und 
bringt  ein  umfassendes,  sorgfältig  bearbeitetes  Ma- 
terial, so  daß  wir  sio  aus  bester  Uoberzeugung  zu 
eingehendem  Studium  empfehlen  können. 

Dr.  »'.  Brünier. 

Wille,    R.,    Generalmajor    /.    !>.:  <irzt»jen>s 

Srhra/mel   mit  Lam/gr. schoß füllung.  Mit    1  ."> 

Bildern  im  Text.  IWliu  190H,  K.  Kiscn- 
sclimidt.     1.80  ,  H. 

Die  Aufgabe,  ein  Einlieitngcschoß  für  dio  Feld" 
nrtillcrio  zur  wirksamen  Bekämpfung  von  Schild* 
batt>  rien  herzustellen,  ist  noch  nicht  befriedigend  ge- 
löst. General  Wille  füllt  zu  diesem  Zwecke  die 
Sehrapnelhiilse  über  der  Bodenkammer  mit  Lang- 
ccschossen,  die  nicht  nur  vermöge  größerer  Quordichtc, 
günstigerer  Form  und  DurchscblagKfestigkeit  besser 
als  Rundkn<;cln  geeignet  scheinen,  Scbutzechilde  zu 
durchschlagen,  sondern  die  auch  durch  ihr  ballistisch 
besseres  Verhalten  wirksamer  gegen  lebende  Zielo 
sein  können.  Zu  ilem  Zweck  erhalten  die  mit  Höhlun- 
gen im  Boden  übereinander  greifenden  Geschosse  von 
H  mm  Durchmesser  beim  llinausschielicn  aus  der 
Schrapnelhülso  durch  die  Bodenladung  eine  Drehung 
um  ihre  Längenachse,  indem  sie  entweder  auf  Drall- 
nadeln  gestreift  oder  in  gezogene  Hülsen  gesteckt 
werden. 

Der  (irundgedauke  der  Konstruktion  sebeiut  nicht 
aussichtslos  zu  sein  :  ob  die  vorgeschlagene  Ausführung 
aber  den  verheißenen  Erfolg  bat,  müßte  noch  durch 
Si  hießversuchc  erwiesen  werden.  Wie  sich  die  Gc- 
sclioßsäulen  gegen  dio  Zentrifugalkraft  des  Geschossen, 
gegen  den  Stoß  beim  Schuß,  gegen  die  Ausstoßladung 
usw.  verhalten  werden,  sind  wichtige  Fragen,  die 
ebenfalls  praktische  Versuche  noch  erst  beantworten 

Tn.s,  h.  nixi.  fi  drr  Krir<j.<flotten.  IX.  Jahrgang, 
Huts.  Mit  teilweiser  Benutzung  amtlichen 
Materials.  Herausgegeben  von  Kapitilnleutnant 
a.  D.  H.  Weyer.  Mit  Scliift'sbildern,  Skizzen. 
Schaüetiriss  ii  nn«l  1  farbigen  Tafel.  München 
11*08,  .1.  F.  Lehmanns  Verlag,    (iah.  4, r>0  Jl. 

Das  Buch,  das  wir  m  ln.n  wiederholt  an  gleicher 
Stelle  besprochen  haben.*  it*.  Ii-  int  in  diesem  Jahre 
mit  wesentlich  erweiterten)  Inhalte.  Neben  den  Scbiff«- 
li"ten  aller  Flotten,  die  über  («rölie,  l'un/erun^,  Maun- 
i-cliut't.  Schnelligkeit  usw.  Auskunft  geben,  bringt  es 

♦  Vergl.  ,Stahl   und   Einen"    l'.»0C   Nr.  2  S.  117. 


photographischo  Bilder  und  Skizzen  aller  wichtigen 
Kriegsschiffe.  Neu  sind  diesmal  die  Schattenrisse  aller 
Schiffstypen,  eine  Abteilung,  die  allerdings  wohl  nur 
für  die  Seeleute  von  Wort  ist.  Ein  vergleichender 
Feberbliek  üher  die  verschiedenen  Flotten,  dio  Marine- 
budgets, die  Ausgaben  für  Heer  und  Flotte,  Stations- 
besetzung und  Flottenpläne,  Marine-Artillerie,  Werften, 
Kangbezeiebnung  usw.  machen  das  Buch  zu  einem 
willkommenen  Führer  in  allen  Fragen  des  Seewesens. 

Verladej-ornchriften  und  Lademaße  der  Eisen- 
bahnt'» von  Mittet- Europa  mwie  Wagen,  nament- 
lich Speiiatwagen,  mit  ihren  Abmessungen,  der 
deutschen  Eisenita  h  neu.  Nach  amtlichen  Quellen 
zusammengestellt  und  herausgegeben  von  Fr. 
Schmidt  (Benrath),  Expedient  der  Benrather 
Maschinenfabrik,  Act.-Ges.  1.  Auflage.  190S. 
Im  eigenen  Verlage  des  Herausgebers.  Geb.  5 ,  M. 

Dieses  Buch,  das  den  violen  Unannehmlichkeiten, 
die  im  Betriebe  eines  industriellen  Werkes  bei  Nicht- 
beachtung der  Vorschriften  für  Eisenbahntransporte 
sowie  der  Ladeprofile  entstehen,  seinen  Ursprung 
verdankt,  enthält:  1.  Tabelle  für  die  Verladung  langer 
Gegenstände  auf  Schomolwagenpaaron.  —  2.  Vor- 
schriften für  dio  Beladung  offener  Güterwagen.  — 
3.  Vorschriften  über  die  Verladung  von  Fahrzeugen 
und  Maschinen  mit  Rädern  auf  offenen  Wagen,  Eisen- 
bahnfahrzeuge auf  eigenen  Rädern  laufend.  —  4.  Ver- 
zeichnis der  bei  Beladung  offener  Wagen  anzuwenden- 
den Lademaße  im  gegenseitigen  Verkehr  der  Voreins- 
bahnen :  A.  Deutsche  Vereinsverwaltungen.  B.  Oester- 
reichisch-L'ngarische  Vereinsverwaltungen,  C.  Andere 
Veroinsverwaltungen.  —  5.  Verzeichnis  der  zulässigen 
größton  Radstände  und  Querschnittsmaße  der  Wagen: 
A.  im  internationalen  Verkehr,  B.  zwischen  den 
Vereinsbahnen  und  einigen  fremden  Bahnen.  Es  gibt 
ferner  Abbildungen  von  normalen  Güterwagen  sowie 
von  Wagen  für  außergewöhnliche  Transporte  und  Lade- 
maße. Das  ganze  Werk  wird  vervollständigt  durch 
erläuternde  Beispiele  und  Erklärungen. 

Wir  sind  überzeugt,  daß  das  Buch,  das  einem 
gerade  in  der  Eisenindustrie  und  im  Maschinenbau 
stark  empfundenen  Bedürfnis  entgegenkommt,  aller- 
orten als  sehr  willkommenes  Hilfsmittel  begrüßt  wird. 

Ferner  sind  der  Redaktion  folgondo  Worke  zu- 
gegangen, deren  Besprechung  vorbehalten  bleibt: 

Knappschaf tsgesetz.  (Gesetz  vom  19.  Juni  1906  be- 
treifend dio  Abänderung  des  Siebonten  Titels  im 
Allgemeinen  Berggesetze  für  d'e  preußischen  Staaten 
vom  24.  Juni  1865.)  Nebst  Kommentar  von  Otto 
Steinbrinck,  Geheimem  Oborborirrat  und  vor- 
tragendem Rat  im  Ministerium  für  Handel  und  Ge- 
werbe. Zweite,  erweiterte  Auflage.  Berlin  I90S, 
J.  Guttentag,  Verlagsbuchhandlung,  G.  m.  b.  H. 
Geb.  5,50  .*. 

Sammlung  berg-  und  hüttenmännischer  Abhandln» gen. 
Heft  13.  F  reise,  Dr.-Ing.  Fr.:  Skizzen  zur  lie- 
schichte  der  bergmännischen  Förderung  bis  um  die 
Mitte  de*  XIX.  Jahrhunderts.  —  Heft  15.  Busch.  IL, 
Chefingenieur:  Ueber  das  Härten.  —  Heft  Iß.  Groß- 
mann,  Dr.  Hermann,  l'rivatdozent,  und  Dr.  Bern- 
hard Schück:  Neuo  analytische  Trennnngs- 
methoden  den  Nickels  vom  Kobalt,  Zink  und  Eisen. 
—  Heft  17.  Sc  hörn  bürg,  W. :  Elektrischer  oder 
Dampfantrieb  für  Keversierstraßen.*  Mit  1  Tafel. 
(Sonderahdrücke  aus  der  „Bert;-  und  Hüttenmän- 
nischen Rundschau".»  Kattowitz  O.-S.  1907,  Ge- 
brüder Böhm.    Je  1        Heft  16:  0,60.*. 

♦  Vergl.  „Stahl  und  Eisen-  1907  Nr.  49  S.  1788, 
1908  Nr.  5  S.  IM. 
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